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Ha az utóbbi évek fajlagos olvasztókoksz-fel- 
használálát összehasonlítjuk a 20— 25 ev előttivel, 
azt tapasztaljuk, hogy az általában növekedett. 
Meggondolásra késztető ez a megállapítás, hiszen 
a kupolókemence fejlesztése terén több egészséges 
és eredményes kezdeményezés történt, amelyek 
néhány számottevő megtakarítást tettek lehetővé. 
Vájjon mi az oka, hogy mégis ilyen kedvezőtlenül 
alakul az a kép, am ely ma a kupolóüzemek és á lta 
lában öntödéink gazdaságosságát tükrözi.

A kérdés megválaszolása egyáltalán nem egy 
szerű. Azok a körülmények ugyanis, melyek ezt 
a nem-kedvező helyzetet előidézik, sokkal mélyre
hatóbbak és többrétűek, minthogy azok felett 
néhány nagyvonalú megállapítással, vagy esetleg 
objektív okokra való utalással napirendre térhet
nénk. Mielőtt tehát különféle technológiai-, 
munkafegyelmi-, szervezési- és egyéb hiányosság 
és lazaság unalomig ismeretes megállapításainak 

'felsorolásával terméketlen ismétlésekbe bocsát- 
•Éfoznánk, úgy véljük, jobb szolgálatot teszünk 

az ügynek, ha a kérdés technológiai vonatkozású 
problémáinak nézünk alaposabban a mélyére, 
mégpedig különös hangsúllyal a kokszfogyasztás 
alakulására.

Az utóbbi években annyi panasz hangzott el 
az öntödék részéről az öntödei koksszal kapcsolat
ban, mint soha azelőtt. Vájjon ez a rengeteg pa 
nasz mind indokolt volt ?

Különösen a régebbi szakembereink között 
Г számosán vannak, akik nem most kerültek szembe 

először kokszproblémákkal és még bizonyára emlé
keznek azokra az időkre, mikor a lazaságokat, a 
műszaki adottságok hiányát, vagy az esetleg még 
nem  teljesen kielégítő szakmai tájékozottság foly 
tán  előállott bajokat és nehézségeket nem lehetett 
egyszerűen pl. a gyenge kokszminőségre fogni és 
ezzel a kérdés fe lett napirendre térni.

Ez az opportunista szemlélet igen nagy mér
tékben hozzájárult ahhoz, hogy egyrészt a koksz-
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minőség ingadozása tényleg gyakran komoly ne
hézségeket idézhetett elő, másrészt pedig elterelte 
a figyelmet a valóságos okok vizsgálatáról. így  
nem történt intézkedés, melynek révén a problé
mák nemcsak megoldhatók, de igen gyakran meg
előzhetők is lettek volna.

Ez a megalkuvó nagyvonalúság az oka annak, 
hogy számos öntödénk műszaki fejlesztése nem 
tartott lépést a vele szemben támasztott igények 
kel és még ma is nehézségekkel küzd és gazdaság
talanul termel.

Öntödéink igen kevés kivétellel általában 
20—50%-kal több öntödei kokszot használnak fel, 
mint amennyi megfelelő műszaki adottságok, jó 
technológia és kielégítő munkafegyelem mellett 
szükséges volna. Elsősorban azért, mert helytelen 
a betét előkészítése, sőt sok esetben a betét mére
tezése is. Tekintsünk el ezúttal attól, hogy a fenti 
hiányosságok szervezési, fegyelmi vonatkozásait 
vizsgáljuk és elemezzük inkább azokat a fizika 
kémiai vonatkozásokat, melyek az adagnagyság
gal, valamint a vasbetét alaki sajátosságaival van 
nak szoros összefüggésben és a termelés gazdasá
gosságát elsősorban technológiai összefüggéseken 
keres ztül befolyásolj ák.

A kupolóban lefelé vándorló vasbetét az 
olvadáspontra előmelegítve éri el az olvasztó zóna 
felső határát, vagyis azt a zónaszintet, melynek 
hőfoka azonos a vas olvadáspontjával.

Az olvadási zónába érkezett, megfelelően elő
melegített vasbetét további hőfelvétel közben 
megolvad : az olvadáspontra felhevített szilárd 
vas felületéről azonos hőfokú folyékony fémcsep- 
pek válnak le és indulnak el a gyüjtőmedence felé.

Ez alatt az idő alatt elsősorban a fúvókák 
térségében bizonyos mennyiségű koksz ég el, mely 
nek helyét a lefelé vándorló adagoszlop foglalja el, 
ily módon pótolva egyrészt az oxidációs térségben 
elégett tüzelőanyagot, másrészt az olvadási zóná
ban elolvadt vas betétet.

Az alapkoksz szintje minden vasadag leolva 
dása közben folyamatosan lesüllyed, mégpedig 
pontosan annyival, amennyit egy vasadag meg
olvasztásához ténylegesen szükséges kokszmeny- 
nyiség (azaz egy helyesen méretezett adagkoksz 
magassága) kitesz. Az alapkoksz szintje, azaz a
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gasságon természetesen még nem fe
jeződik be, a túlhevítő zóna minimális 
szintje tovább süllyed a kritikus zóna- 
szint alá, mígnem h2 magasságban a 
szilárd vasbetét elfogy, a felette lévő 
adagkoksz pedig a zónaszintet itt is a 
kiindulási magasságra egészíti ki. A két 
járat olvadékának fa és Tk közepes 
hőfokát a hu és Hk közepes szintmagas
ság függvényében kifejezve azt talál
juk, hogy

T h Hk
tk hk ’

tehát tk • Hk — Tk ■ hk

еЬЬ61 , r , - h
'*  =  - B T ’

mivel pedig

r  h í  ~h h 2  j j    I I 1 H 2

К 2 ’ * O ’

túlhevítő zóna magassága ily módon periodikusan 
süllyed, illetve emelkedik aszerint, ahogy a koksz 
elég, vagy az akna töltetéből eredeti szintjét újból 
kiegészíti.

A megolvadt fém túlhevítési fokát döntően a 
túlhevítő zóna magassága határozza meg. Ha a tú l 
hevítő zóna magassága csekély, a viszonylag rövid 
idő, mely alatt a vascsepp az alacsony túlhevítő  
zónán keresztül halad, nem elég ahhoz, hogy ott 
kellően túlhevüljön. A túlhevítő zóna nagyobb 
szintsüllyedéseiből folyó hőfokvisszaeséseket még 
a zónahőfok maximumának lényeges emelése segít 
ségével sem lehet teljesen kiegyenlíteni, tehát a 
túlhevítés foka elsősorban a zónamagasság függ 
vénye, s csak kismértékben függ az olvadás sebes
ségétől, illetve a zóna maximális hőfokától és az 
adag összetételétől.

A korábbi fejtegetéseinkből következik, hogy 
minél nagyobbak a vasbetétek, illetve a hozzá 
tartozó kokszadagok, annál nagyobb a betét le 
olvadása során előálló szintsüllyedés, annál cseké
lyebb lesz annak a vasolvadéknak túlhevítési foka, 
amely a vasbetét teljes leolvadásának befejezte 
előtt olvad meg, mikor a túlhevítő zónaszint a 
legalacsonyabb (közvetlenül a szinthelyreállítás 
előtt).

Az 1. ábra a) és b) diagrammjai szemléltetik 
a szintmozgás mértékét nagy- és kis vasbetét ada 
golása esetén.

A vasbetét megolvadása mindkét esetben a 
hí, illetve II x magasságban indul meg. Mivel 
hx — Hu a túlhevítés foka a vas betét olvadásának 
kezdetén azonos és azonos is marad mindaddig, 
míg a zónaszint-süllyedés a H2 magassági szintet le 
felé el nem hagyja. A b )  diagrammon ábrázolt 
kisebb betétekkel dolgozó jára.t túlhevítő zónája 
ezen a magasságon éri el a legalacsonyabb szintet 
(kritikus zónaszint), ahol a vasbetét megolvadása 
befejeződik és a vasbetét felett elhelyezkedő adag
koksz a zónaszintet ismét az eredeti IIv magas
ságra egyenlíti ki. A nagy adagokkal dolgozó a) 
kemencejárat vasbetétjének olvadása ezen a ma-

eszerint
_  Tk-(hx h2)

k ~  (Hí +  H2) ’

azaz nagy vasbetétekkel adagolt kemencejárat túl
hevítési foka úgy aránylik a kis betétekkel já- 
ratotthoz, mint az előbbi túlhevítő zónaszintjének 
közepes magassága az utóbbi zónaszintjének kö
zepes magasságához. Mivel pedig hk<lHk, ehhől 
szükségszerűen következik, hogy a nagyobb adag
gal járatott kemence olvadékának közepes hőfoka 
egyébként teljesen azonos viszonyok között csak 
kisebb lehet, mint a kisebb adagokkal járatotté. 
Ez más fogalmazásban annyit is jelent, hogy ha 
kupolókemencénket nagy betétadagokkal járatjuk, 
az azonos túlhevítési fokot csak legfeljebb többlet 
kokszfogyasztással és kedvezőtlenebb üzemi vi
szonyok mellett tudjuk biztosítani. Elgondolható 
ugyan, hogy az akna gázáramlási sebességének 
növelése segítségével az olvadási zóna széthúzható, 
tehát az olvadási zóna felső szintje az 1200 C°-os 
szint, illetve a kritikus zónaszint fölé lényegesen 
eltolható, de ez csak nagyobb füstgázhőmérsék
letekkel, illetőleg ennek megfelelően nagyobb 
melegveszteségekkel, tehát gazdaságtalan üzem
mel érhető el. A túlhevítésnek ez a módszere 
tehát káros és megengedhetetlen.

Az adagolási hibának egy másik válfaja — ami 
kihatásaiban még az előbb említettnél is kedve
zőtlenebb lehet — az a sajnos eléggé általános 
gyakorlat, hogy a vasbetéttel akkora darabokat 
adagolnak be a kemencébe, hogy ezek egy adagon 
belül nem olvadnak meg és olvadásukat a túl
hevítő zóna alsó rétegeiben fejezik be. Hagyjuk 
figyelmen kívül azt a szélső esetet, mikor az ol
vadás egyáltalán nem fejeződik be és a fúvókák 
előtt „medve“ képződik és vizsgáljuk azokat a 
folyamatokat, melyek az olvasztást ezzel kap
csolatban zavarják, illetve mérjük fel ezeknek a 
folyamatoknak a kemence járat minőségét és gaz
daságosságát befolyásoló kihatásait.

Korábbi fejtegetéseinkből világos, hogy a vas- 
betétet úgy kell előkészíteni és összeállítani, hogy
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egy adagon belül teljes egészében megolvadjon, 
vagyis szilárd vasdarab ne lépje túl azt a kritikus 
zónaszintet, amelynél a túlhevítő zóna alacsonyabb 
nem lehet. Hogy ez a követelmény kielégítessék, 
az első és legfontosabb feltétel az, hogy a vas
betét darabnagysága egy bizonyos mértéket ne 
haladjon meg, helyesebben felülete térfogatához 
képest elég nagy legyen ahhoz, hogy egyrészt az 
olvadáspontra való előmelegítése befejeződjék, 
mielőtt a normális olvadási zóna felső szintjét 
el nem éri, másrészt a hőközlés feltételei adva 
legyenek, hogy a fázisváltozás a rendelkezésre 
álló időn belül végbe mehessen.

A vasbetét egyes darabjainak térfogat-felület 
viszonya egyedül természetesen nem határozhatja 
meg a hőközlés mértékét. Ezt döntő súllyal be
folyásolja a gázkörnyezet hőmérséklete, a füstgáz 
áramlási sebessége, valamint a hőközlés ideje is.

Eszerint tehát a vasbetét darabjainak fel
melegedési foka egyenes arányban áll azoknak 
felületével, az előmelegítő zóna közepes hőmérsék
letével, valamint az ebben a gázkörnyezetben el
töltött idővel és fordítottan arányos a vasdarabok 
térfogatával :

o =  1 :^ :1
q ’

ahol Q =  melegedési tényező
f  =  a betét vasdarabjának felülete, cm2 

tie =  a közepes füstgázhőmérséklet, C° 
z — a melegátvételre fordított idő, óra 
q — a betét vasdarabjának térfogata, cm3

Mekkora annak a vasdarabnak felületéhez 
viszonyított térfogata, melyről feltételezhető hogy 
egy adagon belül megolvad ?

Fenti alapegyenletünkből 
q _  tk-z

f ~  ' Q ’
tehát a vasbetét legnagyobb darabja akkor olvad 
le egy adagon belül, ha térfogata úgy aránylik 
felületéhez, mint az előmelegítő zóna közepes hő
mérsékletének és a vasbetét átfutási idejének 
szorzata aránylik a melegedési tényezőhöz, z át
futási idő nem egyéb, m int a normális olvadási 
zónaszint feletti töltet-oszlop (előmelegítő zóna) 
h magasságának — m int útnak — és az átfutási 
(olvadási) V  sebességének hányadosa :

h

Ezt a fenti egyenletünkbe behelyettesítve :
q _  tk-h

f ~  Q-*’
tehát a vasbetét minimális darabnagyságát annak 
felületén kívül a mindenkori előmelegítő zóna
hőfok, a zónanagyság és az adagátfutás (olvasztás) 
sebessége, üteme határozza meg.

Egyszerűbb ábrázolhatóság kedvéért felír
hatjuk az egyenletet az egységnyi felületre redu
kált értékkel is.

A fajlagos vas térfogat :
tk-h

Néhány fajlagos vastérfogat értéket külön 
féle közepes zónahőmérséklet és magasság, va la 
m int olvasztási sebesség függvényében az 1. a, b, 
c, táblázatokban foglaltunk össze ; a táblázatok 
értékeit pedig a jobb érzékelhetőség kedvéért 
diagrammban is ábrázoltuk (2. ábra).

1

6' m

7 -900 a -n

f - i
3 -800

9 700

10

Ге t
-J L>
-9 я

ózámifósi alop 

tk.'h

4 -  közepes füstgáz hőmérséklet C°
(h -250cm; s =6000kg fára lm l) 

h  - előmelegített zóna magassago cm 

(f/,-S00C°; s-8000kg/óra/m1) 

s-olvasztási sebesség(adagálfulas)kglá

(tk-800C‘; h -2 5 0  cm)

q -a z  egység felületre redukált térfogat

q cm 3/cm ‘- W 25 3.0 3.5

300

275

250

225

200

g
-c

2. áb ra

la  táblázat
A

a

betétvas m axim ális fajlagos darabtérfogata (ç), ill .  

y -  viszony alakulása a k özep es fiistgázhőm ér-

sé k le t  függvényében  
(A =  250 ; « =  8000)

S z á m ítá s i  a lap  — =  -- - - - ; Q =  1 0 ,0 ;  <:■ — 
/  V ■ «

F ü s tg á z  hő 
m érsék le t

tf  c°

K özepes
fü stg áz 

hőm érséklet

*k c°
tk  - h (A =  25)

F a jlag o s 
v asd a ra b - 

té rfo g a t 
q cm3/cm2

E gység 
felületre
red u k á lt

arány

« ? : / ( / = ! )

200 700 175 000 2,1875 2,2 : 1
300 750 187,500 2,3437 2,3 : 1

„ 4 0 0 800 200 000 2,5000 2,5 : 1

500 850 212 500 2,6562 2,7 : 1
(Ю0 900 225 000 2,8125 2,8 : 1
700 950 237 500 2,9687 3,0 ; 1

lb  táblázat
A betétvas m axim ális fajlagos darabtérfogata (? ), ill .

q  (  T  \  ,
a f  \ k ) viszony alakulasa a fa jla g o s adagatfutns

függvényében  
0 *  =  800, h =  2 5 0 )

„ , ,, , . . q t k - h  t, • 1200
S z á m ítá s i  a lap  A- =  — ; Q — 1 0 ,0  ; /<• =

/  Q-s ____  2

Fajlagos 
ad ag á tfu tás  
s k g /ó ra  m2

Q • *

F ajlagos d a 
rab té rfo g a t a 
v asb e té tb en  
q cm 3/c m 2

Egységfeltilet.re 
redukált a rá n y  

< ? : / . ( /  =  1)

6 000 60  000 3 ,3333 3,3 : 1
7 000 70 000 2,8571 2,9 : 1

8 000 8 0  000 2 ,5000 2,5 : 1

9 000 90  000 2 ,2222 2,2 : 1
10 000 100 000 2 ,0000 2,0 ; 1
11 000 110 000 1,8181 1,8 : 1
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l e  táblázat
A betétvas m aximális fa jla g o s darabtéríogata ( j) , ill. 

q ( T  \
a - j  (-g. I viszony a lak ulása  az előm elegítő zóna ma

gasságának  függvényében (ti =  800, s — 8000)

a , ... . 1 q tk -h  tf +  1200
S z á m ítá s i  a l a p  -y- =  -=—  ; Q =  10,0 ; tk — —----- ------

1 W • ® 2

E lőm elegítő
zóna

m ag asság a  
h cm

tk -h
Fajlagos 

vasdarab - 
térfogat 

q cm3/cm2

Egységfelületre 
r e d u k á l t  arány 

q : /  (/ = 1)

200 160 000 2 000 2 ,0  : 1
225 180 000 2,250 2 ,3  : 1

250 200 000 2,500 2 ,5  : 1

275 220 000 2,750
300 240 000 3 000 3 ,0  : 1
325 260 000 3,250 3 ,3  : 1

A táblázatba állított értékek természetesen 
egy változóval, gyakoriság alapján választott ál
landókkal kiszámított számértékek ; az összes el
gondolható változatokat tehát nem ölelik fel. Ez 
utóbbi célra megszerkesztettük a 3. ábrán látható 
nomogrammot, melyről az összes gyakorlatban 
elgondolható eset (q) értéke közvetlenül leolvas
ható.

A nomogrammba példaképpen berajzoltuk 
aT800 C° közepes füstgázhőmérsékletnek, 250 cm 
előmelegítő zóna magasságának és 8 to/óra/m2 
fajlagos adagátfutásnak (olvasztási teljesítmény
nek) megfelelő q =  2,5 érték kivetítését.

A vas betét egyes darabjainak nagyságrendi 
jellemzésénél a térfogat-felület viszonyból kiindul 
elég körülményes, ezért adott esetben azt eg y 
szerűsíthetjük a következő elgondolás szerint.

Tegyük fel, hogy egy négyzet alapú hasáb 
alapéle a, magassága Л, akkor felülete

f =  (2 a2) (4 a-h) ;

térfogata pedig
q  =  a2 -h ;

eszerint
q _ a2-h
f ~  (2 a2) +  (4 a-h)

Ha olyan hasábról van szó, amelynek h m a
gassága az alap és fedőlapok élhosszaihoz képest 
nagy, akkor a 2 a2 ennek megfelelően kis értéke 
elhanyagolhatóvá válik :

q _  a2-h 
f  4 a-h '

melyből Л-val egyszerűsítve
a2__ _

~á~a ”  ¥  ’

térfogat . ,
-------2----- viszonyt adott

felület
gadható tűréssel a szóbanlévő

terület , , .rr,/xr. . . „
aranyaval ( i /K )  is jellemez-

azaz a

metszetének

esetben elfo-

anyag kereszt

kerület
hetjük. Az adagolandó vastöret általában kör- 
és sokszögalapú, hosszabb, rövidebb hasáb vagy  
prizma és két végfelülete általában palástjához 
viszonyítva csekély.

Számításainknál a két végfelületének számba
vételét tehát elhanyagolhatjuk már csak azért is, 
mert ez a körülmény a nyert számértéket a na 
gyobb biztonság irányában tolja el ; eszerint nem  
követünk el hibát, ha számításaink egyszerűbbé 
tétele céljából a térfogatfelület viszonyt a terület- 
kerület arányával helyettesítjük.

viszony figyelembevételétől bizonyos ese 

tekben ^ha a ~  viszony túllépi a 3 : 1-etj nem

lehet eltekinteni,, ilyenkor rendszerint már a 
végfelületek is döntően számba jönnek. A 2 a, és 
b. táblázatban összeállítottuk néhány, az általános 
gyakorlathoz közelálló tényszám alapján a ben 

nünket leginkább érdeklő -= arányú kereszt
metszetek egy dm hosszra vonatkoztatott egység
súlyait, melyeket a maximális darabhossz 0,4 D-t 
kitevő értékkel beszorozva minden kupolóátmé- 
rőre megkapjuk azt a legnagyobb darabsúlyt, amely 
kielégítő biztonsággal a betétbe adagolható annak 
veszélye nélkül, hogy a betétből szilárd vas kerül 
a kritikus zónaszint alá és ezzel a csapolási hő 
fokot lerontja.

Egészen természetes az, hogy néha a legjobb 
szándék mellett sem  lehetséges az arány betar
tása és kénytelenek vagyunk olyan darabot is 
beadagolni, mely a szokványos kemencejárat mel
lett nem olvadhat m eg egy adagon belül.
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Különféle, a gyakorlatban álta lában  előforduló vastöret keresztm etszetek,

T  ( q \
ill. azok viszonya q fajlagos darabtérfogata és g egységsúlya

2a táblázat

F  a  j s ú  1 y =  7,34 k g /d m 3

T erület

K erü le t
T : К  =  2 ,0  :1  
q шах =  2 ,0

T : К  =  2,5  : 1 
g m ax =  2,5

T : К  =  3,0 : 1 
çm ax  = 3 , 0

Szelvények cm cm - : cm (g) kg/dm cm cm ’ : cm (g) kg/dm cm cm ’ : cm (g> kg/dm

О 0  8 25  : 5 0 3,7 0  10 31  : 7 8 5,7 0  12 3 8  : 113 8 ,7

□ 8 X 8 3 2  : 6 4 4,7 1 0  X 10 4 0  : 1 0 0 7,3 1 2 x 1 2 4 8  : 1 4 4 10 ,4

□ 6 x 1 2 36  : 7 2 6,3 7 X 1 7 4 8  : 1 1 9 8,7 9 X 1 8 5 4  : 1 6 2 11,8

A 1 4 x 2 0 4 8  : 9 6 6,9 1 7  X 2 1 5 8  : 1 4 5 10,6 2 0 x 2 8 6 0  : 2 0 0 1 6 ,0

K özepes egységsú ly  : (gk) = 5,1 Ш  = 8,1 (ак) = 11,7

2 b  tá b lá z a t

A vasbetét m axim ális darabsúlya (G) a a töretk ereszt 
m etszet T  : К  arányának, ille tv e  a kupolókem ence  

aknnátmérőjének függvényében

S z á m ítá s i  a la p :  G — g- 0,4 D

K özepes egységsúly y  =  | 5,1 | 8,1 11,7

M axim ális darabhossz H m ax  =  0,4 • D, dm

F ajlagos
vasdarabtérfogat : q < 2,0 2,5 3,0

A knaátm érő D arabhossz Maximális darabsúly  a v a sb e té tb e n
D  m H  m О =  g • 0,4 • D kg

0,6 0 ,2 4 12,2 19,4 28 ,1
0,7 0 ,2 8 14,3 22,7 32 ,8
0,8 0 ,3 2 16,3 25,9 3 7 ,4
0,9 0 ,3 6 18,4 29,2 42 ,1

10,5 0 ,4 2 21,4 34,0 49 ,1
11,5 0 ,4 6 23,5 37,3 5 3 ,8
12,5 0 ,5 0 25,5 40,5 5 8 ,5

Mi a teendő ilyen esetben ?
Alapegyenletünkből látjuk, a hőközlés fel

tételei javulnak, ha a füstgázhőmérséklet növek 
szik és az adagoszlop magassága nagyobb, de 
romlanak ha az adagoszlop süllyedési sebessége 
növekszik, azaz az olvasztás üteme gyorsul.

A torogkázoJc hőmérsékletének növelése az adag
oszlop (előmelegítő zóna) magasságának csökken 
tése nélkül csak úgy gondolható el, ha a fúvószél 
mennyiséget növeljük, s ezáltal az akna gázára 
mának sebességét fokozzuk. Ez azonban maga 
után vonja az olvasztás sebességének emelkedését 
is, hacsak ennek megakadályozása céljából az 
adagkoksz mennyiségét nem szaporítjuk. Gyakor
latilag tehát nem  teszünk egyebet, minthogy az 
olvadási zóna normális szintjét változatlan olva 
dási sebesség m ellett felfelé toljuk el, s így  biz
tosítjuk a nagyobb időszükségletet a nagyobb vas 
darabok elolvadásához. Mivel a füstgázhőmór- 
séklet emelése csak a gazdaságos üzem rovására

mehet végbe, ez az eljárás nem követhető és 
elvetendő.

Kedvezőbben alakul a helyzet, ha a vasbetét 

egyes darabjainak kedvezőtlen -== arányát az

olvasztási sebesség csökkentésével igyekszünk ellen
súlyozni. Az olvasztási sebességet természetesen 
nem azáltal fékezzük, hogy több kokszot ada
golunk, hisz ily módon ez az eljárás éppen úgy 
nem engedhető meg, mint a korábban tárgyalt, 
hanem ehelyett a fúvószél mennyiségét csök
kentjük és ilymódon lassítjuk az olvasztás ütemét. 
Egészen természetes, hogy ezzel egyúttal a torok
gázok hőmérséklete is alábbszáll, tehát a szám
lálónak egyik tényezője is csökkenvén, szám
értéke ugyancsak kisehb lesz. A kiegyenlítődés 
azonban csak részleges, mert a torokgázok hő
mérsékletének csökkenése a lassúbb olvasztás 
által biztosított előnyöket nem egyenlítheti ki 
teljesen már csak azért sem, mert a torokgázok 
hőmérsékletének csökkenésével a melegveszteségek 
is lényegesen csökkennek, a tüzelési hatásfok 
javul, ugyanakkor, mikor a vasbetét jobb meleg
átvételi feltételei is kedvezőbben alakulnak. Az el
járás elsősorban kisebb zavarok felszámolására 
alkalmas.

A legcélravezetőbb megoldás a vasbetét op

timális előmelegítésére,—  a kedvezőtlen arány

ellensúlyozására - -  az adagoszlop (előmelegítő 
zóna) magasságának növelése. Egyik legkézenfek
vőbb megoldási mód az a'dagoszlop megemelé
séhez a kupoló gondos teletartása, azaz egyrészt 
gondosan megelőzünk minden töltetfennakadást, 
másrészt pedig ügyelünk arra, hogy az adagszint 
süllyedésének arányban folyamatosan adagoljuk, 
s ilymódon a töltetet mindig a legmagasabb 
szinten tartsuk.

Igen csekély aknamagasságoknál nem lehet 
eltekinteni az adagolószint áthelyezésétől sem. 
Különlegesen alacsony kemencéknél már a koráb-
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ban em lített eljárás sem segít, mert sem az olvadási 
sebességet nem lehet bizonyos határon túl csök
kenteni, sem pedig az adagolószint fölé adagolni 
nem tudunk. Ebben az esetben tehát nem marad 
más hátra, mint vagy az adagelőkészítést igazítjuk 
igen szigorúan a kemence szerkezeti adottságai
hoz, tehát igen gondosan aprított vasbetéttel, 
gondos telitartással, mérsékelt sebességgel olvasz
tunk, vagy pedig felemeljük kemencénk adagoló
szintjét arra a magasságra, amely megfelel a gaz
daságos kemence járatás feltételeinek. Ez az egyet
len valóban maradeknélküli megoldási mód ahhoz, 
hogy gyorsan, forrón és gazdaságosan olvaszt
hassunk, még kedvezőtlenebb adagelőkészítési fel
tételek mellett is.

Vizsgáljuk meg azokat a körülményeket, 
melyek a rosszul, vagy felületesen előkészített 
vasbetétek adagolásakor tönkre teszik a kemence- 
járatot, hideg csapolást, salaksűrűsödést, — szélső 
esetben pedig „medvefogást“ idéznek elő. Köves
sük a 4. ábrán vázolt négy, időrendben egymást 
követő a, b, c, d. olvasztási fázis alakulását. 
Hogyan alakul a helyzet a kupoló aknájában, ha 
a vasbetétben olyan nagy darabok vannak, me
lyek nem olvadnak meg egy adagon belül. Ábra- 
sorozatunkban azt a helyzetet rögzítettük, mikor 
a második adagban több olyan vasdarab van, 
mely nem olvad meg egy adagon belül, tehát a 
kritikus zónaszintet túllépi és a túlhevítő zónába 
kerül, olvadását ott fejezi be.

Abból indulunk ki, hogy a kezdeti alapkoksz 
szintje összhangban volt az üzemi kívánalmakkal, 
tehát felső síkja arra az aknamagasságra állt be, 
melynek hőmérséklete egybeesik a vas olvadás
pontjával. Az alapkoksz optimális H  magassága 
tehát adva van, illetve megfelel a kielégítő túl- 
hevítés feltételeinek. A 2. ábra a jelű fázisválto
zata már azt a helyzetet rögzíti, amikor a vas
betét teljes leolvadása egy adagon belül nem 
fejeződött be, a kritikus zónaszinten még tetemes 
mennyiségű szilárd vas található. Az I  vasbetét 
nagy darabjai maradékának olvadása tehát a h 
kritikus zónaszinten is folytatódik, következés
képpen olvadékának túlhevítési foka is ennek 
megfelelően tovább csökken, egészen a teljes le 
olvadás befejezéséig.

A II. vasbetét olvadása csak akkor kezdődik 
meg, mikor elérte a megfelelő hőfokú H zóna- 
szintet, az olvadási zóna felső határát (lásd b

változat). A II. vasbetét olvadásának m egindu 
lásakor még az I. betét maradványainak olvadása 
folyik, mert ebből még s vastagságú réteg van a 
2 kokszadag alatt.

A kupoló járatnak ebben a fázisában m ost már 
együtt folyik az I. és II. vasbetétek olvadása, 
ami gyakorlatilag azt jelentik, hogy az olvadási 
sebesség fokozódik. Ez a körülmény magában véve 
is szerepet játszik a csapolási hőfok csökkentésé
ben, mert az átfutási sebesség növekedésével 
növekszik a túlhevítő zónában a hőelvonás mér
téke, tehát szükségszerűen csökken a folyékony 
fém túlhevítettségi foka is'.

Az ábra c változata a járatnak azt a fázisát 
mutatja, mikora az I. vasbetét maradék olvadása 
h2 magasságban, tehát mélyen a kritikus zóna
szint alatt befejeződött, miközben azonban már 
a II. vasbetétből is s magasságnak megfelelő 
mennyiség (az I. maradványával együtt) leolvadt. 
Eszerint it t  a II. vasbetétből most már csak 
bi =  b — s mennyiség található, mikor a 2 koksz 
adag a h2-re lesüllyedt zónaszintet h2 -f- a  ma
gasságra, tehát csupán m integy a kritikus zóna
szintre egészíti ki.

Ebben a fázisban ugyan a túlhevítési fok a 
korábbi helyzethez viszonyítva átmenetileg ja
vulni fog, m ivel a 2. kokszadag alatt többé olva 
dás nem folyik, de az optimális hőfoka term észe 
tesen a kiindulási túlhevítési foknak csak leg

feljebb h2 +  a
H

—szorosa lehet.

A II. vasbetét teljes leolvadása h3 magas
ságban (c változat) fejeződik be, ha ez a vasbetét 
már nem tartalmazott olyan darabot, m ely egy 
adagon belül nem olvadt meg. A 3. kokszadag a 
túlhevítőzóna szintjét h3 -f- a  magasságra ki
egészíti, de m int — látható —  a III. vasadag ol
vadása H -f- a  magasságban, tehát messze az ere
deti olvadási szint alatt, igen kedvezőtlen körül
mények között indul meg és h3 magasságban, c. 
magassággal a kritikus zónaszint alatt, teh át na
gyon lecsökkent túlhevítés mellett fejeződik be.

A szükséges zónaszintet természetesen koksz- 
pótadagok beadagolásával helyre lehet állítani, de 
ez csak egy teljes töltetátfutás idejével, —  idő- 
belileg tehát erősen eltolódva és csak akkor állítja 
helyre a kemencejárat egyensúlyát, mikor a pót
koksz már valóban megérkezett rendeltetési he
lyére, a maradék alapkoksz tetejére. Ez annyit 
jelent, hogy az olvasztást még legalább 20— 30 
percig kell leromlott járattal folytatni, föltéve 
természetesen, hogy a helyzet időközben a szó- 
banlévő, vagy egyéb hibából kifolyólag nem 
súlyosbodik, és esetleg az olvasztás megszakítása 
és a kemence leeresztése válik szükségessé.

Egészen kézenfekvő, hogy pl. az adagkoksz
nak duplájára való emelése igen hatékony bizto 
sítékot nyújt ahhoz, hogy a káros zónaszint 
süllyedés ne álljon elő. Ezzel — tudatosan, vagy 
ösztönösen —  tisztában vannak öntödéink is ; a 
kokszadagok nagyvonalú méretezése legalább is 
erre enged következtetni. Célszerűnek tartanánk 
azonban, ha a kupolóprobléma éber tanulmányozá
sának segítségével inkább olyan megoldásokat 
részesítenének előnyben nehézségeink leküzdésé
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ben, melynek nemcsak eredményesek, de egyúttal 
gazdaságosak is.

Ehhez szeretnénk némi segítséget nyújtani a 
mai vitathatatlanul nehéz körülmények közt dol
gozó öntödéinknek.

Összefoglalás

Az előzőkben tárgyaltak során vizsgálódá
sainkat olyan területekre is kiterjesztettük, melyek 
felderítésére lényegesen kevesebb kezdeményezés 
történt, mint amennyit a kupoló probléma mai 
állása mellett megérdemelt, sőt jogosan meg is 
követelhetett volna.

Hogy kupolóüzemeinket jól és racionálisan 
működtethessük, ahhoz a vele összefüggő összes 
kapcsolatot ismerünk és uralnunk kell. Az adagelő 
készítés és az adagolás az olvasztás technológiájá
nak egyik alapvetően fontos része, s ha ezen a 
területen hibáztunk, annak következményei éppen 
olyan súlyosan jelentkeznek, mint ha például 
kevés a fúvószél, kivörösödik a palást, rossz a 
fúvóka mérete, vagy egyéb szerkezeti hiba ; eset
leg technológiai lazaság m iatt nehezül m eg a 
kupolójáratás, esik a csapolási hőfok, romlik le a 
folyékonyfém minősége és végül, de nem utolsó 
sorban, az üzem munkafegyelme és gazdaságos
sága.

Fém behatolás a form a anyagába*
N A G Y  Z O L T Á N

Проникновение металла в материал форми.

Metal penetration into th e  mould m aterial 
M etalleindrängun? in «las Formmaterial

A fémbehatolás (penetráció) jelensége a ho- 
mokráégés egyik fajtája. Ezzel a káros jelenséggel 
leggyakrabban a nagyméretű öntvények gyártá
sakor találkozunk. Az öntvényeknek homoktól 
való megtisztítása rendkívül költséges munka, 
emellett káros az emberi szervezetre (szilikózis
veszély). Ezért az utóbbi évtizedben igen behatóan

nye is van. A folyamat ismeretének birtokában 
sokkal biztonságosabbá lehet tenni a keskeny szel
vényű üregek előöntését.

Penetráció úgy jön létre, hogy bizonyos körül
mények között a folyékony fém, kisebb-nagyobb 
mélységben behatol a formázóanyag pórusaiba. 
A behatolás előfeltétele természetesen az, hogy a 
formázóanyag hőmérséklete a behatolás helyén  
nagyobb legyen a fém szolidusz hőfokánál. Ilyen  
esetben’a leöntött fém teljesen átszövi a formázó
anyag szemcseszerkezetét bizonyos mélységben. A

1. és 2. á b r a .  F o rm á zó a n y ag  szem cséi közé b e h a t o l t  acél. Az a c é l  sö té t sz ínű  (x 7  és xlO)

foglalkoztak ~a ráégéssel. A vizsgálatok'célja a rá- 
égés csökkentése és az öntvényfelület minőségének 
javítása volt. A kutatások kiderítették azt, hogy 
a ráégést n^m lehet csupán termokémiai folyama
tokkal magyarázni. Csak a termokémiai folya
matoknak fizikai és mechanikai folyamatokkal 
való kombinálása vezetett a rásülés jelenségének 
közel teljesnek mondható megismeréséhez. E vizs
gálatok során került előtérbe a mechanikus ráégés, 
a fémbehatolás (penetráció).

A ráégés csökkentése mellett a fémbehatolás 
részletes megismerésének más gyakorlati eredmé-

* É r k e z e t t  1954. o k tó b e r  24-én.

behatolt fém finom fémhálózattal veszi körül a 
formázóanyag szemcséit. Az 1. és 2. ábrán penet- 
rált acélháló látható. A formázóanyagot oldószer 
segítségével eltávolították az acélhálóból.

Penetrált formázóanyag vegyvizsgálata alkal
mával 60 súly%  vasat is találtunk. Ennek _kb. 
20 térfogat-% felel meg. A formázóanyag térfogat 
súlya döngölt állapotban, öntés előtt 1,8 kg/dm 3 
volt. Ebből a

porozitás =  100 =  31%
2,6

Fenti esetben a fémbehatolás alkalmával kereken 
65%-ban tö ltötte  ki a formázóanyag légréseit.
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Matematikai összefüggések

A behatolás szervesen összefügg a folyékony 
fém felületi feszültségével (ct). A folyékony fém 
csak akkor tud behatolni a formázóanyag kismé-

3 . á b ra .  A  fé m b e h a to lá s  k e le tk e z é s é n e k  sz e m lé lte té se  (3)

retű pórusaiba, ha a folyékony fém oszlopnyomása 
legyőzi a fém mindenkori felületi feszültségét (3. 
ábra):

P n >  P f,

ahol P(l — oszlopnyomásból adódó erő
Pj — felületi feszültségből adódó erő.

Viszont: P0 =  h d' г- тс

Pf =  a cos у  2 r ír,

ahol : a — felületi feszültség, din/cm
d — faj súly g/cm2 3
h — folyékony fém oszlop

magassága cm
r —  kapilláris félátmérője cm

у  — nedvesítés szöge fok

Egyensúly esetén a fém oszlopnyomásából 
adódó erő és a vele szemben ható, felületi feszült 
ségből származó erő egymással egyenlők:

P<> =  P f

ahonnan :

illetve :

h dr- n — a cos у  2 rn,

2 a cos у
r =  — —----- —

hd

 ̂ 2 CT cos у

r d

Olyan konkrét esetben, amikor a vas fajsúlya 
6,9, felületi feszültsége 1200 din/cm, és a cos у  =  
=  0,9, akkor:

 ̂ 2 CT cos у  _  2 -1,2 -0,9 _  0,31
fi --  - --  ,

r d  r - 6,9 r

ugyanis 1 din =  1,019-10“ 3 g és 1200 din/cm  =  
=  1,2 g/cm. Ennek alapján megszerkeszthetjük a
4. ábrán látható hiperbolát, mely szerint azonos 
körülmények között (ct, cos y , d) csökkenő kapil
láris méretek mellett penetráció akkor keletkezik,

Kapilláris sugár
i .  á b r a .  Ö sszefüggés a  fo ly ék o n y  acé l o sz lo p m ag asság a  

é s  a  fo rm ázó an y ag  k a p illá r is  s u g a ra  k ö z ö t t  (3)

ha a fém  oszlopnyomása a diagrammnak meg
felelően arányosan növekszik.

Fentiekben ism ertetett matematikai össze
függések támpontot nyújtanak a gyakorlatban elő
előforduló esetek helyes mérlegeléséhez.

A felületi feszültség

A felületi feszültség döntő módon hat a penet
ráció kialakulására, ezért röviden foglalkoznunk 
kell vele.

A felületi feszültség (ст) a felületben ható erő, 
mely a felületet kisebbíteni törekszik. Dimenziója: 
din/cm. A fémolvadékok felületi feszültsége csök
ken a hőmérséklet növekedésével, továbbá válto
zik az anyag összetételének változtatásával is.

Néhány folyékony halmazállapotú anyag felü
leti feszültsége az 1. táblázatban található meg :

1. táblázat

A n y a g H ő fo k  C° Din/cm

V í z ............................................................ 18 73
T is z ta  a l u m ín iu m .............................. 300
A120 3 ré te g g e l  b o r í to t t  a lu m ín iu m  . 840
O lv a d t  r é z ........................................... 580
Ö n tö t t  v a s ........................................... 1250 846

3,3 %  C .......................................... 130 0 880
2 ,7 6 %  S i .......................................... 135 0 926
0 ,4 9 %  P ...........................................

Ö n tö t t v a s  2,2%  C ............................ 142 0 1500
A cél 0 ,3 %  C ...................................... 1520 1500
P l a t i n a ................................................... 1820

A vas-karbon ötvözetsorban a C-tartalom nö
vekedésével a felületi feszültség csökken. A hő
mérséklet növekedésével általában szintén csök
ken. Ezzel szemben az öntöttvasak felületi feszült
sége 1100 és 1350 C° közötti hőfokközben növek
szik a hőmérséklettel.

Rendkívül fontos jelenség, hogy a kapillár- 
aktív anyagok erősen csökkentik a felületi feszült
séget.

A  vas és acél nem nedvesítik a kvarchomokot, 
tehát a nedvesítés szöge (y) 90°-nál nagyobb. Ezt
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kapillárinaktív viselkedésnek nevezzük (5. ábra). 
Ezzel szemben a vas és mangán oxidjai csökkentik 
a vas és acél felületi feszültségét és növelik a ned
vesítőképességét a kvarchomokkal szemben. Ha
sonlóan hatnak a formázóanyagban időnként

Oxidmenks acél

5. á b r a .  K a p il lá r in a k t ív  viselkedés szem lélte tése

jelenlévő folyósító oxidok is (K20 ,  Na20, CaO, 
A120 3 stb.). Ezen anyagok kártékony hatására a 
vas és acél mindinkább nedvesíteni fogja a kvarc- 
homokot, hasonlóan a szóbanforgó oxidokhoz (6. 
ábra). Ilyen esetben a nedvesítés szöge 90°-nál

Oxidos acél

6. á b r a .  K a p i l lá r a k t ív  viselkedés szem lé lte té se

I
I
I
'J3
Cl

oq

0 1500 1550 1600 C°
Hőfok

8. áb ra . B e h a to lá s i  m élység és s e b e ssé g  az  ön tési h ő m é r 
s é k le t fü g g v é n y é b e n . B e m e rité s i id ő  3 pere. A cé lo sz lo p  
m agasság  30 c m . H om ok  sz em c sen a g y ság a  n é g y fé le  (3)

mm/perc

3

J  ■« r у
0 5

9. áb ra . B e h a to lá s i  m élység é s  sebesség  az a c é lo sz lo p  
m agasság  fü g g v é n y é b e n . A c é lh ő m é rsé k le t 1550 C °. Be- 
m e ríté s i id ő  3 p e r c .  H om ok sz e m c sen a g y ság  k ü lö n fé le  (3)

050
M .

- -

kisebb. Ezt nevezzük kapilláraktív viselkedésnek. 
Ezzel magyarázható meg az, hogy hasonló finom
ságú homokból készült, azonos tömörségű forma, 
azonos öntési körülmények között teljesen eltérő 
mértékű penetrációt szenvedhet, ha 
változó a formázóanyag folyósító- 
anyag-tartalma.

Közismert például az a jelen 
ség, hogy ha a bicskei homok vas- 
oxid- és mésztartalma hirtelen 
megnő, akkor a vaskosabb vagy  
nagyobb öntési hőmérséklettel ön 
tött öntvények felületén töhb mm 
vastag pénétrait réteget figyelhe
tünk meg, ami tetemesen megnehe
zíti az öntvények tisztítását.

H. Peterson kísérletei

H. Peterson a fémbehatolás 
okainak tisztázására, homokból k é 
szült próbatest segítségével merítő
kísérleteket végzett. Az általa alkal
mazott merítöpróba a 7. ábrán lá t 
ható. Kíeérletsorozatával tisztázta, a 
fémbehatolás mélységének és sebes
ségének összefüggését a folyékony 
acél hőmérsékletével és oszlopma
gasságával, a formázóanyag gáz- 
átboosátóképességével és átlagos

7. ábra. H o 
m okból k é 
szü lt p ró b a 
te s t  a m e- 

r ítőp róbá- 
hoz (3)

10. áb ra . B eha  to lá s i  m élység és se b essé g  a  h o m o k  á t la g o s  
s z e m c se n a g y sá g á n a k  fü g g v é n y é b e n . B e m e rité s i id ő  

3 p e r c .  A cé lh ő m é rsé k le t 1550 C° (3)

1580*

11. ábra . B e h a to lá s i  m élység a  b e m á r tá s i  id ő h o ssz  f ü g g 
v é n y é b e n . A céloszlop m a g a s s á g  30 cm  (3)
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szemcsenagyságával, valamint a bemerítés időtar
talmával. Ezeket az összefüggéseket a 8., 9., 10. 
és 11. ábrán lévő görbék szemléltetik. A görbék 
közepes C-tartalmú acélokra vonatkoznak. A kí
sérlet eredményei teljesen összhangban vannak 
üzemi megfigyeléseinkkel.

Üzemi megfigyelések

A fémbehatolás okát és kiküszöbölésének mód
ját általában a technológia különféle vonatkozá
saiban találhatjuk meg. A 12. ábrán látható a 14% 
Mn-tartalmú acélból öntött vasúti váltóalkatrész 
formája öntési helyzetben. Kísérletet végeztünk 

álló helyzetben történő ön
téssel. A rajzon látható 12 
db 3 0  mm 0-jű  furatmag 
olajos kötésű bicskei homok
ból készült, ön tés után 
megállapítottuk, hogy a 12 
db furat közül a legfelső 3 
furatban penetráció egyál
talán nem volt. Lefelé ha
ladva mind mélyebb fém- 
behatolást észleltünk a fu
ratmagok anyagában. A leg
alsó 3 db. magot k itisztí 
tani egyáltalán nem lehetett. 
Ugyanezt az öntvényt rend
szeresen fekvő helyzetben 
öntjük, a furatmagokat 
változatlanul bicskei-olajos 
homokból gyártjuk, és pe
netráció csak olyan eset
ben jön létre, ha egészen 
durva technológiai hiba 
fordul elő. Fekvő öntés ese- 

12. ábra. A célöntést! t é b e n  a folyékony acél osz- 
csú csb etét form ája lop magassága kb. 6 0 0  mm. 
ön tési h elyzetb en  Ebben az esetben a fém

behatolás oka a folyékony 
acél nagy oszlopnyomása volt.

A 13. ábrán 800 kg darabsúlyú, acélöntésü 
mozdonykerék formája látható. Megkíséreltük a 
kerék agyfuratát előönteni olajos homokból készült 
maggal. A maghomok alapanyaga durva szemcséjű, 
mosott, jó tűzállóságú kvarchomok volt (SiÖ2- 
tartalma 97,5%). Az olajos homokkeverék gáz
átbocsátóképessége száraz állapotban 350, finom 
sági száma 50, átlagos szemcsenagysága 0,4 volt. 
öntés alkalmával a folyékonyacél oszlopmagassága 
a formában 700 mm. A kísérletet többször meg
ismételtük közel azonos körülmények között és 
mindannyiszor azt tapasztaltuk, hogy a 160 mm 0  - 
jű és 250 mm magas mag anyagát a folyékony 
acél teljesen átszőtte. A magot egyik esetben sem 
lehetett kitisztítani. A nagyfokú penetrációhoz a 
durva homokszemcse m ellett minden bizonnyal 
az is hozzájárult, hogy az olajos kötőanyag gyors 
kiégése után a mag szilárdsága lecsökkent és a 
magban repedések, hézagok keletkeztek, melyek 
nagymértékben elősegítették a folyékonyfém be
hatolását. Fenti agyfuratot sikerült penetráció nél
kül önteni olyan szervetlenkötésű maggal, mely az

alábbi minőségű homokból készült: gázátbocsátó 
képesség száraz állapotban 90, finomsági szám 85, 
átlagos szemcsenagyság 0,22.

A 14. ábrán 10 tonna darabsúlyú üreges acél- 
öntvény látható. Tisztítás alkalmával a furatban 
100— 120 mm mély fémbehatolást találtunk. A 
hiha oka az volt, hogy a felhasznált, megfelelő

13. á b r a .  A célöntésü  m o z d o n y k e ré k v á z  f o rm á ja  öntési 
h e ly z e tb e n

minőségű magnezitmassza alig volt 5-— 10 mm vas
tag a mag felületén és alatta rakáshomokkal volt 
a mag kidöngölve.

A rakáshomok viszont 6—8% vasoxidot tar
talmaz egyéb szennyezők mellett. Természetesen 
ebben az esetben közrejátszott a nagy tömegű 
folyékonyacél és az oszlopnyomás is.

14. á b r a .  10 000 k g  d a ra b s ú ly ú  ü re g e s  acé lön tvény .

A vas- és acélöntészetben egyaránt alkalmaz
nak olyan szárított formázási technológiát, mely 
során a durvább szemcséjű homokból készült for
mát, vagy magot finom  tűzállóanyaggal vonják 
be. A bevonó alkalmazása a penetráció (szőrös 
öntvény) elkerülését célozza.

10— 12 tonna darabsulyú, 0,45% C-tartalmú, 
acélöntésü, nyílfogazású pörgőfogaskerekek fogai
nak formázása magnezit masszában történik. 
A folyékonyacél oszlop magassága 1500— 2000 mm. 
Olyan esetben, amikor a fogközök formájának fe
lületi keménysége nem  haladja meg a 20—30 egy
séget, 15—30 mm. mélységű penetrált réteg 
borítja a fogakat. H a azonban a forma felületi 
keménysége meghaladja a 70—80 egységet, akkor 
fémbehatolás legfeljebb 1—2 mm mélységben ke
letkezik .

Fentiek alapján összefoglalhatjuk azokat a 
technológiai adottságokat, melyek kedvezőek a 
penetráció képződésre.
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1. Az öntvény konstrukciója akkor segíti elő 
a fémbehatolást, ha olyan éles beszögeléseket és 
keskeny üregeket találunk az öntvény testén, 
melyeket vastagfalú öntvényrészek határolnak. 
Ilyen esetben a vékony homokréteg felhevül a 
fém olvadáspontjánál magasabb hőmérsékletre és 
a folyékony fém könnyen behatolhat a formázó
anyag szemcséi közé. Ezért vékony magoknak 
vaskos öntvény testébe való beöntése mindig 
veszélyt rejt magában. Nagyméretű öntvények 
öntése alkalmával a nagy oszlopnyomás szintén  
kedvez a penetráció kialakulásának.

2. A formázóanyag minősége akkor lehet elő 
idézője a fémbehatolásnak, ha durva a szemcse
szerkezete, illetve ha nagyobb mennyiségű ala 
csony olvadáspontú fémoxidot tartalmaz.

3. A forma és mag megfelelő tömörségének, 
illetve döngölési keménységének hiánya szintén  
idézhet elő penetrációt. Hasonló módon okozhat 
fémbehatolást a formán vagy magon lévő repedés, 
vagy rossz formabevonó is.

4. A megvágások és felöntések akkor lehetnek 
okai a penetrációnak, ha kedvezőtlen elhelyezé
süknél fogva nagyfokú helyi túlhevítést idéznek elő 
a formázóanyag bizonyos részén. Ha a beömlés 
vagy felöntés helytelen alkalmazása következté 
ben a forma vagy mag bizonyos része felhevül 
a fém likviduszhőmérsékleténél magasabb hő 
fokra, akkor helyi penetráció képződhet.

5. Döntő módon hat a penetráció képződésére 
a folyékony fém oszlopnyomása, rétegvastagsága, túl- 
hevítésének foka, felületi feszültsége és folyékony
sága.

A szakirodalom az alábbi minőségű formázó
homokokat tartja legmegfelelőbbnek a különféle 
fémek öntéséhez :

2. táblázat

Ö n t v é n y  f a j t á j a
G ázátbocsátó

képesség
F in o m ság i

szám

A lu m ín iu m  ö n t v é n y ............. 7— 15 220— 180
B ro n z  és sá rg a réz  ö n tv é n y  . . 15— 20 150— 140
K ö n n y ű  szü rke v a s  ö n tv é n y  . 10— 25 200— 90
K ö z e p e s  s z ű rk e v a s  ö n tv é n y 4 0 — 60 85— 70
K ö z e p e s  s z ü rk e v a s  ö n tv én y 5 0 — 80 75— 55

(sz in te tik u s)
N e h é z  szü rk ev as  ö n tv é n y  . • 80 — 120 60— 50
K ö n n y ű  te m p e r  ö n tv é n y  . . 20 — 30 120— 190
N e h é z  te m p er ö n tv é n y  . . . . 4 0 — 60 85— 70
K ö n n y ű  a c é lö n tv é n y  (ned-

v é s ) ......................................... 125 200 63 45
K ö n n y ű  a c é lö n tv é n y  (ned-

v és  s z in te t ik u s ) ................. 130— 300 62— 38
A c é lö n tv é n y  ( s z á r a z ) ........... 100— 200 60— 45

Ha összehasonlítjuk az 1. táblázat adatait 
a 2. táblázatéval, megállapíthatjuk a következő
ket :

A különféle fémek formázására javasolt for
mázóanyagok finomsági száma összhangban áll 
a fémolvadékok felületi feszültségével : kis felü 
leti feszültségű fémeket finomabb formázóanyag
ból készült formába kell önteni (pl. Al., réz), míg 
nagyobb felületi feszültségű fémeket (acél, ön tö tt 
vas) durvább formázóanyagokba lehet önteni

penetráció veszélye nélkül. Szerencsére fenti kö
vetelmény teljesen összhangban áll az egyes fémek 
öntési hőmérséklete álta l meghatározott gáznyo
mással és a gáznyomás által megkövetelt mini
mális gázátbocsátoképesség értékével. Pl. acél
öntésre nagy gázátbocsátóképességű formázó
anyagra van szükség és használható penetráció ve
szélye nélkül durvább formázóanyag. Ezzel szem
ben az aluminium esetében a formázóanyag gáz
átbocsátóképessége kisebb lehet, a formázóanyag 
pedig finomahh kell legyen. A 2. táblázatban kö
zölt finomsági számok olyan esetre vonatkoznak, 
amikor a penetráció veszélye nem átlagon felüli. Az 
üzemünkben alkalmazott nyershomokból készült 
formák anyagában még 1500 mm magas acéloszlop 
esetében sem találkoztunk penetrációval normális 
viszonyok mellett. A formahomok gázátbocsátó
képessége 200, finomsági száma 60, átlagos szem
csenagysága 0,26. Ha a fenti formázóanyagból 
olyan magokat készítünk, melyeket 100—200 
mm-nél vastagabb acólréteg vesz körül, akkor 
többnyire erős fémbehatolás jelentkezik.

Ha a fémbehatolás veszélye nagy, akkor olyan 
formázóanyagot kell választani, melynek finom
sági száma jóval nagyobb a 2. táblázatban közölt 
értéknél (lásd az üzemi példákat).

Az ismertetett elmélet bizonyítására vas
kos acéltuskóba beöntöttünk 100 mm, 50 mm, és 
30 mm átmérőjű magokat. A magok anyaga igen 
finomra őrölt krómérc vo lt (gázátbocsátóképesség 
40, finomsági szám 115). Fémbehatolás nem jelent
kezett a furatokban és a magokat tökéletesen ki 
lehetett tisztítani.

A mellékelt 3. táblázatban megtalálható né
hány hazai bányahomok minőségi állandóinak 
tájékoztató értéke :

3. táblázat

H o m o k  n e v e
Gáz

átbocsátó
képesség

F in o m ság i
szám

Átlagos
szemcse

0

D ió sg y ő ri h o m o k ........... 60 85 0,22
B icskei h o m o k ................ 150 73 0,25
K ő v á g ó ö rs i h o m o k ......... 200 60 0,26
P e s ts z e n te rz s é b e t i  h o m o k 240 59 0,30
H ellesfa i h o m o k ............. 270 55 0,38
R é v fü lö p i h o m o k ........... 500 40 0,49

Összefoglalás

Matematikai összefüggés van a fém oszlop
nyomása és a formázóanyag kapilláris csatornáiba 
behatolt fém felületi feszültsége között. A fém fe
lületi feszültségét, a formázóanyag alacsony ol
vadáspontú fémoxid szennyezői erősen csökkentik. 
A penetrációt a következő tényezők segíthetik 
elő : magas fémoszlop, vastag fémréteg, nagy ön
tési hőmérséklet, kedvezőtlen megvágás és fel
öntés elhelyezés, helytelen tüzállóanyag összetétel, 
durvaszemcséjű formázóanyag, kedvezőtlen önt
vénykonstrukció stb. Még kedvezőtlen konstruk
ciós viszonyok mellett is el lehet azonban kerülni 
a fémbehatolást megfelelő szemcseszerkezetű és
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tűzállóságu formázóanyagból készült, tömör for
ma, mag alkalmazásával, valamint kedvező ön 
tési viszonyok biztosításával.

A fémbehatolás kiküszöbölésével a tisztítási 
költségek csökkennek, lehetőség nyílik keskeny 
üregek eldöntésére magbeégés veszélye nélkül.

Remélem, hogy értekezésem nyomán meg
induló vita még jobban tisztázni fogja majd a 
fémbehatolás okait és lefolytatását.

K orszerű ön töd ei programmozás*
E O H Í C S  L A J O S

Л . P  о X а ч :
С О В РЕ М Е Н Н О Е  П Л А Н И Р О В А Н И Е  В Л И ТЕЙ Н О М  
П РО И ЗВ О Д С ТВ Е

L udw ig  Rohdes :
N euzeitliche Program liifertigung in der Giesserei

A programmozás általános szempontjait a 
műszaki irodalom kimunkálta, az egyes szakte
rületeken azonban a programmozás különböző 
megoldási lehetőségei még kialakulóban vannak.
A tanulmány az öntöde szakterületére mutatja 
be a programmozás gyakorlati megoldását, ismer
teti működésének mechanizmusát, a hozzá tar 
tozó segédletekkel együtt.

A gépiparban dolgozók jól tudják, hogy egyes 
öntödék hosszú és megbízhatatlan szállítási határ
idői, rendszertelen szállításai mennyi bajt és fenn
akadást okoznak a feldogozó üzemeknek tervük te l 
jesítésében. A szállítási késedelem következményei
től úgy kívánnak mentesülni, hogy „elővigyáza
tosságból“ alaptalanul hosszú szállítási határ
időket jelölnek meg és az előszállítás jogát fenn
tartják. Sok esetben azonban a vállalatok is 
hibásak az öntvényrendelések teljesítésének e l 
húzódásában, mert a megrendelés átírásakor 
figyelmen kívül hagyják az MNOSZ 2591—53 ide 
vonatkozó utasításait. Megrendelőnek és kivitele
zőnek szakszerű együttműködése — mint az 
öntöde sok egyéb területén — itt  is kívánatos, 
a kellő határidőre történő jó teljesítéshez.

Ha az öntödék hosszú szállítási határidőit, 
rendszertelen és pontatlan szállításait alaposabban 
szemügyre vesszük, a legtöbb esetben megállapít
ható, hogy programmozásuk elhanyagolt, felépí
tése célszerűtlen, mechanizmusa nem jól működik.
A hóvégi hajrámunka változatlanul fennáll, a 
tisztító-műhelyben halomszám tornyosulnak a le 
öntött, de még le nem tisztított öntvények, rend
szerint olyképpen, hogy a régibb öntésből szár
mazók a halom legalján vannak és esetleg hetekig, 
sőt hónapokig is o tt fekszenek. Mennyi felesleges 
költséget, fáradságot és e mellett a tisztító-műhely 
termeléséből milyen nagymértékű kiesést okoz, 
ha az ott foglalkoztatott munkavállalók vagy azok 
egyrésze — folyamatos termelő munka helyett —  
a halom legaljáról kénytelenek előkeresni az eré-
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lyesen sürgetett munkadarabokat. A hosszú és 
pontatlan szállítási határidők igen gyakran rend- 
szertelen, kapkodó és ezért felette költséges 
selejtmunkát takarnak, holott helyesen megszer
vezett és következetesen végrehajtott program- 
mozással, a teljesítés folyamatos ellenőrzésével, 
— ütemes, jó munka, jobb selejtellenőrzés, rövi- 
debbre szabott határidők és azok betartása — 
népgazdaságunk nagy előnyére — az öntödék ré
széről is biztosítható volna.

A következőkben egy közepes nagyságú ön
töde programozásának szervezetét, a hozzá tar
tozó ügymeneti segédletekkel és azok alkalma
zását gyakorlati példákkal mutatom be.

A kérdést a következő csoportosításban tár
gyalom.

1. Az öntödei programmozás feladata, munka
körének elhatárolása.

2. Az öntöde terhelési naplója, a termelési 
utasítás kiadása, végrehajtásának ellenőrzése.

3. A tisztító-műhely munkája és teljesítésé 
nek ellenőrzése.

4. A kész (letisztított) öntvények átadása a 
készáruraktárnak, illetve a saját továbbfeldolgozó 
üzemnek.

1. Az öntödei programmozás feladata, 
munkakörének elhatárolása

Az MNOSZ 2591—53 szerint (érvényes 1954. 
május 1. óta) az öntöde a megrendelésben foglalt 
feltételeket a rendelés elfogadása előtt, öntéstech 
nikai teljesíthetőség szempontjából köteles felül
vizsgálni. Amennyiben a műszaki előírások a 
szabvány előírásaitól eltérnek, hiányosak vagy 
ellentmondóak stb., úgy az öntöde a megrendelőt 
erre figyelmeztetni tartozik. Az öntöde alak- és 
mérethű, továbbá meghatározott darabsúlyú önt
vények szállítására vállal kötelezettséget. A mér
tékadó súlyt a megrendelő számítja ki, a súly
számítást az öntöde jogosult ellenőrizni.

Az öntöde programmozó szerve (a követke
zőkben : programmiroda) foglalkozik mindazon 
megrendelések szállítási határidejének a megálla
pításával, a rendelkezésre álló gyártási kapacitás 
alapján történő időrendi beütemezésével, amelye
ket a műszaki vezetőség (pl. a műszaki főosztály)
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előzetesen teljesítésre már elfogadott, a művelet- 
tervezés és időelemzés megfelelően feldolgozott. 
Foglalkozik továbbá a selejtes öntvények meg
felelő pótlásának elrendelésével is. Feladata : 
ezeket a megrendeléseket, selejtpótlásokat, for
mázómunkahely szerinti bontásban, legyártásra 
beütemezni (Időrendi irányítás), a beütemezést 
nyilvántartani és ennek alapján a gyártási uta
sítást elkészíteni, azt az öntödének kellő időben 
kiadni (Időrendiség biztosítása), az öntvények le
gyártását ellenőrizni különösen abból a szempont
ból, hogy az öntöde tényleg azokon a munkákon 
dolgozzék, amelyek a gyártási utasításban sze
repelnek (Időrendi ellenőrzés) ; vagyis : az önt
vények átfutási útját és idejét figyelemmel kí
sérni a terhelési naplóba való beiktatástól az 
öntvény-készáruraktárba vagy a saját továbbmeg
munkáló üzembe való leszállításig.

A műszaki vezetőség általában csak olyan 
megrendeléseket fog legyártásra elfogadni, amelyek 
az öntöde gyártási profiljához tartoznak, más 
szóval, amelyek legyártásához az öntöde a szük
séges eszközökkel, berendezéssel, pl. megfelelő 
méretű formaszekrényekkel, rendelkezik. Ameny- 
nyiben az elfogadott rendelés teljesítéséhez kész
leten nem lévő méretű formaszekrényekre volna 
szükség, erre már a műszaki vezetőség fogja a 
programmiroda figyelmét felhívni, a szükséges 
méret és darabszám megadásával, hogy ezeket 
— ha öntött formaszekrényekről van szó — ter
melési programmjába beállíthassa, ha pedig acél
lemezből készítendő formaszekrények alkalmazá
sát írná elő, ezek beszerzése érdekében a kezde
ményező lépéseket megtehesse. Természetes, hogy 
a programmiroda mindkét esetben a megrendelés 
szállítási határidejét, az előbb említett segédesz
közök szállíthatóságának függvényében fogja be
ütemezni. A programmiroda munkájának szem
pontjából általában tehát azt kell feltételezni, 
hogy az öntöde, termelési kapacitásának kihasz
nálásához szükséges szekrényparkkal rendelkezik.

A gyártáskapacitás formázó-munkahely sze
rinti nyilvántartása és terhelése munkaórák (per
cek) alapján történik. Az öntödék sajátos viszo
nyait tekintve, mindjárt i t t  vetődik fel a kérdés, 
hogy szükség van-e a kapacitásterhelés szempont
jából az időelemzés által megadandó pontos mun
kaidőre vagy elegendő, ha a kapacitásterhelésnél 
a programmiroda a műszaki előkalkuláció által 
az egyes munkadarabokra vonatkozólag meg
közelítő pontossággal megadott ráfordítási időkkel 
dolgozik. Helyesebb és észszerűbb az időelemzés 
által megadott pontos munkaidőkkel dolgozni, 
mert ezzel nemcsak a becslésből származó hibás 
kapacitásterheléseket küszöböljük ki, hanem feles
legessé válik, hogy ugyanezzel a kérdéssel k ét ízben 
foglalkozzunk. Figyelembe veendő azonban — és 
nem utolsó sorban — az a lehetőség is, hogy ha 
az időelemzés által pontosan megállapított munka
idő alacsonyabb volna a műszaki előkalkuláció 
által csak megközelítő pontossággal megadott 
munkaidőnél és a programmiroda ez utóbbi alapon 
végezné a kapacitásterhelést, ez a formázómunka
vállalók körében esetleg félreértésekre és nézet
eltérésekre adhatna alkalmat.

Az öntödei programmirodának, a megrende
lések időrendi beütemezésekor az anyagbiztosítás 
kérdésével csak különlegesen ötvözött öntvényekre 
vonatkozó rendeléseknél kell foglalkoznia, mert 
az esetek túlnyomó többségében a nyers- és üzem
anyagokkal való ellátás, általában folyamatosan 
biztosítottnak tekinthető.

A programmiroda csak olyan megrendelések 
beütemezésével foglalkozhat, amelyekhez a meg
rendelő az MNOSZ 2591—53-ban előírt kellékeket, 
nevezetesen: a munkadarabok műhelyrajzait vagy  
a munkadarabok öntvényrajzait mellékelte és egy 
ben megadta, hogy a kifogástalan formázó-min- 
tákat mely időpontig bocsátja az öntöde ren
delkezésére, vagy amelyekhez az öntvények ki
fogástalan formázómintái és a munkadarabok 
műhely- vagy öntvényrajzai egyidejűleg rendelke
zésre állanak. Az első esetben a programmiroda 
az öntvényrendelés beütemezését a formázómin
ták megküldésére vonatkozólag a rendelő által 
megadott határidő függvényében fogja végrehaj
tani. A formázóminta ígért beérkezési határidejét 
a programmiroda kíséri figyelemmel és jegyzi elő 
nemcsak a terhelési napló (1. táblázat) „Megjegy
zések“ rovatában, hanem határidő naplójában is. 
Szükséges, hogy a kifogástalan formázóminták a 
termelési utasítás (3. táblázat) kiadását megelő
zően álljanak az öntöde rendelkezésére. Ha tehát 
a programmiroda az öntöde felé termelési utasí
tását pl. a termelési időszakot két héttel megelő
zően adja ki, úgy a formázómintáknak ezt meg
előzően legalább egy héttel, az öntödében kell 
lenniök. A rendelésnek a terhelési naplóba való 
bevezetése a kapacitás leterhelése céljából, ennek 
a határidőnek a figyelembevétélévei történik. 
Sajnos a gyakorlat azt mutatja, hogy a meg
rendelő vállalatok egy része ezeket a határidőket 
nem tartja be. A közbenső szolgáltatás elmaradása 
m iatt a megrendelőt súlyos kötbér terheli, de ezen 
kívül a programmiroda munkáját is zavarja és 
megrendelése teljesítését bizonytalanná teszi. 
A tervszerű gazdálkodás érkekében itt egyes vál 
lalatok részéről —  saját tervük jó teljesítése ér 
dekében is — az öntödékkel való jobb kooperá
cióra van szükség, mert a formázómintáknak a 
megadott határidőnél csak egy héttel későbbi 
időpontban történő rendelkezésrebocsátása, az ön 
töde foglalkoztatottsági mértékétől függően, a 
szállítási határidőnek esetleg többhónapos ki
tolódását eredményezheti.

Az eredeti rendelés, a terhelési naplóba való 
bevezetés után, az igazoláshoz szükséges megjegy
zésekkel ellátva, visszakerül az értékesítéshez, 
igazolás végetl.

Termelési utasítás csak a programmirodából 
indulhat ki. A programmiroda feladata biztosítani 
a tervszerű programm folyamatos teljesítését és 
ügyelni arra, hogy az öntödékkel szemben gyak
ran ötletszerűen, elkésve fellépő igények, azt meg 
ne zavarhassák. Az öntvényselejtek legyártására 
is csak a programmiroda adhat utasítást. A se- 
lejtről a MEO útján értesül. A programmiroda 
a selejtes darab újból való leöntésére az utasítást 
a termelési utasítás erre a célra szolgáló rész
legében adja ki. Meg kell szüntetni azt a lehető
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séget, hogy a selejtes darabot az öntő vagy a 
művezető saját hatáskörében újból legyártassa ; 
ez sok visszaélésre nyújt lehetőséget, mert kivonja 
a selejtet a MEO, illetve a programmiroda ellen
őrzése alól. Ettől az általános elvtől csak a javít
ható selejtek esetében térhetünk el, melyek meg
javítása a tisztító-műhelyhez kapcsolt javító
csoportban történik. A z öntödei selejt (fekete 
selejt) kijavításához azonban a MEO adja ki az 
írásbeli utasítást, a programmiroda másolatban 
történő egyidejű tájékoztatása mellett.

A „visszáru-selejt“ (az úgynevezett fehér 
selejt) ettől eltérő ügykezelést igényel, mert ez 
esetben már leszállított és leszámlázott öntvényté
telekről van szó, amelyeknél nem csupán azok újra 
való leöntéséről, illetve kijavításáról, hanem azok 
díjköteles vagy díjmentes pótlására vonatkozólag 
is dönteni kell. A visszáru-selejtet a MEO vizs
gálja meg az öntödei művezető és öntő bevonásá
val, és teszi meg javaslatát a programmiroda felé 
az egyes darabok újraöntésére vagy javítására 
vonatkozólag. Ezt a megoldást célszerű választani, 
mert az öntöde termelési kapacitásának mikénti 
felhasználásával a programmiroda foglalkozik. 
A programmiroda termelési utasításában intéz
kedik a visszaküldött selejtes öntvények mikénti 
pótlásáról, az érdekelt gyári szervek (értékesítés 
és öntvény raktár) egyidejű tájékoztatása mellett.

Helytelen utakon járna az, aki az öntödei 
programmozás feladatát kizárólag a termelési ka
pacitás és a terhelés sablonos egybevetésében 
látná. Erre az egybevetésre feltétlenül szükség van, 
mert ez képezi a programmozás megbízható alapját, 
ha azt a kellő műszaki érzékkel, a termelés mű
szaki összefüggéseinek ismeretében állítják össze. 
Ajánlatos a termelési utasítás elkészítése előtt 
arról az öntöde vezetőjét legalább nagyvonalúan 
tájékoztatni, hogy esetleges észrevételeit megte
hesse. A sablonos módon, a műszaki lehetőségek 
és összefüggések figyelembevétele nélkül készült 
termelési utasításnak az öntöde nem sok hasznát 
látná, mert lépten-nyomon szemben találná ma
gát az utasítás előírásai és a gyakorlati nehéz
ségek között jelentkező ellentétekkel.

A programmiroda pontos képet kell hogy adjon 
nemcsak általánosságban a termelés időrendi beosz
tásáról, hanem minden egyes legyártásra kiadott 
öntvénydarab pillanatnyi gyártási helyzetéről is. 
Ennek csak úgy felelhet meg, ha egyrészt bizto
sítani tudja, hogy az öntöde, a tisztító-műhely 
mindig a programmiroda által előírt, soronlévő 
munkán dolgozzék, másrészt pedig, ha feljegyzéseit 
mindig naprakész állapotban tartja. Erre szükség 
van, mert a programmiroda nemcsak adminisztrál, 
hanem operatív módon közbelép ott, ahol a ki
adott termelési utasítástól eltéréseket állapít meg.

2. Az öntöde terhelési naplója, 
a termelési utasítás kiadása, 
végrehajtásának ellenőrzése

Ismeretes, hogy a vállalatok a beérkezett meg
rendelésekre vonatkozó állásfoglalásukat tartoz
nak a megrendelővel záros határidőn belül (14 nap)

tudatni, illetve ha a megrendelés kiértékelése hosz- 
szabb időt venne igénybe, kötelesek a megrendelőt 
értesíteni, hogy állásfoglalásukat, a megrendelés 
elfogadására vagy visszautasítására vonatkozólag 
m ely időpontig fogják közölni. A megrendelés k i 
értékelésére és visszaigazolására tehát — folya 
matos munkaütemet feltételezve —  elegendő idő  
áll rendelkezésre.

Az eredeti megrendelést —  az értékesítés 
által már megfelelő nyilvántartási számmal e l 
látva, a hozzá tartozó műszaki rajzokkal együtt —  
a műszaki osztály kapja meg állásfoglalás végett. 
A nyilvántartási szám munkaszámmá alakul át, 
ha a megrendelést a műszaki osztály kivitelezésre 
elfogadta.

Az elfogadott eredeti öntvénymegrendelés m á 
sodik állomása a müvelettervezés, majd ezt k ö 
vetően az időelemzés.

A művelettervezés, a megrendelés technoló
giai kiértékelése folyamán, tartozik rávezetni az 
eredeti öntvénymegrendelésre, az egyes tételeknél 
mindazokat a technológiai adatokat, melyek a 
megrendelésből rendszerint nem tűnnek ki, de az 
öntvényárakra hatnak, mint pl. a magok száma, 
a formázás módja — sablonformázás, nyersfo- 
gazás —, az anyag minősége stb . (Lásd az ö n t 
vényekre vonatkozó árszabályozó rendeletet.) E n 
nek célja, hogy az öntvényrendelések visszaigazo
lásakor ezeket az árképző adatokat az igazolásba 
is felvegyék, mert nemcsak elsőrangú vállalati, 
hanem népgazdasági érdek is, hogy a vállalatok a 
rendeletileg megállapított árakat számlázzák, 
amelyek bizonyos engedmények nyújtásában 
vagy felárak alkalmazásában juthatnak kifejezésre. 
Ugyancsak a művelettervezés jelöli meg az egyes 
öntvénytételeknél a formázás technológiáját (kézi-, 
gépi-formázás stb.) és ellenőrzi az öntvényrende
lésben előírt darabsúlyokat, illetve ezeket megadja, 
ha a rendelésben nem szerepelnének.

Az időelemzés, a műveleti tervek birtokában, 
a szokásos előjegyzás mellett, az eredeti megren
delésen, az egyes tételeknél, feljegyzi a formázási 
időnormákat, amelyekre a programmirodának a 
kapacitás leterhelése szempontjából lesz szüksége. 
Nem fogadható el az a kifogás, hogy mindezen 
adatok feljegyzésére az eredeti megrendelésen nem  
mindig áll elegendő hely rendelkezésre, m ert 
ezen, szükség esetén, egy papírsáv hozzáragasz- 
tásával segíthetünk ; viszont nagyon sok m un 
kát és anyagot takaríthatunk meg, ha az eredeti 
megrendelés lemásolását mellőzzük.

A programmiroda az ilyenképpen technoló 
giailag teljesen kiértékelt megrendelés birtokában, 
fogja az öntöde terhelési naplójában a kapacitás 
leterhelését elvégezni.

A termelési utasítás kiadásához az alapot az 
öntöde terhelési naplója szolgáltatja, amelynek 
beosztását az 1. táblázaton mutatjuk be. (Célszerű a 
terhelési naplót szabad íveken, de mappában ösz- 
szefűzve vezetni.) Ebben a naplóban történik az 
öntödei kapacitás folyamatos leterhelése, m egfe 
lelő időszaki (pl. havi) bontásban, a megrendelések
nek a programmirodába való beérkezési sorrend
jében és a megrendelő által kívánt szállítási ha 
táridő lehető figyelembevételével. A terhelési napló
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tehát tulajdonképpen nem más, mint a valamely 
időszakban rendelkezésre álló öntödei formázó 
kapacitás egybevetése az öntödével szemben fel
lépő igényekkel, a megrendelés szállítási határ
idejének megállapítása a mindenkor tényleg ren
delkezésre álló formázókapacitás alapján, — a 
visszaigazolás és az ennek megfelelő termelési 
utasítás kiadása érdekében.

A programmirodában az öntvénymegrende
lések nyilvántartása természetesen már „munka
számok“ alapján történik, miután a megrende
lésnek teljesítésre való elfogadása következtében 
az eredeti nyilvántartási számok, azonos munka
számokká alakultak át. Erre szolgál a terhelési 
napló 2. rovata.

Már az előzőkben rámutattunk arra, hogy a 
programmiroda figyelemmel kíséri a formázómin
ták beérkezésének időpontját és csak olyan meg
rendeléseket foglalhat a termelési utasításba, ame
lyekhez a formázóminták, a termelési utasítás 
összeállítását megelőzően, már az öntöde rendel
kezésére állanak. (1. táblázat 1. rovata.)

A 3., 4., 5. és 6. rovatok rendeltetése külön 
magyarázatra nem szorul. A megrendelt, öntvények 
minőségének a nyilvántartása (7. rovat) a terhelési 
naplóban azért bir jelentőséggel, mert ezeket az 
adatokat a termelési utasításba fel kell venni. 
A 8., 10., 12., 14., és 16. rovatokban történik az 
öntvények darabsúlyának és összes-súlyának a fo
lyamatos vezetése. Az öntödék termelési tervében 
a tervidőszakra előirányzott termelés rendszerint 
a letisztított öntvények súlyában van megadva. 
A programmirodának tehát a legyártásra elő
irányzott öntvények súlyának alakulását is figye
lemmel kell kísérnie. Ennek érdekében a 8. számú 
rovat fejrészében feltűnő módon (pl. piros színnel) 
feltünteti a tárgyhónapra (időszakra) legyártásra 
betervezett öntvények összsúlyát. Az előirányzott 
összsúly betartása az anyagfelhasználás szempont
jából is fontossággal bir. Végül az öntvények át
lagos darabsúlyának alakulása (10., 12., 14. és 16. 
rovatok) sem lehet közömbös az öntöde termelési 
kapacitásának kihasználása szempontjából, mert 
súlyban megjelölt termelési tervét csak akkor tel
jesítheti, ha a tervidőszakban leöntésre kerülő 
öntvények —- a tervben előirányzott megfelelő 
darabsúlyt is képviselnek.

Az a), b), c) és d) oszlopokban bonyolódik 
le az öntöde időszakonkénti (pl. havonkénti) ter
melési kapacitásának az igénybevétele, illetve a 
kapacitás leterhelése munkahely szerinti bontás
ban, normál formázó órákban (percekben) kife
jezve. Mielőtt azonban az egyes munkahelyek fej
rovatainak kipontozott részlegében (ismét kiemel
kedő módon) a tervidőszakban rendelkezésre álló 
kapacitást feltüntetnénk, a következőkre kell gon
dolnunk.

Tegyük fel, hogy a ,,b) Szekrényformázás“ 
munkahelyén, szeptember havában, a tervelő
irányzat szerint 5 fő formázó dolgozik. Az elő
irányzott normál munkaórák, illetve percek száma 
tehát : (5 fő x 2 6  munkanap X8 óra X 60 perc = )  
62 400 perc. Miután az időelemzés által egy-egy 
munkadarabra megadott normál-formázási idő
vel szemben, a szekrényformázás területén a beter

vezett átlagos munkateljesítmény 120%, ezen a 
munkaterületen (62,400x1,2) vagyis 74 880 pere 
formázási kapacitás fog rendelkezésre állani. E zt 
teljes egészében új munkákkal nem terhelhetjük 
le, mert figyelembe kell még vennünk, a megfelelő 
intézkedésekkel ugyan csökkenthető, de a terme
lés együttjárójaként jelentkező és sürgősen pót 
landó fekete és fehér öntödei selejtet, amely pél
dánk esetében legyen : 3% fekete és 1% fehér 
selejt. A szekrényformázás területén a selejtek pót 
lására tartalékolandó kapacitás levonása után, új 
munkákra tényleg rendelkezésre fog tehát állani : 
(74 880x0,96) vagyis 71 885 perc. Ugyanígy kell 
előre megállapítani formázóterületenként, a terve
zett létszám, munkanapok és a területenkénti átla 
gos teljesítmény valamint a betervezett átlagos 
selejt alapján : a havonként (időszakonként) új 
munkára tényleg rendelkezésre álló formázási 
kapacitást, amelyet a folyamatos egybevetés érde
kében a terhelési napló megfelelő fejrovataiban, 
feltűnő módon, fel kell jegyezni. Nagyobb öntödék 
a terhelési naplót formázóterületenként bontva is 
vezethetik. Ez esetben az az 1— 9-ig terjedő be 
osztás változatlan. A 10. és 11. rovatok kiegészí- 
tendők egy 12. rovattal, a kapacitásterhelések 
folyamatos összesítésére és a megengedett terhe
léssel való könnyebb összehasonlítás érdekében. 
Pl. a következőképpen :

T a  1 a j f  о г n m  á z á s

Megjegyzések
k g /d b terhelése p e rc perc összesen

10 1 11 1 12

Az ilyképpen előkészített terhelési naplóba, 
— mindig figyelemmel a fejrovatban feltüntetett 
termelési kapacitásra — vezeti be a programm
iroda a hozzá beérkezett megrendeléseket mind
addig, amíg az egyes munkaterületeken a rendel
kezésre álló kapacitást teljes egészében igénybe 
nem vette és egyben az eredeti rendelésben feltün
teti az ennek megfelelő szállítási határidőt is 
illetve nagyobb, több időszakon át történő legyár
tást igénylő megrendelés esetén azt, hogy az egyes 
öntvénytételek milyen darabszámban és milyen 
időközökben fognak elkészülni. A leterhelést kellő 
érzékkel és hozzáértéssel kell végrehajtani. Figye 
lemmel kell lenni pl. a megrendelőnek „teljes önt 
vénykészletekre“ vonatkozó szállítási kívánságára, 
vagy a havonként igényelt darabszámra vagy gép- 
formázás esetében arra, hogy a formázómintalapo- 
kat minél ritkábban kelljen cserélni, stb. Ha 
m enet közben valamely megrendelés törlésére 
kerülne sor, a sztornót a termelési naplóban és az 
öntvénynyilvántartási lapokon (lásd alább) is 
keresztül kell vezetni.

A terhelési napló tehát minden pillanatban 
pontos, részletes és megbízható képet nyújt az 
öntöde formázóterületenkénti terheléséről, illetve 
a m ég rendelkezésre álló szabad formázási kapaci
tásról, a megrendelések teljesítésének beütemezésé- 
ről, de mindezeken túlmenően azt az óriási előnyt 
nyújtja, hogy tulajdonképpen már készen áll az 
egyes időszakokra kiadandó részletes, tételenkénti
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termelési utasítás is, munkaterületenkénti bontás
ban és ezt csupán az öntvényselejt pótlására 
vonatkozó tételekkel kell majd még kiegészíteni.

Ezzel a programmiroda feladatának egyik 
alapvető részlegét teljesítette. További feladata
ként jelöltük meg : Figyelemmel kísérni öntvény
darabonként a termelés útját és átfutási idejét, a 
darab munkába adásának időpontjától annak el
készültéig. Ezt a célt szolgálja az ,,öntvény-nyil
vántartási lap,“ amely a kiadott termelési utasítás 
menetközbeni tételes, naponkénti ellenőrzésére 
alkalmas. Beosztását a 2. táblázat szemlélteti.

Az öntvény-nyilvántartási lap fejrovatainak 
a. kitöltése, nyomban, az egyes megrendeléseknek 
a terhelési naplóba való bevezetése után követke
zik. A nyilvántartási lapokat munkaszám szerinti 
csoportosításban, azon belül pedig formázóminta
szám szerinti sorrendben, kartotékszerűen ren
dezve kell nyilvántartani mindaddig, amíg az 
öntöde a teljes megrendelést nem teljesítette.

A külön magyarázatra nem szoruló rovatok 
ismertetését elhanyagolva, csupán a következőket 
emeljük ki : A „Kapacitás terhelésének részlete
zése“ című rovatba kell bevezetni azt, hogy a meg
rendeléssel mely időszak (hónap) kapacitását ter
heltük meg. Pl. : 100 db 1954. szeptember ; de ha 
a megrendelt mennyiséget a kapacitás leterhelése 
szempontjából több időszakra kellett elosztani, 
akkor : 50 db 1954. október, 50 db 1954. novem
ber, 50 db 1954. december és i. t. Az öntvény- 
nyilvántartási lap tehát egyben össze is fogja a 
különböző időszakokban legyártásra kerülő azo
nos munkadarabokat.

Az 1., 2. és 3. oszlopok az öntöde, illetve a tisz
tító-műhely napi öntési, illetve tisztítási jelentése 
alapján, a leöntött, illetve letisztított öntvények 
nyilvántartására szolgálnak. Külön napi jelenté
sek kiállítása a programmiroda felé azonban feles
leges, mert elegendő, ha az öntöde, illetve a tisz
tító-műhely naponként a tisztító-műhely, illetve a 
raktár felé teljesített szállításaira vonatkozó szál
lítólevelek egy-egy másolati példányát adja át a 
programmirodának, a tisztító-műhely, illetve a 
raktár átvételi elismerésével ellátva.

A 4. táblázaton mutatjuk be az ilyen szállító- 
levél beosztását. Ezeken a jegyzékeken az öntés, 
illetve a tisztítás napjának a feltüntetése — mint

később látni fogjuk — nem hanyagolható el. —  
Az öntési —, tisztítási-selejtről, a javítandó m un 
kadarabokról a programmiroda a MEO napon 
kénti selejtjelentésének másolatából értesül és 
ennek alapján gondoskodik a termelési utasítás 
ban a nem javítható selejtes darabok pótlólagos 
elkészítéséről, az erre a célra fenntartott kapacitás 
terhére. A programmiroda, ezen másolatok birto 
kában, naponként feljegyzi az öntvény-nyilván
tartási lapokon a „jó“ és a ,,selejt“-öntvények 
darabszámát és következésképpen naponként té 
telesen pontosan ismerni fogja a termelési utasítás 
végrehajtásának ütemét vagyis azt, hogy a m un 
kába adott öntvényeket leöntöttók-e már, mikor 
és milyen mennyiségben, mennyi volt a „jó“ és 
m ennyi a selejt, mikor történt meg az öntvények 
átszállítása a tisztító-műhelybe, illetve a letisztí 
to t t  öntvények továbbítása a raktárba. Az ön t 
vény-nyilvántartási lap utolsó rovatában folyama
tosan összegezik az öntvény-raktárba beszállított 
,,jó“ -öntvények darabszámát és ezt egybevetve a 
termelési utasítás oszlopában szereplő adatokkal, 
illetve „az előirányzott terheléssel“ , — pontosan 
ismerni fogja a megrendelés teljesítésének mér
tékét.

A termelési utasítás, amelynek beosztását a 3. 
táblázaton szemléltetjük, két —  szükség szerint 
esetleg több — példányban készül és két főrészből 
áll : a) bal oldalt, a tulajdonképpeni termelési u ta 
sításból és b) jobboldalt, a teljesítés részletezésé
ből. A termelési utasítást a programmircda állítja 
össze, formázó-munkaterület szerinti bontásban, 
és amint azt már előzetesen jeleztük, ez lényegében 
nem  áll másból, mint a terhelési napló megfelelő 
időszakában szereplő (időközben nem törölt) té te 
lek átvezetéséből, illetve leírásából, figyelemmel a 
selejtes öntvények soronkívüli pótlási kötelezett
ségére. Ennek megfelelően a termelési utasítás 
első fejezetét a pótlandó selejtes öntvények részle
tezésével kell kezdeni. A selejtpótlást egyes öntö 
dék szívesen elhanyagolják, népgazdaságunk nem  
csekély kárára ; legalább erre mutatnak a fehér- 
selejtek pótlásával kapcsolatos általában igen  
hosszú szállítási határidők. Tehát : 1. Pótlandó 
fekete selejt, II. Pótlandó fehérselejt, III. Lemara
dások az előző termelési utasításból, IV. Új m un 
kák. „Lemaradások“ a termelési utasítás előírásai-

Ö n tö d e  v a g y  tisz tító  
m ű h e ly  p e c sé tje

Szám  :

4. táblázat

Szállító le v é l részére

Öntés n a p ja  :.........................................................................  T isz t ítá s  napja:

M u n k a szá m M e g re n d e lő d b M e g n e v e z é s M in ta s z á m S ú ly  : kg

1. C ím z e tt p é ld á n y a  S zá ll, k e l t e :
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(a lá írás) (a lá írás)
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val szemben — alapos indokolás nélkül —  termé
szetesen nem engedhetők meg, de ha ilyenre, pl. 
a formázóminták megsérülésének kijavításához 
szükséges idő miatt mégis sor kerülne, a lemaradás 
sürgős pótlása népgazdasági kötelesség. A terme
lési utasítás 8. rovatában a magkészítéshez szük
séges munkaidőt külön fel kell tüntetni azért, hogy 
az öntöde vezetőjének figyelm ét ily módon is fel
hívják a maggal készítendő öntvénydarabokra, 
hogy kellő időben gondoskodhassék a szükséges

magok elkészítéséről és ezt a formázási munkák 
kiadásának sorrendi megállapításánál figyelembe 
vehesse.

A  termelési utasításhoz csatolni kell az abban 
foglalt megrendelésekhez tartozó : a) műszaki 
rajzokat, b) műveletterveket és c) munkalapokat. 
Célszerű továbbá a termelési utasítás végén (vagy 
külön lapon) összegezni az utasításban szereplő 
tételeket : mennyiség, formázó terület stb. sze 
rint, pl. a következő csoportosításban :

összesítés

M inőség Formázási m u n k ah e ly Db-szám Átl. db-súly Súly összesen

1. Ö v  14 T a l a j f o r m á z á s ................................................................ 20 800 k g 16 000 kg
2. Ö v  18 S z e k ré n y fo rm á z á s  ....................................................... 210 90 k g 18 900 k g
3. Ö v  22 G ép fo rm ázás  I .............................................................. 1000 10 k g 10 000 k g
4. Ö v  22 G ép fo rm áz ás  I I .............................................................. 300 15 kg 4 500 k g

Összesen k b . 49 400 kg

A programmiroda olyan teljesen felszerelt 
termelési utasítást ad tehát az öntöde felé, amely
ből annak vezetője a termelési feladatokról köny- 
nyen, áttekinthető módon és gyorsan tájékozód
hat és így jelentős mértékben megkönnyíti részére 
a szükséges operatív intézkedések kellő időben tör
ténő kiadását pl. a munkaadagolásra, a formázó
minták előkészítésére, a gyártandó anyagminősé
gekre, a magkészítésre stb.-re vonatkozólag.

Felmerül a kérdés, hogy mikor és milyen idő
szakokra célszerű az öntöde felé a termelési utasí
tást kiadni. Ezt általánosságban a gyártási ütem 
egyenletessége biztosításának szempontjai és a 
helyi nagyságrendi követelmények szabják meg, 
de az öntödének legalább két héttel a termelési 
utasítás végrehajtásának kezdeti időpontja előtt 
ismernie kell a küszöbön álló feladatokat. Túlsá
gosan hosszú időre, pl. három hónapra, szóló ter
melési utasítás veszélyeztetheti a gyártási ütem 
folyamatos egyenletességét, az előírt termelési 
utasítás betartását pl. az időrendiség vonalán, 
megnehezíti az ellenőrzést és ezért célszerűnek lát
szik a termelési utasítások rövidebb, 2 vagy 4 heti 
időtartamra vonatkozó kiadása.

A 3. táblázat 9—24-ig terjedő beosztása foglalja 
magában a termelési utasítás teljesítésének rész
letezését és a formázok' egyéni teljesítésének nyil
vántartását. Itt számol be az öntöde vezetője elő
ször is önmagának a teljesítés végrehajtásának 
folyamán naponként a teljesítés üteméről és indo
kolja a „Megjegyzés“ rovatban az esetleges le
maradásokat. A termelési időköz lejártával pedig 
a bejegyzésekkel ellátott termelési utasítás vissza
kerül a programmirodába, kiértékelés végett.

3. A tisztítóműhely munkája és teljesítésének 
ellenőrzése

A tisztítóműhely az öntöde segédüzemének 
tekintendő, következésképpen termelési feladatát 
az öntöde vezetője szabja meg. Termelési felada
tát a naponként leöntött öntvények lehetőleg 
naponkénti, időrendben történő ütemes letisztí
tása (esetleg megjavítása) képezi. Az öntöde

tisztítóműhelyébe átszállításra kerülő öntvények 
kísérőjegyzéke (szállító-levél, 4. táblázat) egyben 
részletesen tartalmazza a tisztítóműhely termelési 
feladatát. Az öntöde szempontjából végeredmény
ben csak az tekinthető teljesítésnek, amit a tisz 
títóműhely az öntvényraktárba beszállított.

Ezek a szempontok rendkívül egyszerűeknek 
és természetesnek látszanak, de csak olyan jól 
megszervezett tisztítóműhelyben lesznek érvénye
síthetők, ahol lehetőséget is nyújtanak a tisztító- 
m űhely megfelelő berendezésével és annak cél
szerű elrendezésével a megkövetelt sorrendi ü te 
m esség betartására. Ezen van a hangsúly !

Még a legjobban megszervezett és berendezett 
tisztítóműhelyben is számolni kell azzal a lehető 
séggel, hogy ott időközönként és átmenetileg 1— 2 
napi öntés összegyűl. Ezért mindenekelőtt fontos, 
hogy a tisztító-műhely az egyes napok öntéseit 
egymástól elkülönítve és rendezve (tehát nem egy 
másra dobálva) pl. erre a célra szolgáló boxokban 
tárolhassa, azokon az öntési napokat feltüntet
hesse és a műhely vezetője a tisztítási munkála
tokat úgy irányítsa, hogy mindig először a régebbi 
öntések letisztítására kerüljön sor. Szigorúan tilos 
különböző napok öntéseit egymásra dobálva, egy  
halomban tárolni, amint ezt — sajnos — néhány 
öntöde tisztítóműhelyében, és nem  is mindig a 
kisebb kapacitású öntödékben, láthatjuk.

A termelés ütemessége, a leigazolt szállítási 
határidők betartása csak sorrendi, ütemes munká
val lesz biztosítható. A szállítási jegyzékeken 
(4. táblázat), amelyek mint említettük, a tisztító- 
m űhely soron következő termelési feladatát tar 
talmazzák, az öntési napok és tisztítási napok fel 
tüntetésére azért van szükség, hogy egyrészt a 
tisztítóműhely vezetője önmagának beszámolhas
son a tisztító munka időrendi ütemességének b e 
tartásáról, másrészt pedig azért, hogy a programm
iroda is ellenőrizhesse a sorrendi ütemesség b e 
tartását és azonnal közbeléphessen, ha a rendelle
nesség jelei mutatkoznának. Gyakorlatból tudjuk, 
hogy a sorrendi ütemesség betartása, ha egyszer 
megvalósították és folyamatosan be is tartják —  
a tisztítóműhely vezetőjének nagyban megköny-
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n y íti a munkamennyiség áttekintését és annak az 
egyes tisztító-munkahelyekre való elosztását. 
Azonkívül növeli a tisztítóműhely termelékeny
ségét, mert ez a munkamódszer olcsóbb, mint a 
sürgetett öntvény darabokat a  halomból vagy  
annak legaljáról előkeresni és a késedelmes szállí
tás következményeként kötbért fizetni.

4. A kész (letisztított) öntvények átadása 
a készáruraktárnak, illetve a saját továbbfeldolgozó 

üzemnek

Az elmondottakból kitűnik, hogy a könnyebb 
áttekinthetőség érdekében következetesen egy  
olyan öntöde programmozási munkáját vettem  
figyelembe, amely az ún. „béröntéssel“ foglalko
zik és ezért beszéltem „öntvényraktárról“, ahol 
a más vállalatok részére elkészült öntvényeket 
folyamatosan és rendszeresen összegyűjtik és a 
megrendelő rendelkezésére bocsátják. Ugyancsak 
nem  beszéltünk külön acél-, fém- és temper - 
öntödékről. A kimunkált szempontok azonban, 
értelemszerűen alkalmazva, teljes érvényűek az 
egyéb öntödékre is, valamint azokra is, amelyek 
bóröntés mellett vagy  főleg saját gépgyáruk, saját 
továbbmegmunkáló üzemük részére is dolgoznak, 
vagy kereskedelmi forgalom tárgyát képező ö n t 
vényeket állítanak elő. Ez utóbbi esetekben az 
öntödei programmiroda feladata bővül, mert 
figyelemmel kell lennie arra is, h ogy  a saját gyárt 
mányú gépekhez szükséges öntvények kellő id ő 
ben és kellő mennyiségben álljanak a megmunkáló 
üzemek rendelkezésére és a forgóalap forgási sebes
ségének növelése érdekében esetleg célszerű lehet 
az öntvények pihentetésével szemben a mester
séges öregbítés alkalmazása.

Az utóbbi esetekben, a letisztított öntvények 
továbbításánál, ami mindig megfelelő szállítási 
jegyzék kíséretében történik, az öntvényraktár 
kikapcsolható és a továbbfeldolgozásra szánt önt
vények, a feldolgozó saját-üzemnek vagy annak 
alkatrészraktárának lesz kiadható. Ezt a megol
dást célszerű követni, mert csökkenti a hiba
forrásokat.

*

Az it t  leírt programmiroda munkaerőszükség
lete — közepes nagyságú öntödét feltételezve — 
összesen 3 fő : egy fő technikus, aki egyben a 
programmiroda vezetője és két fő olyan adminisz
tratív munkaerő, akik közül az egyik gépírni is 
tud. Az iroda vezetője résztvehet a terhelési napló 
vezetésében, de tartson magának szabadon napon
ként néhány órát a hozzá beérkező jelentések 
ellenőrzésére és az operatív intézkedések megtéte
lére. Az egyik adminisztratív munkaerő vezeti 
az öntöde terhelési naplóját és kiállítja az öntvény 
nyilvántartási lapok fej rovatait, a másik adminisz
tratív munkavállaló, aki gépírni is tud, vezeti 
folyamatosan a beérkező MEO-jelentések és szállí
tási jegyzékek alapján, az öntvény nyilvántartási 
lapokat és készíti el időszakonként a termelési 
utasítást, am it a programmiroda vezetőjétől, le
írásra a terhelési naplóból, készen megkap.

A programmiroda jó működéséhez szükséges 
minimális követelményeket ismertettem. Ezek a 
helyi követelményeknek megfelelően természete
sen tovább finomíthatok, de általában helytelen
nek tartom, hogy túlzásba v itt követelményekkel, 
túlzott finomítással induljunk. Ajánlatosabb elő
ször a minimális követelményeket teljesíteni és 
csak utána további finomításokra gondolni.

Hozzászólás a „K orszerű öntödei program m ozás44 c ím ű
tanulm ányhoz

Rohács elvtárs tanulmányának egész felépítése 
azt mutatja, hogy globálisan vizsgálta az öntödék 
sajátos viszonyait és ha a „Korszerű öntödei pro 
grammozás“ globálisan meghatározott rendszeré
hez el tudunk képzelni egy részleteiben is jól m ű 
ködő, helyesen konstruált, korszerűen berendezett 
öntödét — az elgondolásokat erre vonatkoztatva 
—  a tanulmányt feltétlenül jónak kell mondanunk. 
Különösen akkor, ha a rendelők is értenek valam it 
az öntészethez, vagy  legalábbis hajlandók m éltá 
nyolni az öntödék sajátos viszonyait.

Az ország legtöbb öntödéjében azonban m ég  
általánosságban helyes elgondolásokra épült és ré 
szeiben megfelelőnek mondható ügyviteli papírok 
kibocsátása nem vonná maga után a tanulmány 
legjobb, és feltétlenül megkövetelhető elképzelését: 
azt, hogy a termelési utasítás kiadása folytán az 
öntvényt a tárgyi időszakban leöntsék, megtisz
títsák és rendeltetési helyére szállítsák.

A cikk olvasása közben alig lehet szabadulni 
attó l az érzéstől, hogy végrehajtva a „korszerű

öntödei programmozás“ rendszerét, minden rend
ben lesz és minden termelési folyamat automatiku
san megy végbe, a határidőeltolódás kizárt lehető
ség, mégis ha helyesen akarunk bírálni, meg kell 
vizsgálnunk, milyen területeken nem felel meg a 
rendszer a reális alapokra helyezett követelmények
nek.

Elsősorban is meg kell állapítanunk, hogy 
Rohács elvtárs tanulmánya, legalábbis egy formázó 
részlegen belül, azonos profilokat gyártó öntödét 
feltételez. Ez pedig — ismerve öntödei viszonyain
kat — csak abban az esetben lehetséges, ha az 
öntöde hosszabb időszakon át ugyanazt a széria
munkát csinálja.

Akkor viszont a tanulmányban tárgyalt mód
szereknél egyszerűbben is programmozhatunk.

A bírálatnál mindenesetre azt vegyük alapul, 
hogy akár gópöntvényeket, akár regieöntvényeket, 
vagy általánosságban bérmunkát gyárt az öntöde, 
a megrendelt öntvények csak megközelítőleg tar
toznak egy profilhoz. Láthatjuk ennek az állítás
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nak helyességét az öntödéinken belüli elrendező
désben is. Egy formázórészlegen belül (pl. kézi
formázásnál, vagy a tanulmány szerint szekrény
formázásnál) éppen a gyakorlati követelmények
nek megfelelően csoportosulnak az öntők kis, közép 
és nagyformázókra. Ugyanez vonatkozik termé
szetesen a gépformázás különböző munkáira is. 
A kézi- vagy gépformázó részlegekkel mégis minden 
felsőbb irányítás a fenti bontás nélkül foglalkozik.

Ebből kiindulva alapvetően helytelennek tart 
juk, hogy ha a munkák vállalását a Programmiroda 
helyett a Műszaki Főosztály vagy akármilyen 
„felsőbb műszaki irányítás“ végzi. A Programm
iroda kell, hogy elsősorban tisztában legyen üzemé
nek kapacitásával és annak leterhelésével: éppen 
ezért csak a Programmiroda vállalhat. Mert a 
tanulmány szerint— és a gyakorlatban is — a mű
szaki irányítás csak a gyárthatóság szempontjából 
vizsgálja meg a rendelést, vagyis technológiai vo 
natkozásban, de nem törődik és nem is törődhet 
ugyanakkor a határidő és az egyes részlegek le 
terhelési kérdésével. Előfordulhat tehát Rohács 
elvtárs rendszere szerint, hogy a Műszaki Főosztály 
elvállal egy munkát, megvizsgálja, átküldi műve
lettervezésre, onnan az időelemzőkhöz kerül, majd 
körútja után, amikor már esetleg tetemes munka 
fekszik benne, a negyedik szerv, a Programmiroda 
tesz rosszul sikerült pontot a folyamat végére. B e 
jelenti, hogy ezekből a profilokból további kapa
citása nincs, vagy csak olyan határidőt tud adni, 
amit a rendelő nem fogad el. A negyedik állomás 
miatt tehát elveszett az első három szerv összes 
munkája. Véleményünk szerint a felszerelt rende
lésnek legelső műszaki szervként röviden érintenie 
kell a Programmirodát, amely csak annyit írjon 
rá, mielőtt a rendeléssel alaposan foglalkozna, vál
lalja-e vagy sem.

Ez a munka annál is inkább nem lehet feles
leges, mert ha a Műszaki Főosztály technológiai 
szempontból nem tartja lehetségesnek a gyártást, 
még mindig csak egy fórum rövid munkája veszik 
el.

Éppen a vállalások kérdésénél lehet legjobban 
megmutatni Rohács elvtárs tanulmányának nem  
eléggé reális talajon mozgó voltát. Mert ha a be 
futó rendelések, mint vízzel telt vödrök minden 
hónapra lassan megtöltenék az öntöde különböző 
nagyságú üres hordóknak elképzelt kapacitását, és 
a már teli hordókba nem akarnának még több vizet 
tölteni — minden rendben lenne. De a különböző 
igények sokszor csak gépformázásra, máskor kézi
formázásra vonatkoznak és előfordulhat, hogy üze
mem egyik része már hónapokra előre leterhelt, 
míg a másik részleg számára munkát keresek. 
Fentiek mindennél jobban bizonyítják, hogy nem 
lehet elvenni a vállalás jogát a Programmirodától.

A vállalás alapja a mindenkori kapacitás ter
helésének ismerete. Ennél a pontnál aztán erősen 
vitatható a tanulmányban ismertetett „Terhelési 
napló“ célszerűsége is. A terhelési napló ugyanis 
nem tartalmazza a vállalt munkák ütemezését. 
Nézzük meg ennek várható következményeit. Te
gyük fel, egy gépformázású tételből 10 000 db-ot 
kérnek 10 havi egyenlő elosztásban. A Programm
iroda bevezeti a terhelési naplóba az egész rende

lést egy munkaszámra, kiállítja róla az „öntvény- 
nyilvántartási lapot“, egy tized részéről a követ
kező hóra termelési utasítást ad, azután a követ
kező hónapokra is programmozza, ha ugyan el 
nem felejti. Mert sem a terhelési naplóban, sem 
az öntvenynyilvántartási lapon nem szerepel a 
tétel ütemezése. Az öntvénynyilvántartási lapon 
látható ugyan a legyártott darabszám, de a pro
grammiroda termelési utasításait terhelési naplója 
alapján készíti. Az em lített példánál természetesen 
jóval komplikáltabb esetek is vannak —  szép 
számban.

Helyesebb lenne, ha a terhelési naplót kibő
vítenénk az ütemezési résszel és összevonnánk a 
„Termelési utasítás“ teljesítési részével —  csak 
hónapokra vonatkoztatva a teljesítést. A  termelési 
utasítás tételekre történő kiadása — bármennyire 
paradoxonnak hangzik —  felesleges. Az üzem felé 
úgyis össze kell foglalni a havi legyártandó munkák 
jegyzékét egy füzetben, ki kell adni az elszámolások 
alapját képező munkalapokat, az „öntvónynyil- 
vántartási lapokon“ (törzskarton) szerepel a na
ponként legyártott vagy leszállított darabszám, 
valamint a selejtadatok, m ost tehát joggal merül 
fel a kérdés: mit csináljon az üzem a nehezen kezel
hető termelési utasítások tömegével?

Helytelen Rohács elvtárs elképzelése a pro
grammozás meneténél is. Meg lehet a Programm
irodát a Műszaki Főosztály által vállalt munkák 
időrendi beosztójává kicsinyíteni. Éppen Rohács 
elvtársra hivatkozunk, amikor mi is állítjuk, hogy 
a programmozás nem kizárólag a kapacitás és ter
helés összevetése csupán. A programmosnak ismer
nie kell üzeme minden adottságát. A dolgozók 
különböző rátermettségét, a formaszekrényparkot, 
a mintaraktárt, energiaellátást stb. Csak egy jel
lemző példát említünk meg a merev programmo
zás hibájáról. Egy lapraszerelt tételből 3000 db-ot 
rendelnek. A mintalapon két minta van. A pro
grammos megnézi a kalkulált időt és látja, hogy 
gépformázási programmjának terhelésébe a ren
delés legyártása bőven belefér. Kiadja teh át 3000 
db-ra a termelési utasítást. Az üzem egy műszak
ban dolgozik.

Következik a végrehajtás. A formázó le tud 
rakni a darabból maximálisan 50 szekrényt. Ez 
26 munkanapra számítva selejt nélkül is csak 1300 
darab. Minden rendben volt tehát, m égis hol a 
teljesítés? Ha a programmos ismerte volna minta
kapacitását, nem cselekedett volna így.

Ehhez hasonló hibák fordulnak elő a forma- 
szekrénypark ismerete nélkül is. Állítjuk, hogy 
nem a Műszaki Főosztálynak kell ismernie az 
üzem formaszekrény állományát, hanem a Pro- 
grammirodának. Annál is inkább, mert ha a Mű
szaki Főosztály ad ötletszerűen utasításokat pl. 
formaszekrények öntésére, lehet, hogy megoldha
tatlan feladat elé állítja a programmirodát, illetve 
az üzemet.

Mert nemcsak, a Programmiroda, az üzem is 
felelős a kiadott programmért. Nem elég tehát 
„nagyvonalúan tájékoztatni“ az üzemvezetőjét a 
tervfeladatokról, hanem át kell vele beszélni a pro- 
grammot és fel kell azt bontani a munkahelyekig.
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Rohács elvtárs —  bár megemlíti az öntödék 
sajátos viszonyait —  mégis majdnem teljesen meg
feledkezik a gyártás egyik alapvető feltételéről: a 
magkészítésről. Véleményünk szerint a magkészí
tési kapacitás ismerete és annak terhelése legalább 
olyan szorosan a programmiroda feladata, mint a 
formázásé, vagy a tisztításé. Nem lehet megfelelően 
foglalkozni az öntödei programmozás — állítjuk 
műszaki — feladatával, ha nem fordítunk kellő 
figyelm et a magkészítésre.

Az, hogy Rohács elvtárs egy közepes öntöde 
programmkészítő részlegét egy technikus és két 
adminisztratív dolgozóban állapítja meg, csak lát 
szatracionalizálás. A  programmkészítés többi dol
gozója ugyanis vagy  más osztályokon működik, 
vagy nem forog a gépezet.

Helyesebb, ha eg y  közepes nagyságú öntöde 
programmkészítő részlegét, úgyis mondhatnánk 
termelési csoportját, a következőképpen állítjuk 
össze : egy csoportvezető, egy programmkészítő, 
egy gyártáselőkészítő, és egy határidős (üzemi disz
pécser). Természetesen mind műszaki munkaerő.

íg y  a csoport négy főből áll ugyan, de biztosítani 
tudja a folyamatos gyártás előfeltételeit és végre 
hajtását.

Jó elgondolásokat mutat Rohács elvtárs rend 
szere a tisztítóműhely irányításában. „Szállító- 
levelének“ összeállításával teljes egészében eg y et 
értünk.

A tanulmány kiértékelésének összegezésénél 
meg kell állapítanunk, hogy a rendszer alapelgon
dolásai — bizonyos módosítások után — m egfele 
lőek. Akár megpróbálja ezt a rendszert valamelyik 
öntöde bevezetni, akár nem, egy bizonyos: éppen  
ideje, hogy ezekkel a kérdésekkel szakirodalmunk 
foglalkozzék. A kérdések felvetése és az elindulás 
Rohács elvtárs munkájának legnagyobb érdeme.

Reméljük azt, hogy ezeknek a problémáknak 
megoldásával öntödei szakembereink legszélesebb 
körei foglalkoznak majd és a v ita  kikristályosodása 
az észszerű öntödei munkairányítást eredményezi 
—  népgazdaságunk, saját magunk nem eléggé 
méltányolható előnyére.

Dóda Béla

H I B A I G A Z Í T Á S

S a jn á la to s  h ib a  f o ly t á n  lapunk  1 9 5 4 . év i 12. s z á 
m á n a k  266. oldalán  a  2 . h asáb  2. b e k e z d é s e  befe je 
z e tle n . A z  e lm arad t s z ö v e g ré sz t az a lá b b ia k b a n  k ö 
z ö l jü k  :

A gömbgrafitos öntöttvas kopási adatait 
tartalmazó 8. táblázatból fontos tanulságokat von
hatunk le :

1. Teljesen ferrites gömbgrafitos öntöttvas 
sem kenéses, sem száraz súrlódásnál egyáltalán 
nem kopásálló, teh át kopásra igénybevett önt
vények teljesen kilágyított gömbgrafitos öntött
vasból nem készíthetők. Kis mennyiségű perlit 
már döntő mértékben változtat a helyzeten és 
pl. már a 20% perlitet tartalmazó gömbgrafitos 
öntöttvas ellenállóbb, mint a lemezes grafitú ön
töttvas.

2. Főképpen olyan  kopás-igénybevételhez cél
szerű a gömbgrafitos öntöttvas alkalmazása, ahol 
kenés nem valósítható meg.

3. Ahol esetleges olajkimaradás veszélyt je
lenthet, kedvezőnek Ígérkezik gömbgrafitos ön
töttvassal helyettesíteni egyéb anyagokat.

4. A felületi edzés kiváló eredményeket biz
tosít. (Megjegyzendő, hogy csak perlites állapotú 
gömbgrafitos öntöttvas edzhető felületileg : nagy
frekvenciásán, vagy lángedzéssel [29]).

E gy  angol közlemény [43] szintén vizsgálja 
a gömbgrafitos öntöttvas kopási tulajdonságait. 
Megállapítja, hogy a szürke öntöttvas és a gömb
grafitos öntöttvas kopása vagy ellenállása be- 
rágódással szemben nagyjából azonos. Különböző

csapágyanyagokat hasonlítottak össze kenés n él 
kül és bronzhoz képest a következő kopásokat 
kapták :

T érfogatveszteség  %

i 50 g te rh e lé s   ̂ 269 g te rh e lé s

B ro n z  ......................................... 100 100
B e rilliu m -b ro n z  .................... 425 81
24 R-T a l u m í n i u m ............... 230 100
G ö m b g rafito s  ö n tö t t v a s  . . . 35 19
S z ü rk e  ö n tö t tv a s  .................. 20 12

Sajnos nem közük a gömbgrafitos öntöttvas 
állapotát, de valószínű, hogy a vizsgálat lágyított 
állapotban történt. Megjegyzik, hogy a perlites 
szövet a kedvező. Alkalmazási területként példák  
kapcsán bemutatnak fogaskerekeket, dugattyúkat, 
dugattyúgyűrűket, hengereket, hengerdei csap 
ágyakat, süllyesztékeket. A dugattyúgyűrűkről 
említik, hogy kopásuk 35%-kal Jcedvezőbb a 
sziirkeöntvény-gyűrűnél, a hengerfal azonban job 
ban kopik (15— 20%-kal). Megoldás : a henger is 
gömbgrafitos öntöttvasból készítendő. A hen 
gerdei csapágyaknál figyelemreméltó adat, hogy  
ezek a bronzcsapágyaknál 4— 5-ször hosszabb 
élettartamúak voltak, sőt a nagyobb szilárdság 
miatt a csapágyak vékonyabbra is méretezhetők.

- Lövedékek süllyesztékeit (sajtolósüllyesztékeit) 
gömbgrafitos öntöttvasból készítve élettartamuk 
a szerszámacélból készültekkel szemben 20-szoro- 
sára növekedett. Szerte.
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Ö n tödei fo lyó iratfigye l6  szolgálat*

R o v a tu n k  b eo sz tá sá t a  j e le n  szám tó l k e z d v e  jo b 
b a n  ré s z le te z tü k ,  hogy o lv a s ó in k  szám ára  a  g y o r s  t á j é 
k o zó d á s t m e g k ö n n y ítsü k .

1. Á lta lá n o s és történ eti vonatkozásúak

Akszenov P . N . : Nehéz m unkafolyam atok gép esí 
tése az öntészetb en . L ite jnoe  P ro iz v o d sz tv o  1 9 5 4 . 5. sz., 
8— 12 .

Az a d a g b e r a k á s  m ű v e le te in e k  n ag y  r é s z é t  g é p e s í 
te n i  le h e t, a m i  á l ta l  n e m c sa k  c s ö k k e n th e tjü k  a  n eh éz  
te s t i  m u n k á t  ig é n y lő  m ű v e le te k e t ,  hanem  a. f o ly a m a t  
g y o rs ítá s á t  i s  e lé rh e tjü k . E g y ik  lényeges f e l a d a t  a  ku- 
polószél a d a g o lá s á n a k  a u to m a t iz á lá s a ,  am ire  le g in k á b b  
a  k u p o ló szé l s ú ly a  a lap já n  t ö r t é n ő  a u to m a t iz á lá s  e lv é t 
h a s z n á ljá k  fe l .  A  h o m o k e lő k ész íté s  gépesítése  m e lle t t  
tá g  le h e tő ség  n v ü ik  a  g é p e s íté s re  a  h é jfo rm á z á sn á l.

Szlepnev Ä . A. : Kis ön töd e ésszerű elrendezése. 
L ite jn o e  P ro iz v o d s z tv o  : 1954. 5 . sz ., 13. o.

A  sz á llító e szk ö z ö k  é s s z e rű  e lren d ezésév e l j e le n té 
k en y en  m e g  l e h e te t t  ja v í ta n i  a  h a v i  10— 20 t o n n a  ö n t 
v é n y t e lő á ll í tó  ön tö d e  ü ze m i k ö rü lm é n y e it.

Berger G. és Bellin A . : A  tápfejek derm edése és 
szükséges m érete . L a F o n d e r ie .  105 sz., 1 9 6 4 . ok t. 
4175— 4160. o -ig .

H a lb a r t  e lm é le te . A d e rm e d é s i  e lm élet é s  a la p ja i .  
A  tá p fe j k ik é p z é s  alapelve. K ís é r le te k  k ü lö n b ö z ő  a la k ú  
ö n tv é n y e k k e l. T áp fe j n o m o g ra m m o k . A t á p f e j  k iv á 
la sz tá sa .

Francia Öntöipari T ech n ika i Központ : Ip a r i ke 
mencék tüzelőanyagának k iválasztása. L a  F o n d e r ie .  
103 sz. 1954. a u g . ,  4099— 4 1 0 1 . o ld .

Ö ssz e h a s o n lító  a d a to k  a  k ü lö n b ö z ő  tü z e lő a n y a g o k 
b ó l k in y e r t  k a ló r ia  e g y s é g á rá ró l. F ű té s i e l j á r á s o k  és 
sz á llítá s i k ö l ts é g e k  szerepe.

Pelczarski S t. : A selejt e lle n i harc a lengyel népköz- 
társaság öntödéiben . M etall, u . G ie sse re ite c h n ik . 1954. 
7 sz. jú l. ,  3 1 8 — 324. old.

A  re n d s z e re s  s e le jtv iz sg á ta to k h o z  sz ü k sé g e s  sze r 
vezési és ad m in isz trá c ió s  m u n k á la to k  is m e r te té s e .  
A  te c h n o ló g ia i fo ly am a to k  e llen ő rzésé re  e g y  o sz tá ly  
te ch n o ló g u s  b e á llí tá s a  s z ü k sé g e sn e k  lá tsz ik .

2. Form ázóanyagok. K ölcsönhatások

Roesch K .  : A h o m o k g a zd á lk o d ás  p ro b lé m á i. G ies 
serei. 20. s z .,  1954. szep t. 3 0 ., 5 1 4 — 521. o ld .

Ö n tö d e i h o m o k  h ű té se , p o r ta la n í tá s a  é s  is m é te l t  
e lő k ész íté se . L e g ú ja b b  h o m o k h ű tő ,  p o r ta la n ító -  é s  szű 
rő b e re n d e z é s e k  ism erte tése .

Gesell W . : A formázó h om ok ok  hűtése és p orta lan í 
tása. G ie sse re i. 1954. ok t. 14. 2 1 . sz . 578— 583 . o ld .  0

Ö n k ö lts é g  csökken tése  c é l já b ó l  fontos a  k ö r fo r g á s 
b an  lévő  h o m o k m e n n y isé g  m in im u m ra  v a ló  c s ö k k e n 
té se . A z á l la n d ó  k ö r fo ly a m a tb a n  levő h o m o k  p o r ta r 
ta lm a  ö n té s e n k é n t  á tlag  2 % - k a i  n ő , h ő m é rsé k le te  ped ig  
k b . 5 C °-k a l n a g y o b b  m in t a  k ö rn y e z e té . S z á ra z  é s  n e d 
ves p o r ta la n í tó -  és h ű tő b e re n d e z é s e k  is m e r te té s e .

Nicolas P . : Kőszénliszt, gyan ta  és faliszt h atása  a 
nyers és száríto tt formázás hom okjára. L a F o n d e r ie .  105 
sz. 1954. o k t . ,  4163— 4177 o ld .

A  k ő s z é n l is z t  ö ssze té te le , szerkezete . H a t á s a  te r 
m észe tes é s  s z in te tik u s  h o m o k o k  je llem ző ire  n y e rse n , 
s z á r ítá s  u t á n  é s  n ag y  h ő m é rs é k le te n . K ö tő a n y a g o k  h a 
tá sa . A  g y a n t á k  összeté te le , szem cséze te . J e l le m z ő i  szá 
r í tá s  u t á n  é s  n a g y  h ő m é rs é k le te n . A fa lisz t je llem ző i. 
A lk a lm az ása . Ö sszeh aso n lítá s .

R u ssz ija n  Sz. V., Golovanov N . N . : Karbam id- 
tnagok alk alm azása  bonyolult belső iiregű n a g y p o n to s 
ságú ön tések  előállításakor. L ite jn o je  P ro iz v o d s z tv o . 
1954. 6. s z á m , 26— 27. o ld .

M ivel a  k a rb a m id  o lv a d á s i  h ő m érsék le te  1 3 0 °  fe le tt 
v an , e z é r t  a z  á l ta lá b a n  80— 90° h ő m é rsé k le te n  s a j to l t  
fo rm á z ó k e v e ré k e k  a d a g o lá s a k o r  nem  d e fo rm á ló d ik  a 
belőle k é s z ü l t  m a g . K é s z re s a j to l t  fo rm ábó l a  k a r b a m id -  
m a g o t 20— 25°-os v ízben  k i  l e h e t  o ldani.

* K észítik  a  V asipari K utató  I n té z e t  öntödei o sz tá lyának  m érnökei. 
B ovatvezető : K ő rö s Béla.

K ö tik  F. I. : F orm ázó- és m agkeverékek száraz 
szilárdságának m eghatározására szolgáló készülék. 1
L ite jn o e  P ro iz v o d sz tv o . 1954. 5. sz., 15— 16. old.

A  p r ó b a te s te t  k é z ik e ré k  seg ítség év e l m e g h a jto tt  
orsó  r é v é n  v e tik  s z a k ító v iz s g á la tn a k  a l á .  A  p ró b a te s t 
e lm o z d u ló  b e fo g ó p o fá ja  és  húzóorsó  k ö z é  rugalm as 
e le m k é n t  eg y  d in a m o m é te r t  ik ta tn a k , a m e ly  m egfele 
lően  k a l ib r á lv a ,  a  p r ó b a te s t r e  h a tó  f a j la g o s  feszültség 
é r té k é t  k ö z v e tle n ü l m u t a t j a .

K . Akesson K . : A  táplálás és m egm erevedés. Gju- 
te r ie t .  1964 . o k t., 170— 179. old.

A  4 . s  egyben  b e fe je z ő  ta n u lm á n y  je le n tő s  k ísérleti 
a d a t t a l  lén y eg éb en  a  m eg d erm ed ési s e b e s sé g  és idő 
k é r d é s é t  dolgozza fel a  fé m -  és form a k ö lc s ö n h a tá s á n a k  
f ü g g v é n y é b e n .

3. M intakészítés, F orm ázás, eszközei és  berendezései

Jegorenkov I . P . : A m intagyártás fejlődésének 
alapvető feladatai. L i te jn o e  P ro iz v o d sz tv o , 1945 . 5. 6— 8. 
old.

N a g y  v o n a la k b a n  is m e r te t i  a  m in t á k  g y á rtá sa k o r  
fe lm e rü lő  p ro b lé m á k a t, a  s z ű k  k e re s z tm e ts z e t  o k a it és a 
le g k o rs z e rű b b  te c h n o ló g ia i i r á n y z a to k a t.

V olünszkij A. J a . : Illesztések az öntőformákon. 
L i te jn o e  P ro iz v o d sz tv o . 1954. 6. sz., 3— 7. o ld .

E g y  n a g y  ö n tö d e  ü z e m i ta p a s z ta la ta i  a la p já n  az 
ö n tő f o rm a  kü lönböző  ré sz e ire  m e g á l la p í t ja  azo k a t az 
il le s z té s e k e t,  am ely ek  a  m é re tp o n to s s á g o t é s  a  form a 
k e z e lh e tő sé g é t, i l le tő le g  sze re lh e tő ség é t b iz to sítják .

B allhause W. : S zívófejen  át történő ön tési eljárás, 
k iegészítés a szürke vasöntödék selejtesökkentéséhez. 
M e ta ll, u .  G iesse re itech n . 1954. 10. sz . o k t .  439— 445. 
old.

A  sz ív ó fe jen  á t  v a ló  ö n té s  lé n y eg é n ek  é s  a lk a lm azá 
s á n a k  ism e r te té se . H a t  b e v á l t  b eö n tő fe j é s  a  h o zzá ta r 
to z ó  sz ű rő m a g o k  n o r m á l  m ére te inek  é s  a z  ön tvények  
r á v á g á s i  te c h n ik á já n a k  tá rg y a lá sa .

4 . Yasolvasztás, betétanyagai és berendezései

H . Schiffers. : É g é si folyamatok a k n á s kemencé
ben, fő le g  a kupolában a szabad oxigén  elfogyásáig.
G iesse re i, 1954. 20. sz .,  s z e p t.  30., 535— 5 4 0  old.

A  s z a b a d  0 2 te l je s  fe lh aszn á lása  p il la n a tá b a n , a  
v iz s g á la to k  a lap já n  p o n to s a n  m e g h a tá ro z h a tó  az elm é 
le t i  é g é s i  h ő m érsék le t, a  fü s tg áz o k  ö s s z e té te le  stb ., am i 
v e l a  sz e rz ő  ig a zo lja  k o r á b b i  m u n k á já b a n  fe lá llíto tt 
h ip o té z is é t ,  m ely  ö s s z h a n g b a n  v an  P iw o w a rs k y  és t á r 
sa i ü z e m i  k ísé rle te iv e l.

M ackovsky M . T h . : Különleges ön töd ei kokszok 
összehasonlító  vizsgálatai. G iesserei. 1954 . 20 . sz., szep t. 
30., 5 4 0 — 541. o.

A m e r ik a i  s z a b a d a lm a k  szerin t e l ő á l l í to t t  sz in te tik u s  
k o k s z o t  R u h r -v id ék i k o k s s z a l  h a s o n lí to t ta k  össze. A szin- 
t e t ik u s  k o k sz  k ed v e z ő b b  v ise lkedésé t a  v a s ta g a b b  cella 
fa l s z e rk e z e t te l  m a g y a rá z z á k . V égleges v é le m é n y t  azo n 
b a n  c s a k  n ag y o b b  s z á m ú  k ísé rle t u t á n  l e h e t  m ondani.

Löbbecke E. : B á z iso s  kupolőkem encék bélése. G ies 
se re i. 1954 . 19. sz. s z e p t .  16., 477— 485. o ld .

B á z is o s  és se m le g es  tű z á llc a n y a g o k  iro d a lm i á t t e 
k in té s e .  A  s ta b iliz á lt d o lo m it ,  m a g n ez it é s  g ra fito s  d ö n 
g ö lő a n y a g o k  cé lszerű  a lk a lm az ása . C s a p o ló -  és salak- 
n y í lá s o k h o z  m ég n e m  á l l  m egfelelő b á z is o s  anyag  r e n 
d e lk e z é s re .

P ra tt J . : A kupológázok portalanítási kérdésének 
tanulm ánvozása. L a  F o n d e r ie . 104 sz . 1954. szep t., 
4147— 415 0  old.

K ís é r le t i  m ó d sze r, e re d m én y e k  és v é g m e g á lla p ítá 
so k  k ö zö n ség e s  és fo rró sz e le s  k u p o ló k  e s e té b e n . 
F rancia  Öntőipari T ech n ika i Központ : Öntöttvas és 
acél-forgács adagolása a kupolőba. L a  F o n d e r ie .  105. sz., 
1954. o k t .  4187— 4189  o ld .

K ö z v e t le n  és k ö z v e t e t t  (kokszhoz k e v e rv e , k ü lö n  
v e z e té k e n  o lv asz tás i z ó n á b a  való b e v e z e té s se l , b rik e tte -  
zésse l s tb . )  .O lv asz tá s i e l já rá s o k  és e h h e z  szükséges b e 
r e n d e z é s e k  ism e rte té se .
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Nedoszek I . P  : V ízhűtőköpenyes k u p o lók  működési 
tapasztalatai. L ite jnoe P ro iz v o d sz tv o . 1954. 7. sz., 1. 3. 
old.

A  le g jo b b a n  ig é n y b e v e t t  helyeken  a  kupo lóbélés 
é l e t t a r ta m á n a k  m e g n ö v e lé se  érdekében  a  k u p o ló  külső 
k ö p e n y é n  eg y  zá r t a c ó lb u r k o la to t  a lk a lm a z ta k .  Á llan 
dóan  c i rk u lá ló  v íz ré teg  a  bélésk iégést lé n y e g e s e n  csök 
k e n te tte .

P rja d k in  N . M. : K upolószél előm elegítésére szol
gáló regenerátor. L ite jn o e  P ro izv o d sz tv o . 1964. 6. sz., 
11— 12 o ld .

A  l e í r t  kupolószél e lő m e le g ítő  re g e n e rá to r  a  kupoló 
szél 300 C° n a g y s á g re n d ű  előm eleg ítésére  a lk a lm a s .

P u h a ljszk ij N. I .  : K is teljesítőképességű kupoló 
adagberakásának gép esítése . L itejnoe P ro iz v o d sz tv o . 
1954. 6. s z .,  12— 13. o ld .

A  k is  te lje s ítő k é p e ssé g ű  kupolók  a d a g b e ra k á s á n a k  
g ép e s íté sé re  néhány , a  c ik k b e n  is m e r te te t t ,  v iszonylag 
olcsó és k ö n n y e n  e lő á l l í th a tó  k ise g ítő je lie g ű  szállító- 
b e re n d e z é s t  s z e rk e sz te t te k .

F u klev  V. A. : Ö n töttvas oxigénes íu v a tá sa  több
részes medencében. L i te jn o e  P ro iz v o d sz tv o . 1954. 6. 
sz ., 14— 16. old.

A z o x ig é n es  f u v a tá s t  tö b b részes  m e d e n c é b e n , foko 
z a to sa n  h a j t j á k  végre, m iá l t a l  b iz to s íth a tó  a  csapolt 
ö n tö t tv a s  ö ssze té te lén ek  á llan d ó ság a . A z  e l já r á s  je len 
leg m ég  k ís é r le t i  á l la p o tb a n  v an .

L akom szk ij V. I .,  Ja vo jszk ij V. I .  : A hidrogén 
oldhatósága a folyékony öntöttvasban. L ite jn o e  P ro iz 
v o d sz tv o . 1954. 5. sz., 2 0 — 23. old.

A  ré sz le te se n  i s m e r t e t e t t  la b o ra tó r iu m i készülék 
se g ítsé g év e l e lvégzett m é r é s e k  a z t  m u ta t tá k ,  h o g y  m inél 
k ö ze lebb  v a n  az ö n tö t t v a s  eu tek tik u s  össze té te lhez , 
a n n á l k is e b b  m é rték b en  h a j la m o s  a  h id r o g é n  oldására. 
A  k u p o ló b a n  elérhető , v a l a m in t  a m e g sz ilá rd u lá s i hő 
m é rsé k le t á l ta l  h a t á r o l t  in te rv a llu m b a n  a  szokásos 
kupo ló  ö n tö t tv a s  h id ro g én o ld ó k ép esség e  100  g ram m o n 
k é n t 11— 16 cm 3.

Ooljdstejn M. Ja ., Rabinovics M. L . : Zsugorított 
öntöttvasforgács felh aszn álása  kupolóban. L itejnoe 
P ro iz v o d sz tv o . 1954. 5. s z . ,  27. old.

E g y s z e rű  b erendezés é s  fű ré szp o rra l tö r t é n ő  keve 
rés s e g ítsé g é v e l az ö n tö ttv a s fo rg á c s o t z s u g o r í ta n i  lehet. 
A z s u g o r í to t t  töm bök  e lé g g é  szüárdak , a  le ó g é s i veszte 
ség a  k u p o ló b a n  tö r té n ő  fe lh a s z n á lá s u k k o r  12— 14%.

5. Acélolvasztás és fém olvasztás

Thews R. E. : Z n -tartalinú  rézötvözetek Al-tartal- 
mának eltávolítása. G ie s se re i . 1964. 21. s z . ,  o k t. 14., 
571— 673 o ld .

N ö v e k v ő  Z n - ta r ta lo m  csökken ti a z  ö tv ö z e t  Sn- 
ta r t a lm á n a k  o x id á c ió já t, d e  m egnehezíti a z  A1 és egyéb 
sz en n y e ző k  oxidációs k iv o n á s á t .  M egfe le lő  oxidáló 
an y a g o k , a z o k  helyes k e v e r é s i  a rá n y a  és m e g fe le lő  folyó 
s ító  a n y a g o k  m e g v á la s z tá s á v a l a  Sn v e s z te s é g e k  csök 
k e n th e tő k .

Zieba J .  : Kísérletek a salak bázicitás csökkenté
sére S-M artin kem encében. M etall, u. G ie sse re ite c h n ik , 
1964. 7. s z .,  jú liu s, 311— 3 1 3 . old.

K é t  k ís é r le t  is m e r te té s e ,  m elyek c é l ja  e g y  olyan 
sa lak , m e ly n e k  végső b á z ic i tá s a  : ŐaO : S i 0 2 =  3. Á  k í 
sé rle te k  a l a p já n  2,6— 3,0  b á z ic i tá s  e legendő  a h h o z , hogy 
az  acél S é s  P  ta r ta lm a  a z  e lő í r t  h a tá ro k o n  b e lü l  m a rad 
jon .

M arnecki J . : Term odinam ika és salakszerkczet. 
M etall, u n d  G ie s se re ite c h n ik , 1964. 7. sz ., jú l iu s ,  314— 
318. o ld .

A s a la k o k  te rm o d in a m ik á ja  és s z e rk e z e ti  k a ra k te 
r is z t ik á ja ,  —  Schenk é s  C h ip m a n  h ip o té z is e .  Szovjet 
tu d ó so k  k u ta tá s a i  és az  i o n  h ipo tézis .

6 . Vas- és tem peröntészet term ékei

H ütter L . : Az ö n tö ttv a s hígfolyóssága és  annak 
vizsgálata. G iesserei. 1964 . 20 . sz., szept. 3 0 ., 628— 634. 
old.

A  ta n u lm á n y  is m e r te t i  a  h ígfo lyósság  v iz sg á la tá ra  
szolgáló k ü lö n b ö z ő  sp irá l p r ó b á k a t  és f o g la lk o z ik  a  h íg 
fo lyósság, a  v iszkozitás  é s  a  fém  ö ssz e té te ln e k  a  form a 
k itö lté sé re  g y a k o ro lt h a t á s á v a l .

Holtzhaussen P. : F erro sz il öntvények előállítása.

M e ta l l ,  u . G ie s se re ite c h n . 1964. 8 . s z .,  augusztu s, 3 6 9 —  
3 7 2 . old.

Ferroszil ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r  fellépő n a g y  
se le jts z á z a lé k o k  é s  a z o k  o k a in ak  v iz s g á la ta .  A le g k is e b b  
r e p e d ó s i  h a jlam  0 ,6 — 0,7%  C és 1 4 ,6 — 15,5%  S i-n á l v a n .  
A z  ö n tési h ő fo k  p o n to s a n  b e t a r t a n d ó .  A fo rm á z á s ra ,  
r á  v á g á s ra  és a z  ö n té s  u tá n i la ssú  le h ű lé s re  kü lönös g o n d  
fo rd í ta n d ó .  íg y  a  n a g y  60% -os s e l e j t e t  s ik e rü lt a  k e v é s 
n e k  m o n d o tt 24 ,5  % - r a  c sö k k en te n i.

Ferry M . : A célm ű i kokillák szövetszerkezete. L a  
F o n d e r ie ,  103. s z .,  1954. aug. 4 0 7 0 — 4077 old.

V izsgála ti n e h é z s é g e k  p r ó b a v é te lk o r .  F e r r ite s  szö - 
v é ts z e rk e z e t 1 ,0— 1,6 m m -es v a s ta g s á g b a n  a  k o k i l la  
k e rü le te k e n , m a jd  in n e n  fo k o za to s  perlitesedés a  f a ie rő  
k ö z e p é ig . Ossz C -m e g h a tá ro z á s i n e h é z s é g e k  és a j á n l o t t  
p r ó b a v é te l  m ó d sz e r . K o k illa  ö s s z e té te l i  e g y e n e tlen sé g ek .

Duflot J . : A  francia T h om as acélműi k ok illák  
ankétjának fontosabb  eredményei. L a  F onderie . 103 . sz . 
1 9 6 4 . aug., 4078— 4090 . old.

A z an k é t m e g á lla p ítá s a  s z e r in t  a  to n n á n k é n ti  k o 
k i l l a  fogyasz tás k ö n n y ű  k o k illák  h a s z n á la ta  e s e té n  a  
le g k ise b b . C é lsz e rű  a  k o k illa sú ly /tu sk ó sú ly  v is z o n y 
s z á m o t  úgy  c s ö k k e n te n i,  hogy k i s e b b  legyen 1 ,2 -n é l. 
A  k o k illa sú ly  c sö k k en é sse l a  r e p e d é s  okozta  s e le j t s z á 
z a l é k  kissé n ö v e k e d n i  fog.

Jefinov F . T ., Mihalev F . I . ,  stb. : A célsörét ö n 
t é s e .  L ite jnoe P ro iz v o d sz tv o , 1954. 6 . sz ., 1— 3. o ld .

A z acé lsö ré t ö n té sé re  s z o lg á ló  acé l ö s sz e té te le  :
O , 6— 0,8%  C, 0 ,5 — 0 ,8 %  Mn, 0 ,3 — 0 ,4 %  Sí, 0,1— 0 ,2 %
P ,  0 ,0 4 — 0,07%  S .

A  g y a k o rla ti ta p a s z ta la to k  a l a p j á n  p o n to san  k ö z l i  
a z  acé lsö ré t ö n té s  te c h n o ló g iá já t lé n y e g e se n  b e fo ly á so ló  
v a la m e n n y i r é s z le t e t .  Az a c é ls ö ré t  tu la jd o n s á g a i a z  
ö n tö t t -v a s s ö r é te k é n é l  lényegesen  k e d v e ző b b n e k  b iz o 
n y u l t a k .

Pavlov V. P .  : M agnéziumm al és  ferroszilicium m al 
m odifikált nagyszilárdságú ön töttvas. L ite jnoe P r o i z 
v o d s z tv o .  1954. 5 . sz . 3— 4. o ld .

A  m ag n éz iu m h o z ag o lá s t o ly m ó d o n  végzik, h o g y  a 
k iö m lő c sa to rn a  a l á  e lh e ly eze tt ö n t ő ü s t  és a  k iö m lő csa -  
t o m a  közé egy  le m e z  b ú rá t  h e ly e z n e k , am i m e g a k a d á 
ly o z z a  az  ö tv ö z é s k o r  fe lszabadu ló  g á z o k  gyors e l t á v o z á 
s á t .  A  m ag n éz iu m -e lő ö tv ö ze te t r ú d  v ég é re  e rő s ítv e  h e 
ly e z ik  a  fo ly ék o n y  v asb a .

7. Acélöntészet term ék ei

8. Fordund'T  ,,R éteg “-eljárás acélöntvények h e ly es  
ön téséh ez. F o u n d ry  T r .  J .  —  1954. o k t .  7. és 14. —  4 0 7 -— 
4 1 1  és 437— 443. o ld .

A  fo rm a tö lté s  h e ly e s  m ó d já n a k ,  íg y  e lső so rb a n  a  
m e g fe le lő  ö n tési seb essé g n ek  és b e ö m lő re n d sz e m e k  k i 
a la k í tá s á h o z  a l a p v e tő e n  ú jszerű  e l j á r á s t  d o lg o z o tt k i ,  
m e ly  az  egyes fo rm a ré te g e k  m a g a s s á g i  m e g tö lté sé n e k  
v iz s g á la tá n  a la p u l .  S zám os b o n y o lu l ta b b  ac -é lön tvény- 
f a j t á n  m u ta tja  b e  a z  e ljárás g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s á t ,  
k ü lö n fé le  m in ta  elhelyezések  f ig y e le m b e v é te lé v e l 
( fe k v ő , ferde, á l ló  s tb .)

Atterton D. V . é s  Edmonds R . C . : Hőleadó an yagok  
e lm életi, gazdasági é s  gyakorlati k érd ései. F o u n d ry  T r .
J .  —  1954. s z e p t.  30 . és ok t. 7. —  373— 380 és 4 1 7 —  
4 2 0 . old.

S zem b eá llítja  é s  rész letesen  i s m e r te t i  a  te r m i te s  
s z ív ó fe j  tá p lá lá s t  a  hő lead ó  b u rk o la to k k a l .  M ű sz ak i és 
g a z d a s á g i  s z e m p o n tb ó l e g y a rán t u tó b b in a k  a d n a k  e ls ő  - 
s é g e t .  T erm ites (G o ldschm ied ) e l j á r á s  főleg csak  n a g y  
v a s ta g s á g ú  k a rb o n a c é lö n tv é n y e k h e z  e lőnyös.

Krescsanovszkij N . Sz., P roszvirin  V. I., stb : A bór  
befolyása a C hl5N 25 típusú au sten ites öntött króm ntk- 
k el acél tulajdonságaira. L ite jn o ie  P ro iz v o d sz tv o , 1954 .
5 . s z .,  16— 19. o ld .

Á  bór 0 ,0 0 7 %  f ö lö t t  tö r té n ő  a d a g o lá s a  m á r  l é n y e 
g e s e n  csökken ti a  m a k ro k r is tá ly o k  n a g y s á g á t.  E z  a  h a 
t á s  0 ,095  % -nál m a x im á lis .  Az a d a g o lá s  é rté k é t to v á h b  
n ö v e lv e ,  ism ét n ő  a  k r is tá ly o k  n a g y s á g a .  A b ó r l é n y e 
g e s e n  növeli az  a c é l  kem én y ség é t. A  rész le tes v iz s g á la 
t o k  a  bó rh o zag o lás  é s  a  hőkezelések  e g y ü tte s  h a t á s á n a k  
v iz s g á la tá ra  is k i te r je d te k .

Francia Ö n tő ipari Technikai Központ : H ő á lló  
ö n tö t t  acélok. L a  F o n d e r ie ,  105. s z .,  1954. ok t., 4 1 9 2 —  
4 1 9 6 . old.
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P e r li te s ,  fe r r i te s  és a u s z te n i te s  típ u sú  a c é lo k  ta r tó s 
fo ly á sa  és e l le n á llá sa  a  k o r ró z ió v a l  szem ben  n a g y  h ő m é r 
s é k le te n . A  g y á r tá s  d e k a rb o n iz á ló  és d e k a rb o n iz á c ió  
n é lk ü li m ű v e le te k . Z su g o ro d á s . T á p fe j-k ik é p z é s . H e 
g esztés.

8. F ém öntvények

Francia  Öntőipari T ech n ika i Központ : A z A— S13 
és hasonló ötvözetek gyártási szabványa. L a  F o n d e rie , 
104. sz ., 1954 . szep t., 4151— 4 1 5 3 . old.

Cserkaszov L . M., K ap lunovszk ij G. A ., stb . : Belső 
gáznyom ású felöntések a lum ínium ötvözet-önt vények
szám ára. L ite jn o e  P ro iz v o d s z tv o , 1954. 5. sz . 1. 3. old.

A  belső  g ázn y o m ás lé te s í té s é re  szo lgáló  tö l te te k e t  
fű ré s z p o rb ó l és ag y ag b ó l k é s z í t ik .  A v isz o n y la g  lassú  
g áz fe jlő d é s  a  n y o m á s  b iz to s í tá s a  m e lle tt m e g a k a d á ly o z 
za  a  r o b b a n á s s z e rű  je le n s é g e k e t.  A g á z fe jle s z tő  tö l 
t é s t  95 s ú ly %  k v a rc p o rb ó l és  5 %  v ízü v eg b ő l á l ló  m asz- 
s z á v a l v o n já k  be. A b e v o n a t  v a s ta g s á g á v a l l e h e t  a  gáz 
fe jlő d és  k e z d e t i  id ő p o n tjá t  b e á ll í ta n i .  A b e lső  g áz n y o 
m á sú  f e lö n té s  h a s z n á la tá v a l m e g n ö v e lik  a  f e lö n té s  zsu 
g o ro d á s i ü r e g é t  az  ö n tv é n y  g á z p o ro z itá s á n a k  ro v á sá ra .

Várady E . : A nyom ásos öntés kokillái. F o n d e rie . 
8-—9 sz. 370— 376. old.

R é s z le te s  ism erte té se  a z  ö n tő fo rm a  (k o k illa )  egyes 
a lk a te le m e in e k , m a jd  a  m é re tp o n to s s á g  k é r d é s é n e k  főleg 
Z n -ö n tv é n y e k  v o n a tk o z á s á b a n .

9 . Különleges ön tési ágazatok

D ovgalevszkij Ja . M . : Permanens m ágn esek  ön
tése. L ite jn o e  P ro iz v o d sz tv o , 1954. 6. sz. 7— 8. o ld .

A z A l-N i és A l-Ni-Co t íp u s ú  pe rm an en s m á g n e se k  
a n y a g á n a k  o lv a sz tá sá t in d u k c ió s  k e m e n c é k b e n , az 
o lv a sz tá s i fo ly a m a t  egyes fá z is a in a k  p o n to s  b e t a r t á s á 
v a l  k e ll  v ég e zn i. K ü lö n ö se n  fo n to s ,  hogy  ö n té s  e lő tt  a 
fo ly é k o n y  fé m  n e  ta r ta lm a z z o n  g ázo k at. A  f o rm á z á s  az 
ö tv ö z ö t t  a c é lo k  h o m o k fo rm á z á sá h o z  h a s o n ló a n  tö r té 
n ik . É le s  k e re s z tm e ts z e tv á lto z á s o k  e s e té b e n  a  gyors 
ö n tv é n y  le h ű lé s t  m eg kell a k a d á ly o z n i.

B ajkov A . I .  : A p örgetett öntvények kristá lyoso 
dási fo lyam atainak  sajátosságai. L ite jn o e  P ro iz v o d s z tv o . 
1954. 6. sz ., 20— 23. old.

A  k ü lö n b ö z ő  fiz ikai tu la jd o n s á g o k k a l re n d e lk ez ő  
ö tv ö z e te k b ő l k é sz ü lt c e n tr ifu g á lis a n  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  
k r is tá ly o s o d á s i  fo ly a m a ta in a k  v iz sg á la ta  a z t  m u ta t ja ,  
h o g y  a  f o k o z o t t  tö m ö rsé g e t a z  i r á n y í to t t  k r is tá ly o s o d á s  
o k o zza . A z  i r á n y í to t t  k r is tá ly o s o d á s t  az ö n t ö t t  fé m  hő 
m é rs é k le té n e k  a  fo rm á b a n  tö r té n ő  s z a b á ly o z á s á v a l és 
az  ö n té s i se b essé g  seg ítség év e l b e fo ly á s o lh a tju k . A  c e n t 
r i fu g á lis a n  e lő á l l í to t t  ö n tv é n y e k  tö m ö rség é t e z e k  szerin t 
n e m  a  c e n tr ifu g á lis  erő id é z i  e lő .

Tim m erbeil H. : Hőleadó szívófejek alkalm azásáról 
g. grafitos öntöttvasnál. G iesse re i. 1954. 20 sz . s z e p t .  30., 
519— 521. o ld .

E x o te rm ik u s  sz ív ó fe jek  a lk a lm a z á s á v a l g . g . ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s a k o r  is lé n y e g e s  a n y a g m e g ta k a r í tá s o k  
é rh e tő k  e l. A  k ísé rle te k  s z e r in t  eg y  ö n tv é n y n é l a  sz ívó 
fe je k  m e n n y isé g é t, a z  ö n tv é n y s ú ly  40— 4 5 % -áról 
2 0 % -ra  c s ö k k e n te tté k .

K ilia n  W. : Öntött forgattyústengelyek a járm ű
ipar részére. M eta ll, u. G ie s se re ite c h n . 1954. 9 . s z .  szep t., 
401— 406. o ld .

Á lta lá n o s  irán y e lv ek  a z  ö n t ö t t  fo rg a tty ú s te n g e ly e k  
k ia la k í tá s á r a  és a z  edd ig  p r ó b a p a d i  e re d m é n y e k  ism er 
te té s e . A  k ü lö n le g es  te m p e rö n tv é n y b ő l.  gg . ö n tö t t v a s 
bó l és ö tv ö z ö t t  szü rke  ö n tv é n y b ő l  e lő á ll í to tt  f .  te n g e 
ly e k  fo rm á z á s i  és ön tési te c h n o ló g iá ja .

10. Anyagvizsgálati és hőkezelési kérdések

K öninger A . : Technikai vasfajták v iselkedése kü
lönböző savakban. G iesserei. 1954. 20. sz ., s z e p t .  30., 
522— 527. o ld .

K r is ta l lo g ra f ia i la g  k ü lö n b ö z ő  o x id ré te g e k  k e le tk e 
zése. A  k o rró z ió  m e c h a n iz m u s á n a k  ta n u lm á n y o z á s a  
g r a v im e tr ik u s  és g á z v o lu m e tr ik u s  k ísé r le te k k e l. S a lé t 

r o m s a v a s  p o te n c iá lm é ré se k  ö n tö t t v a s  és ö tv ö z e tlen  
a c é l la l .  A z ö n tv é n y k é re g  h a tá sa  a  p a s sz iv itá s ra .

Klemm. H. : E ljá rá s foszfor len yom atok  készítésé 
hez, fe les ö. vas szü rk én  és fehéren dermedt zónáinak  
m egkülönböztetésére. M eta ll, u. G ie s se re ite c h n . 1954. 8. 
sz . a u g u s z tu s ,  362— 3 6 5 . old.

A z  eddig  is m e r e te s  e ljárások  é s  a  le já tszó d ó  v e g y i 
f o ly a m a to k  tá rg y a lá s a .  K é t  ú j e g y s z e rű  e ljárás i s m e r 
t e té s e ,  m elyeknél n á t r iu m th io s z u lf á to s  kezelés u tá n  a  
s z ü r k e v a s  fehér és  s z ü rk e  zó n á ib a n  a  foszforeloszlás 
s o k k a l  v ilág o sab b an  lá th a tó .

Köninger A. : K iegészítés a tech n ik a i vas korrózió 
ján ak  ismeretéhez. G ie sse re i . 1954. 21 . s z .  o k t. 14., 565—  
570  o ld .

A  ta la jb a n  le v ő  c ső v eze ték ek  k o r r ó z ió já t  á l ta lá b a n  
a z  ö n tv é n y k é re g n e k  tu la jd o n ít já k . A  ko rroz ióálló ság  
m é g  a z  anyag  tu la jd o n s á g a i tó l  is f ü g g .  F e lté te lezh e tő , 
h o g y  a  felü letén  k é t  kü lönböző  p o te n c iá lk é p z ő -fo ly a -  
m a t  m e g y  végbe.

Wittmoser A. : A  gömbgrafit c s í r á k .  L a F o n d erie , 
104. s z .,  1954. s z e p t. ,  4128— 4158. o ld .

B izo n y íték o k  a  c s írá k  lé tezésé rő l. É rv e k  a  c s írá k  
lé te z é s e  ellen. A s z e rz ő  k u ta tá s a i  a l a p j á n  a z t á l la p í t ja  
m e g , h o g y  a cs írák  g r a f i tb ó l  á llan a k , n in c se n e k  b e n n ü k  
id e g e n  elem ek. A  m e ta llo g rá f iá i v iz s g á la t i  e l té ré sek  
a b b ó l  ad ó d n a k , h o g y  m ás-m ás h e ly z e tb e n  m etszi e l a  
g rá f i  tg ö m b ö k e t.

Vialle J . M . : A célm űi kokillák  szövetszerkezet 
v izsg á la ti eredménye. L a  Fonderie . 1 0 3 . sz ., 1954. a u g .,  
4 091— 4095. old.

8 0 0 , 1800, 3200  kg-os, v a la m in t  15— 17 t  s ú ly ú  
k o k i l l á k  v iz sg á la ta in á l g ra fitm e n te s  é s  p erlites  fe lü le ti  
r é t e g e t ,  e z u tá n  p e r l i t - f e r r i t  sz ö v e te t (finom lem ezes és 
r o z e t t á s  g rafitta l)  és  a  szelvény  k ö z e p é n  perlite , s z ö v e 
t e t  ( d u r v á b b  lem ezes g ra f i t ta l)  t a l á l t .  A  felü led  r é te g  
re n d e lle n e ssé g é t d e k a rb o n iz á c ió  és o x id ác ió  o k o zza

F rancia  Ö ntöipai Technikai K ö zpon t : Az ön tött 
vas karbon m eghatározása. La F o n d e r ie .  105. sz., 1954. 
o k t . ,  4 190— 4192. o ld .

H e ly e s  p ró b a v é te l  ö . v . és gg. ö. v .  e se té b en  F ra n c ia  
s z a b v á n y  szerin ti m e g h a tá ro z á s i e l j á r á s  ism erte té se .

Collaud A. : Az általánosított B u b i-fé le  keménységi 
szám . L a  F onderie , 1 04 . sz., 1954. s z e p t . ,  4119— 4117. 
o ld .

B e la je v , D ub i, J u n g b lu th  és H e l l e r  m u n k á in a k  
is m e r te té s e .  A szerző  v iz sg á la ta i s z e r in t  a  ru g a lm asság i 
m o d u lu s z  (E r) c sak  a  g r a f i t  m e n n y is é g é tő l függ, n a g y 
s á g a  é s  eloszlása a l ig  g y a k o ro l h a tá s t .  A  következő  k é p 
l e t e t  á l l í to t ta  fel.
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l á r d s á g ,  egy v a s a n y a g o n k é n t v á lto zó  tényezővel.
B u n in  К . P. : A z  úgynevezett közvetlen  cementit- 

b o á llá sró l. L ite jnoe  P ro iz v o d sz tv o . 1 9 5 4 . 6. sz., 23—  
26. o ld .

A  c ikk  iro d a lm i a d a to k  ö ssz e fo g la lá sa  a la p já n  
v i tá b a s z á l l  azzal a  n é z e t te l ,  hogy  a  c e m e n tit  d iffú z ió  
n é lk ü l ,  kö zv e tlen ü l v o ln a  képes s z é tb o m la n i.  .Á llítá sa  
s z e r in t  a  g rafit n ö v e k e d é s e  a c e m e n ti t  bom lásako r f e l 
t é t l e n ü l  diffúziós fo ly a m a to k  se g ítsé g é v e l tö rtén ik .

11. Ö ntvénytisztítás, egészségvédelem , 
öntvényjavítás, bevonatok

Francia Ö ntőipari Központ : Y asbádog tárgyak  
veg y i ú ton  történő zom ánctalanítása. L a  Fonderie , 103. 
sz ., 1 9 5 4 . aug., 4101— 4102 . old.

O ld ó szer sav as  k ö z e g b e n  f lu o rsa v , b áz iso s  közegben  
a lk á lih id ro x id o k . E l j á r á s o k  rész le tes le ír á s a .

E . R. Evans. : Zom áncozott vasöntvények hibái. 
F o u n d r y  T r. J. 1954. o k t .  7. és 14., 4 2 1 — 425 és 451—  
457 . o ld .

N ö v e k v ő  s e le jt  m i a t t  a  k é rd é s s e l ig en  b e h a tó a n  
fo g la lk o z n a k  s a  z o m án c o zá s i ö n tö d e i,  v a la m in t k é te s  
e r e d e tű  h ib a fo r rá s o k a t v izsgálják  és v i t a t j á k .
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

Ötéves az Öntöde

ö t  évvel ezelőtt, 1950 februárjában jelent 
meg folyóiratunk első száma. Azóta minden hó
napban kézhez kapják öntödei szakembereink, 
hogy belőle értesüljenek a magyar öntödei ipar 
helyzetéről, hazai kutatási eredményekről, álta
lában mindarról, am i a saját munkájukat meg
könnyíti, a termelés tökéletesítését szolgálja. Hír
anyagával tájékoztat a fejlett ipari országok ön
tödéinek munkamódszereiről, a termelési eljárá
sok fejlődéséről.

Az első számunkban megjelent beköszöntő
ből idézzük azt a nagy feladatot, am elyet lapunk
nak szolgálnia kellett az elmúlt öt esztendőben : 

„Nem  véletlen, hogy lapunk megindulása 
összeesik a magyar-szovjet barátság hónapjával, 
amely időben öntőszakembereink nemcsak a táv
latokat láthatják erősebb megvilágításban, hanem 
az erre az alkalomra különös gonddal összeállított 
bőséges szakmai anyag tanulmányozásával is kö
zelebb juthatnak célkitűzésünkhöz, a magyar ön
tödei iparnak a Szovjetunió élenjáró technikája 
szellemében való korszerűsítéséhez, a selejt csök
kentéséhez s ezzel szocialista ipari államunk terv
szerű kiépítésének meggyorsításához.“

Mi most az 1955. évi jubiláris magyar-szovjet 
barátság hónapjának előestéjén vizsgáljuk, váj
jon mennyire szolgálta, illetve teljesítette az Ön
töde ezt a rábízott nemes feladatot ?

Az öt esztendőben megjelent 60 számot végig
lapozva felelevenedik előttünk az ö t év minden 
mozzanata, amelyet lapunk a mi öntő-életünkből 
megörökít : az 1950. március 11, 12-én tartott 
nagyszabású selejtkonferencia, az 1950-ben folyt 
koreai műszak, a Magyar Tudományos Akadémia
1950. év i ünnepi hete, az 1951. márc. 10-i féman
két, a II. országos öntő-sztahanovista munkaérte
kezlet 1951. május 20-án, az 1952. év i akadémiai 
nagyhét, az 1952. szept. 20, 21-i öntőkonferencia.

Lapunk szocialista építésünk minden öntödei
műszaki vonatkozását megörökíti. Számos lefor
dított dolgozat, beszámoló mutatja azt az utat, 
melyet járva a Szovjetunió nagy műszaki kultú
rájú öntödei iparának nyomdokaiban járunk.

Az öntészet minden területéről találunk szak
mai cikkeket, amelyek a felvetődött üzemi vagy 
tudományos problémák megoldását és fejlődését 
ismertetik. Örömmel látjuk azokat a vitákat, me

lyek egy-egy kérdésről folytak, mert azok a szak 
mai élet fejlődésének bizonyítékai.

Lapunk rendszeresen tájékoztatja a szakosz
tály tagjait a Vasipari Kutató Intézet közlemé
nyein keresztül a hazai öntödei kutatómunka 
eredményeiről.

Az eleinte szórványosan, az utolsó években  
rendszeresen közölt lapszemle tájékoztat a világ  
öntödei irodalmáról.

Örömmel lapozzuk végig a megjelent 60 szá 
mot, mert abból saját életünk egy-egy szép, vagy  
nehéz órája jut eszünkbe. Büszkék vagyunk la 
punkra, Vele öntödei iparunkat szolgáljuk és ál
tala külföldre is eljut — kemény, de örömteli m un 
kánk híre.

És éppen azért hálásak is vagyunk mindazok
nak, kik lapunk megindulását, rendszeres megjele 
nését lehetővé tették  és segítik. Kormányzatunkat 
köszönet illeti, hogy lapunk megindítását és fenn 
tartását támogatja. Egyesületünk — az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület - 
örömmel fogadta az Öntöde megindítását.

A kohász és öntőszakma évszázadok óta szo 
ros kapcsolatban van, összetartozik. Ezért E gye 
sületünk keretében működik az öntödei szakosz
tály is, ami természetessé tette, hogy lapunk a 
Kohászati Lapok keretében, annak részeként, de 
külön kiadásban is megjelenjék. így  lapunk szó 
szólója öntödei szakosztályunk életének is, m ely 
nek hivatása az öntödei műszaki értelmiség társa 
dalmi összefogása,

Nem mondhatjuk, hogy eddigi munkánk hi
bátlan volt. A nyomdatechnikai okokból túl hosz- 
szú átfutási idő miatt az eseményeket csak követni 
tudtuk, nem pedig azokat irányítani. Sokszor 
egyes kérdéseknek túlzott helyet szentelve, más 
—  talán fontosabb — kérdéssel nem foglalkoztunk. 
Öntödei iparunk fejlődését irányító kérdésekben 
nem voltunk gyakran olyan harcosak, mint k ívá 
natos lett volna. Kevés tér jutott az öntészeti üze 
mi gyakorlatból vett közleményeknek, tapasztalat- 
csere anyagnak.

Joggal vetődik fel a kérdés, hogyha ennyire 
ismerjük hibánkat, miért nem javítottunk eddig 
rajta ? A hibák gyökerét a szerkesztés eddigi m ód 
szerében látjuk. A Kohászati Lapok szerkesztő
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bizottsága az Öntöde szerkesztésével keveset fog
lalkozott. Egyesületünk öntödei szakosztályán 
belül megalakított Öntöde-szerkesztőbizottság 
munkája pedig többnyire csak formai volt és 
nem segítette eléggé a lap színvonalának fejlődé
sét. Egyedül a Tudományos Akadémia Műszaki 
Osztályának Kohászati Főbizottsága foglalkozott 
időszakosan, de behatóan a lap bírálatával és mu
tatott irányt a lap hibáinak kijavítására.

Ily körülmények között lapunk eddigi szer
kesztője —  Kálmán Lajos —  egyedül végezte azt 
a nagy munkát, amit lapunk szerkesztése jelen
tett. Túlnyomórészt az ő munkájának az ered
ménye, hogy lapunk 5 éven át rendszeresen és idő
ben megjelent és hibái mellett is öntödei iparunk 
fejlődését szolgálta.

S most —  amikor öt év i kemény munka után, 
másirányú elfoglaltsága m iatt a lap szerkesztésétől

ötéves az Öntöde

megválik — azt reméljük, hogy öntödei szakosz
tályunknak továbbra is aktív tagja marad és gaz
dag tapasztalatait éppen lapunk szerkesztőbizott
ságában fogja hasznosítani.

Azzal az elhatározással indítjuk lapunk követ
kező számát útra, hogy kiküszöböljük eddigi hi
báinkat. Színesebb, frisebb legyen lapunk, hogy az 
olvasót ne csak tanítsa, hanem pihenésében szóra
koztassa is. Folyóiratfigyelőszolgálatunk mellett 
könyvfigyelő rovatot is indítunk, hogy kartársaink 
időben értesüljenek a megjelent bel- és külföldi 
könyvújdonságokról is.

Ezeknek a terveknek a megvalósításához kér
jük tagtársaink, olvasóink lelkes támogatását, 
hogy lapunk még jobban teljesítse hivatását —  
öntödei iparunk fejlődését.

Az Öntöde szerkesztőbizottsága

Az ön töd ei technológia  fe jlő d ésén ek  hatása 
az ön költség  alakulására*

B U D I N S Z K Y  T I B O R

T. Будын'ки : ВЛИЯНИЕ ЛИТЕЙНОЙ ТЕХНОЛОГИИ  
НА СЕБЕСТОИМОСТЬ.

D ipt. In g .  Budinszky : D ie Selbstkosten in  Anbe
tracht der G iessereitechnologie.

„Az öntödei ipar olyan iparág, melynek az 
egész ipari tevékenységre gyakorolt kimagasló 
jelentőségét nem ismerik fel és nem méltányolják 
mindig teljesen. Elsőrendű technikai-gazdasági 
kulcsipar, melynek jelentőségét nem lehet csak a 
gyártott öntvények mennyiségével jellemezni. 
Mint a gépépítés, közlekedési ipar, mozdony gyár
tás, elektromos- és kémiai ipar, építészet ellátó
ipara (alapipara), jelentőségét csak ezen iparokra 
gyakorolt befolyásán keresztül mérhetjük fel.“1

Az elm últ időszakban az öntödei ipar hazánk
ban is igen hatalmas lépéssel fejlődött a mennyi
ségi termelés terén. 1949. évhez viszonyítva 1953- 
ban a szürkeöntödék háromszor, az acélöntödék 
pedig kétszer termeltek többet. Ez a többtermelés 
azonban nem párosult önköltségcsökkentéssel, 
hanem éppen ellenkezőleg, önköltségünk ezen 
időszak alatt nőtt. A mennyiségi termelés és a ren
tabilitás m ellett a világpiacon egyre nagyobb a 
versengés a minőség terén. Az az öntödei ipar, 
amely minőségével nem tud lépést tartani a köve
telményekkel, az egész ország exportját veszé
lyezteti.

Nem szabad figyelmen kívül hagyni azt a 
tényt sem, hogy az öntödei ipar erősen bérigényes, 
ami annyit jelent, hegy a kézzel végzett munkák 
hányada a gyártmány teljes kialakításában igen 
jelentős szerepet játszik. Ha világviszonylatban 
összehasonlítjuk a nagyolvasztók és acélművek

* E lh a n g z o t t  e g y e s ü le tü n k  66. k ö z g y ű lé sé n  1954. 
dec. 4 -én .

1 P iw o w a rs k y , Tech. W iss . B eihefte  13. s z á m .

bérigényét az öntödékével, akkor azt tapasztal
juk, hogy az öntödei bérek kb. 10-szer akkorák, 
mint az acélmű bérek ugyanakkora termelési ér
tékre vonatkoztatva.

Az öntéssel történő alakítás minden kétséget 
kizárólag a legszebb módja a formakialakításnak. 
Éppen úgy alkalmas egyedi darabok, mint sorozat 
előállítására. Sok esetben tagolt szerkezetek más
képpen, mint öntéssel, elő sem állíthatók. Pl. 
autóhengerek, hengerfejek, forgattyúsházak stb. 
Az ipar fejlődésével egyre inkább nagyobbak let 
tek a követelmények az öntödei iparral szemben 
is. A jármű-, főleg az autógyártás tömeggyártást 
követelt az öntödéktől, a növekvő szilárdsági kö 
vetelmények pedig az öntészet metallurgiai fejlő
dését tették szükségessé. Ezeket a követelménye
ket az öntödei ipar a régi, 40— 50 évvel azelőtti 
technológiával nem tudta kielégíteni, Olyan eljá
rásokat, módszereket kellett kidolgozni, melyek 
alkalmassá váltak e követelmények biztosítására. 
Nemrégen még ipari államokban is egyes öntvé
nyeket igen nagy selejtszázalékkal gyártottak, 
ami sorozatgyártásnál megmunkálás vonalán igen 
nagy, szinte áthidalhatatlan akadályt jelentett.

Piwowarsky professzor szerint egy 40—70 
maggal készülő autó- vagy repülőgép-hengerfej- 
öntvény gyártási lehetőségét és a selejtet ilyen 
nagyszilárdságú öntöttvasnál a következők be
folyásolják :

a) Az öntvény kémiai összetétele : C, Mn, 
Si, P, S és különleges ötvözőanyagok, mint : Ni, 
Mo, V, Cr stb.

b )  A hengerek megfelelő konstrukciója az 
irányított dermedés és a megfelelő gázelvezetés 
biztosítása érdekében, valamint a lunkeiképző- 
dés kiküszöbölésére, a meleg- és hidegrepedések 
veszélyének megszüntetése szempontjából stb.
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c) A formázóhomok előkészítésének módja, 
szemcsenagysága, tűzállósága, gázátbocsátó ké 
pessége, valamint a kiválasztott homok töm örít - 
hetősége.

d) A megfelelő magkötők kiválasztása és a 
mérethelyes, kellő szilárdságú magoknak megfelelő 
gázátbocsátó képessége, keménység és összerop
panó képesség biztosítása m ellett.

e) Megfelelő formázógép-típus kiválasztása 
és a megfelelő emelőszerkezetek alkalmazása.

f) Az öntvények megfelelő felülete és ezek 
megmunkálhatósága.

g) A hőkezelés helyes vezetése (korszerű heví 
tés, fesztelenítés, illetve nemesítés).

A felsorolásból láthatjuk, hogy egy ilyen bo 
nyolult öntvény elkészítése hány tényezőtől függ, s 
ha ezek közül egyiket vagy m ásikat az öntödében 
tartani nem lehet, úgy a selejt veszélye nagy m ér
tékben növekszik.

Az öntödei költségek tanulmányozásakor az 
önköltség az alábbi nyolc tényezőtől függ:

a) a beömlőkhöz, felöntésekhez szükséges 
folyékony többletfém súlyától és árától,

b) a formázó- és maghomok költségétől,
c) a közvetlen munkabérektől,
d) a közvetett munkabérektől, melyekhez 

hozzátartozik a  jelentős szállítási költség, m ég 
pedig a különféle nyersanyagok, a berendezés és 
a munkadarabok egyik munkahelyről a másikra 
való szállítása,

e) & kiselejtezett öntvények százalékarányá
tól és a javítandó öntvények számától,

f) a gépi berendezés karbantartási és jav í 
tási költségétől,

g) a gyártás folyamán használt tüzelőanyag, 
hajtóerő fajlagos felhasználásától,

h) az olvasztómű költségeitől.
A technológia fejlődésének egyik célja a m i

nőség javítása, másik célja a gazdaságosabb ter 
melés. E kettő egymástól el sem  választható.

A vasöntészet fejlődését, újabb technológiai 
eredményeink kialakulását kétirányú gazdasági 
követelmény szabta meg. Az öntöttvas aránylag 
olcsó alapanyagokból, olcsón végrehajtható tech 
nológiával készülő anyag, tulajdonságai azonban 
számos tekintetben kívánnivalót hagynak maguk  
után. A gépgyártás igényeinek növekedése során 
érthető tehát az a törekvés, h ogy  az öntöttvasat, 
tulajdonságainak javításával a  nagyobb igények  
kielégítésére is alkalmassá tegyék. E törekvés 
eredménnyel járt és ma a nagyszilárdságú és k ü 
lönleges öntöttvasakkal számos esetben a tem - 
pervasat, sőt az öntöttacélt is helyettesíteni lehet. 
A költségesebb tempervas, illetve  öntöttacél h e 
lyettesítése természetesen jelentős gazdasági 
előnyt jelent.

Az öntöttvas tulajdonságainak javítása m el
le tt  fontos gazdasági követelmény az előállítási 
költségek kérdése. A nagyobb igények kielégíté 
sét biztosító költségesebb alapanyagok, bonyo 
lultabb, és több gondot igénylő eljárások költsége 
is nagyobb de a nagyobb igényekkel párhuza
mosan nő az öntéstechnológia költsége is. Term é
szetes törekvésnek tekinthető tehát az is, hogy a 
gazdaságosság érdekében minimumra szorítsák

mind az öntöttvas készítésének, mind a formázás
nak a költségeit és a vasöntvény ek gyártási költ
ségeit lehetőleg folytonosan csökkentsék, vagy 
legalább is megakadályozzák — a tulajdonságok 
megjavítása - mellett —  a jelentős növekedést. 
E célok elérése érdekében valamennyi ipari or
szágban tanulmányozták az olvasztás, öntés, for
mázás, magkészítés elm életi és technológiai prob
lémáit és valamennyi téren jelentős eredményeket 
értek el.

Az olvasztás terén egyrészt a költségek csök
kentése, másrészt nemesébb tulajdonságú vas
anyag előállítása volt a cél, ennek érdekében fej
lődtek k i eljárások a kemencék hatásfokának nö
velésére. Ilyenek a többsoros fúvóka-elrendezés, 
dúsított oxigéntartalom-, valamint meleglevegő- 
befúvatás, vízhűtés alkalmazása, különleges ada
goló és csapoló berendezések, különleges bélés
anyagok alkalmazása; de születtek eljárások a 
koksznak olcsóbb anyagokkal, olajjal, gázzal, 
antracittal történő pótlására is.

A metallurgiai célok elérése érdekében arra 
volt szükség, hogy a kupolók működésében a 
puszta olvasztás m ellett mind jobban előtérbe 
hozzák a metallurgiai munka végzésének lehető
ségét is. A  megfelelően nagy túlhevítési hőmérsék
let biztosítása összefügg a kemencék hatásfoká
nak kérdésével, eszközei is azonosak. Kifejezett 
metallurgiai feladatot jelent azonban a vas fosz
for-, kén- és karbontartalmának csökkentése, 
illetve a kívánt mértékre történő beállítása. E 
célok biztosítása érdekében dolgozták ki, illetve 
fejlesztik tovább a bázikus bélésű, bázikus salak
kal dolgozó, alapkoksz nélkül működő, alacsony 
medencéjű kupolókemencék alkalmazási lehető
ségét. Több eljárással igyekeznek a már megol
vasztott vas kén- és részben foszfor-tartalmát is 
szabályozni.

A megszilárdulás és kristályosodás folyama
tának tanulmányozása lehetővé tette, hogy a be
folyásolható tényezők felismerése és szabályozása 
révén a megszilárdult anyag tulajdonságait igen 
nagy mértékben megváltoztassák, olyan eljárá
sok alakultak ki, melyek egyrészt az öntöttvas 
fémes alapanyagát, másrészt az alapanyagba be
ágyazott grafitkristályok szerkezetét, alakját és 
elosztását szabályozzák. íg y  sikerült biztosítani, 
hogy a fémes anyag az ún. perlitöntési eljárás 
során biztosan eutektoid, tehát perlites-sorbitos 
legyen. Másik eljárás során az alapanyag ferrites, 
de befolyásolt kristályosodása és utólagos hőke
zelése révén tűs szerkezetű — bainites —  ez az 
ún. acikuláris öntöttvas. A grafiteloszlás sza
bályozására elsősorban a túlhevítés csiraoldó ha
tását és a túlhűtés fokozott csiraképző hatását 
használják fel. Később a kristálycsirák mestersé
ges szaporítása kívülről bejutott idegenfajtájú 
magokkal azt eredményezte, hogy az ún. módo
sító, modifikáló eljárások fejlődtek ki. Nálunk 
ezek közül a ferrosziliciumos beoltás terjedt el 
elsősorban. A fémes alapanyag és a grafitképző
dés, továbbá a grafitkristályok szerkezetének, 
illetve alakjának befolyását a lehűlési sebesség 
szabályozásán kívül igen kis mennyiségben ada
golt ún. mikroötvöző elemek alkalmazásával úgy
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biztosíthatjuk, hogy a grafitrészecskék nem leme
zes, hanem gömbalakban kristályosodnak. Ez a 
körülmény döntően befolyásolja az öntöttvasak 
szilárdságtani viselkedését és lehetővé teszi az 
acélokat megközelítő tulajdonságok biztosítását. 
Nálunk a gömbszemcsés grafitú vas előállítása 
még nem tudott kellő mértékben tért hódítani, 
mert nyersanyagellátottságunk, különösen az 
alapanyagok nagy kén- és foszfortartalma, to 
vábbá az ötvözőmagnézium adagolásának bonyo
lultsága az ipari alkalmazást nagy mértékben 
megnehezítik. Ennek ellenére jelentős eredménye
ket értünk el hengerműi hengerek öntésével, mert 
a külföldről behozott hengerek mennyiségét nagy 
mértékben csökkenteni lehetett és az új eljárással 
készült hengerek élettartama lényegesen megnö
vekedett.

Az öntöttvas szerkezetét szabályozó eljárá
sok könnyen lehetővé teszik 30— 32 kg/mm2 sza- 
kítószilárdságú és bizonyos mértékben szívós ön 
töttvasak gyártását, sőt megfelelő berendezésekkel 
és kellő gondossággal lehetővé válik ipari szinten 
38—40 kg/mm2 szakítószilárdság és mérhető n yú 
lás, valamint ütő munka biztosítása is. A gazda
ságosság kérdését it t  döntően az alapanyagellátás 
kérdései szabják meg. Ebből a szempontból hazai 
öntészetünk helyzete határozottan kedvezőtlen
nek mondható.

A dermedés jelenségeinek tanulmányozása 
arra vezetett, hogy az olyan anyagokat, melyek 
térfogatcsökkenése megszilárdulás előtt és közben 
közel akkora, mint szilárd állapotban, célszerű az 
öntvény teljes keresztmetszetével egyidőben meg- 
dermeszteni. Ennek az elvnek az alkalmazása 
során alakultak ki azok a beömlőrendszerek és az 
a beömléstechnológia, amely a vékonyabb részek 
táplálásán keresztül gyors és elosztott öntéssel 
igyekszik a leöntött, de még meg nem szilárdult 
öntvényben a hőmérsékleti grádiens kialakulását 
csökkenteni. így  jöttek létre a különféle gyors-, 
zuhanó- és ceruzás- v. lapkás beömlőrendszerek. 
Az egyidejű dermedés elvének alkalmazásával 
feleslegessé váltak az öntvény lehűlését szabá
lyozó és hőtartalékot nyújtó felöntések a vasönté- 
szetben. Ezen keresztül javult a kihozatal, csök 
kent a fémfelhasználás.

Szürkeöntvényeket, főleg kisebb terjedelműe
ket és falvastagságúakat már régen gyártottak 
nyersformában, azonban nagyobb szürkeöntvó- 
nyeket és acélöntvényeket, egyes kivételes hely 
zetben lévő országtól eltekintve —  ahol a termé
szetes homokok ezt lehetővé tették  — nyersfor
mázással csak az utóbbi időben gyártanak. Sok 
elméleti kutatást kellett végezni, üzemi tapaszta 
latot szerezni ahhoz, hogy a homokok megfelelő 
fizikai és kémiai tulajdonságait megismerjék és 
ezzel a legalkalmasabb homokot, illetve homokok
nak olyan választékát megtalálják, ami a nyers
formázást nagyobb szürkeöntvényeknél és acél
öntvényeknél lehetővé teszi. Különösen sok gon 
dot okozott az acélöntvények nyersformázásához 
alkalmazott homokféleségek felkutatása. A folyé 
kony acél magasabb öntési hőmérséklete, továbbá 
az acél-homok kölcsönhatása lényegesen nagyobb 
igényeket támaszt a formázóanyaggal szemben,

mint a vasöntvény. Nem volt elegendő a megfelelő 
tűzállóságú, szemcseösszetételű, gázátbocsátó- 
képességü homok felismerése, szükséges v o lt olyan 
kötőanyag is, amely aránylag kis nedvességtarta
lommal biztosítja a homok megkívánt tulajdon
ságait.

A nyersformázás megoldásával a formázó
anyagok költségének kismértékű növekedése mel
lett jelentős gazdasági előny származik a szárítási 
energia megtakarításából, az átfutási idők csök
kenéséből és az öntödei tömegtermelő módszerek 
kialakulásából. A formázó anyagok magasabb 
értelemben v e tt minőségi kérdéseinek megoldására 
alakultak k i a különleges kötési eljárások, így a 
kémiai úton létrehozott szénsavas-vízüveges kötés, 
a héjformázás kialakulását lehetővé tévő bakeli- 
záló melegkötések, elsősorban fenolgyanta alkal
mazásával.

Ma már a legtöbb ipari ország rendelkezik 
megfelelő homokkal és kötőanyaggal. A nyersfor
mázás a legtöbb helyen bevezetett és alkalmazott 
eljárás, többek között hazánkban is.

A nyersformázás igen sok technológiai vál
tozást hozott az öntödei iparban. Gondoskodni 
kellett megfelelő és üzembiztos előkészítő beren
dezésekről, a formaszekrényeket könnyebb ki
vitelűre lehetett gyártani, csökkent a szállítás, 
mindez nagyobb méretpontosságot biztosít és 
lényegesen csökkenti a szekrényfelhasználást. A 
nedves formázás előnyeit a szárított formázási el
járással szemben a következőkben foglalhatjuk 
össze :

1. Csökken a homok felhasználás,
2. Elmarad a szárítás;
3. Lehetővé válik a tömegtermelés;
4. A homok fizikai és kémiai tulajdonságai 

megfelelő keveréssel jobban biztosíthatók;
5. Az ellenőrzés jól megszervezhető.
Sajnos ezeket az előnyöket hazai öntödéink

még mindig nem élvezik teljes mértékben, bár 
mind a homok, mind a kötőanyag terén igen sok 
történt, de még mind a m ai napig nincs teljes egé
szében megoldva a homok kérdése, főleg az acél- 
öntvények részére, úgyszintén kívánni va ló t hagy 
maga után a kötőanyagul használt bentonit is.

Hazai bentonitjaink az előkészítés u tán  köz
vetlenül jó vizsgálati eredményeket mutatnak, 
néhány órás állás után azonban olyan nagymér
tékű pergés áll be, hogy a formák felülete megbom
lik. A forma felületének ilyen  megbomlása részben 
az öntvények felületén, részben magában az önt
vényben rendellenességeket okoz, ami pótmun
kákat igényel, az öntvénytisztító kapacitását 
csökkenti.

Hasonló a helyzet a magkötőanyagok terüle
tén. Anorganikus kötőanyagaink nem biztosíta
nak kellő szilárdságot, az organikus kötőanyagok 
pedig változó minőség és a nagy gáztartalom 
miatt igen sok selejt okozói.

A technika állandó fejlődése mind újabb kö
vetelményeket támaszt, új problémákat vet fel, 
melyekkel az acélöntődének szembe kell néznie. 
Az anyagtakarékosság, az anyagok legjobb kihasz
nálása, az öntvények átvételét meghatározó szi
lárdsági előírások lehető legpontosabb betartása
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mind azt kívánják az öntőtől, hogy szigorúbban 
ellenőrizze gyártmányainak minőségét, és a minő
ség javítását szolgáló új módszereket alkalmazza. 
Az acélöntvények a gépszerkezetnek ma már nem 
alárendelt alkatrészei, hanem nagy húzó-, hajlító-, 
nyomóigénybevételeknek kitett szerkezetei. A 
szerkesztők sok esetben alkalmazzák kovácsolt, 
hengerelt és hegesztett alkatrészek helyett az 
egyszerűbben és olcsóbban előállítható acélönt
vényeket. Hogy ezt a hatalmas fejlődést az acél
öntvény elérte, az főleg a tudományos kutatás
nak és vizsgálati módszereknek köszönhető.

Sajnos, még nagyon kevés szerkesztő ismeri 
azokat a követelményeket, amelyeket az öntvény 
készítésekor a mintakészítés, formázás, magkészí
tés, öntvénytisztítás stb.-nél figyelembe kell venni. 
Pedig ez az a tényező, amelynek segítségével az 
öntvény minősége és ára minden különösebb költ
ség nélkül a legkedvezőbben alakulhat. A szerkesz
tőnek ismernie kell azokat a fizikai és kémiai tör
vényeket, amelyek irányítják a folyékony fém és 
homok érintkezésekor a lehűléskor és megder- 
medéskor fellépő jelenségeket. Hogy ezt a szer
kesztő elérhesse, az elméleti tudás m ellett gyakor
lati tapasztalatokat is kell szereznie. Megfelelő 
szerkesztéssel az anyag tulajdonságait ki lehet 
használni, emellett a melegrepedések, zsugorodási 
üregek, homokzárványok keletkezését is ki lehet 
küszöbölni. Ma már az öntvények szerkesztési 
alapelvei eléggé ismertek, s az ismeretek birto
kában a szerkesztők sokat tehetnek az öntvények 
előállítási költségének csökkentése érdekében. 
Példának lehet megemlíteni a vagon hossz- és 
kereszttartó igen bonyolult, 300—500 kg-os önt
vényeit, melyek felöntés nélkül készülnek. Az acél
öntvények gyártásában a legnagyobb nehézséget 
a folyékony acél zsugorodásából előálló szívódási 
üregek okozzák. Ennek kiküszöbölése érdekében 
igen sok tudós, többek között Ju . Nyehendzi, 
Briggs, Cain foglalkozott a kérdéssel. Ezek, vala
mint gyakorlati szakemberek munkája tette lehe
tővé, hogy ma már acélöntvényeket megfelelő 
feltételek mellett biztonsággal lehet szívódási 
üregek nélkül gyártani.

A szívódási üregek kiküszöbölésére a leg
utóbbi időkig igen nagy mennyiségű folyékony 
fém-többletet, ún. felöntést kellett alkalmazni.

Autóöntvényeknél a kihozatal sok esetben 
nem v o lt több 20— 30%-nál, motoröntvényeknél 
40—45% és csak igen nagy öntvényeknél volt a 
kihozatal nagyobb, m int 70%. Nem csoda, hogy 
a kutatók és gyakorlati szakemberek figyelme a 
felöntések csökkentésére és azok egyszerű eltávo
lításának módszereire irányult. A felöntések csök
kentési módszerének legegyszerűbb lehetősége a 
felöntések alakjának, formájának helyes meg
választása. A felület köbtartalom-arány már bizo
nyos esetekben 5—10% kihozatal-javulást ered
ményez.

További lépés a felöntések csökkentése érde
kében a ma már mindenki által ism ert atmosz
férikus nyomófejek bevezetése. Az atmoszférikus 
nyomófejek biztosítják a középvonalzsugorodás- 
mentes acélöntvényeket is. A felöntések csökken
tésének további módszere a gáznyomásos felöntések

alkalmazása. A tápfejbe olyan gázfejlesztő anya 
got helyeznek, mely a folyékony acél hatására 
gázt fejleszt. Ezzel elérhető, hogy folyékony 
fémre több atmoszféra túlnyomás hat megmere
vedéskor és ígv  a felöntés m éretét alig kell az el
méletileg szükségesnél nagyobbra méretezni. Ezt 
az eljárást azonban eddig csak sorozatgyártásban 
alkalmazzák, mert alkalmazása kiterjedt előké 
szítést igényel. A  felöntésben keletkező nagy gáz- 
nyomás ugyanis sok esetben korábban hathat, 
mint ahogy az öntvény felülete megszilárdul. 
Hyenkor áttörheti a keletkező vékony kérget és 
az eredmény alaktalan öntvény. Előfordulhat az 
az eset is, hogy a nagy nyomás a beömlőnyíláson 
keresztül a folyékony fémet a formából kipréseli. 
E zt az eljárást hazánkban még nem alkalmazzák 
és az eddigi kísérletek alapján csak azokban az 
öntödékben értek el eredményt, ahol nagy sorozat
gyártás folyik, a méretezést minden egyes önt 
vényre külön-külön kidolgozták és ahol a techno 
lógiai fegyelem szilárd alapokon nyugszik.

A felöntések csökkentésének további m ód
szere egészen újkeletű. Az acélöntőknek régi 
vágyuk volt már, hogy a fel öntéseket ne egyedül 
felülről, különféle hőtleadó keverékkel melegítsék, 
fűtsék, hanem oldalról is, mert a felöntések oldal
irányú hővesztesége a homokformában az össz- 
veszteségnek kb. 70%-át teszi ki. Az utóbbi n é 
hány évben oldották meg ezt a kérdést olyan anya 
gok alkalmazásával, melyek a folyékony acéllal 
történő érintkezés alkalmával késleltetve gyullad 
nak be és hőt adnak le. Ezzel az eljárással olyan  
eredményeket lehet elérni, hogy a folyékony fém 
szükségletet alig kell néhány százalékkal nagyobb 
ra méretezni az elméletinél.
pl Az eljárás lényege tulajdonképpen az alu 
mínium oxidációján alapszik, ami exotermikus 
reakció kíséretében megy végbe. A hőt leadó 
anyagot a felöntések köré mag formájában képe 
zik ki, amit a formába közvetlenül az öntés előtt 
építenek be.

A hazai kísérletek még 1952-ben indultak  
meg, már az első tájékoztató kísérletek is igen 
eredményesek voltak. Gazdasági eredményük a 
felhasznált por árától és a magkészítéssel kap 
csolatos munkától függ. Mivel az első kísérletek 
külföldi, drága porokkal készültek, meg kellett 
oldani a hazai, olcsó por gyártásának lehetőségét. 
Ma már külön vállalat állítja elő az eljáráshoz 
szükséges porokat, öntödéink a bevezetést a leg 
utóbbi időben kezdték meg.

Mint már a korábbiakban is említettem, acél
öntvények gyártásánál fő-költségtényező a nagy 
mennyiségű és igen sok folyékony acélt igénylő  
felöntés. Ezeknek csökkentési módjaival már fog 
lalkoztunk. A felöntések költségei mellett nem  
szabad azonban elhanyagolni a felöntések eltá 
volítására fordított költségeket sem. Sok esetben  
a tisztítóüzem kapacitása határozza meg tulajdon 
képpen az öntöde termelését is. Ha az összterme
lést fokozni akarjuk, akkor az öntvénytisztító 
kapacitását is fokozni kell, vagy olyan módszere
ket kell kidolgozni, amelyek a tisztítóüzem mun- 
ját egyszerűsítik le, tehát a formázási módszere
ken kell változtatni.
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A leválasztható magok alkalmazása nagy 
mértékben elősegítette az öntvénytisztító üzemek 
termelésének növelését azzal, hogy a felöntéseket 
egyszerű kalapácsütéssel el lehet távolítani. Emlí
tésre méltó, hogy a választómagok alkalmazása 
különösebb nehézséget formázástechnológiailag 
nem okoz. Az eljárás bevezetéséhez szükséges 
mintaalakítások egyszerűségüknél fogva olcsók 
és az erre a célra fordított kiadások hamarosan 
megtérülnek. Az új módszer tulajdonképpeni célja 
az volt, hogy a tisztítási időt csökkenteni lehessen, 
részben az autogénvágás, részben pedig a hideg- 
fűrészelés kiküszöbölésével.

Az eljárás lényege az, hogv vékony magokat 
illesztenek a felöntés és az öntvény közé úgy, hegy 
a megfelelő tápláláshoz szükséges feltételek biz
tosíthatók legyenek. A felöntést pedig a rendszer 
megdermedése után kalapácsütéssel, vagy nagy 
öntvényeknél lényegesen kevesebb oxigén, auto
gén fogyasztásával lehessen eltávolítani.

Az új gyártási módszerrel elért előnyök a kö
vetkezők :

1. Csökken a felöntés eltávolításának ideje, 
sok öntvénynél az autogén, illetve mechanikus 
darabolást teljesen el lehet hagyni.

2. Csökken a köszörülési idő azzal, hogy az 
öntvény és a felöntés érintkezési felülete kisebb 
lesz.

3. A két első pontban említett előnyök követ
keztében megnövekedik az öntvénytisztító kapa
citás, megrövidül az átfutási idő, munkaerő sza
badul fel, különösen a homokfúvó berendezések
nél — wheelabratoroknál —  mert az öntvényeket 
felöntés nélkül lehet tisztítani.

Az eljárást hazai öntödékben is alkalmazzák, 
több öntödében jelentős megtakarítást értek el 
vele, sok helyen azonban a pontosabb technológiai 
fegyelem hiányában kezdeti sikerek után abba
hagyták, vagy csak szórványosan alkalmazzák. 
Meg kell említeni, hogy az eljárás bizonyos felté 
telek mellett alkalmazható csak, amelyek hiányá
ban az eljárás több kárt okozhat, mint hasznot.

A jó alkalmazás feltételei :
1. A megfelelő tűzállóságú, gázátbocsátó ké

pességű homok, amely a fellépő nagy igénybevé
teleket teljes egészében k i tudja elégíteni.

2. Megfelelő kötőanyag, mely alkalmas arra, 
hogy a folyékony acél fokozott igénybevételét biz
tosítani tudja. A kötőanyaggal szemben tám asztott 
elsőrendű követelmény, hogy az ne legyen higrosz- 
kőpos és ne tartalmazzon nagy mennyiségű gázt 
szárítás után. A szárított mag a folyékony fém 
ferrosztatikus nyomásának ellenálljon. A higrosz- 
kopikus magok ugyanis az érintkezési felületeken 
lefövéseket, durva öntési felületeket eredményez
nek, a nagy gáztartalmú kötőanyagok pedig az 
éles sarkoknál gázbetöréseket és ezzel folytonossági 
hiányt okoznak.

Az új technológiai eljárások kialakulása köz
vetve vagy közvetlenül gazdasági kényszer hatá
sára jön létre. Gazdasági előnyüknek tehát min
den esetben jelentkezniük kell. E gazdasági elő
nyük azonban éppen annak következménye, hogy 
a természettudományi törvényszerűségek ponto 
sabb megismerése az anyagok tulajdonságaira

támaszkodva szorosabb határközbe állítja be, 
élesebbé teszi a technológiát. A kívánalmaknak 
megfelelő eredmények biztos elérése, tehát új gyár
tási módszerek alkalmazása lényegesen gondo
sabb előkészítést, pontosabb és fegyelmezettebb 
munkát követel, mert ellenkező esetben nemcsak 
a várt előnyök maradnak el, hanem a körülmé
nyek bizonytalanná válása következtében a gyár
tás biztonsága alapjában rendül meg. Erre a 
tényre nem figyeltek fel öntödéink kellő mérték
ben az új gyártási módszerek bevezetése során, 
így  vált lehetővé az, hogy a hazai bevezetés so
rán az új technológiákkal szemben részben túl
zott követelményeket állítottak fel, részben az 
előkészítés és a fegyelmezett végrehajtás hiányos
ságai miatt a régi technológiák által nyújtott biz
tonságot is elvesztették. Ennek volt a következ
ménye, hogy olyan, egyébként helyes gondolatok, 
mint az öntöttvas módosítása a nemesebb szilárd
sági tulajdonságok biztosítására, vagy a zuhanó 
gyorsöntés alkalmazása az egyidejű dermedés meg
teremtésére, a centrifugál öntés alkalmazása az 
acélöntvények tulajdonságainak javítása céljából 
nem vezettek eredményre, sőt bizonyos esetek
ben kudarcba fulladtak. Az új technológiai eljá
rások igen gyakran estek áldozatul szakmailag 
teljesen képzetlen, vagy féligképzett, jóindulatú 
dolgozók műszaki hibáinak. Teljesen elhibázott 
lépés az, ha a technológiai fegyelem lazaságából, 
vagy az anyagbiztosítás hibáiból fakadó nehéz
ségek és öntvényhibák kiküszöbölésére a bizony
talan helyzetben új technológiákat próbálnak be
állítani. Ebben az esetben az eredménytelenség 
legtöbbször nem az előkészítés és végrehajtás hi
báit exponálja ki, hanem kellő szakmai megalapo
zottság hiányában éppen az új, helyes és komoly 
gazdasági előnyöket rejtő technológia iránti bizal
mat rendíti meg.

Nagy súlyt kell tehát a jövőben helyezni arra, 
hogy öntödéink belső rendje és fegyelme megszi
lárduljon, a megszilárduló renden keresztül érvé
nyesüljenek a már eddig alkalmazott technoló
giai eljárások előnyei és csak az így stabilizált 
helyzetben szabad új technológiai eljárásokkal 
előretörni.

H O Z Z Â S Z 0 L Á  S О К

Sári Vince :

A z  önköltség  c s ö k k e n té s é t  k ü lső  a k a d á ly o k  is g á 
to l t á k ,  m in t  pl. a  b iz o n y ta la n  a n y a g e l lá tá s ,  egyes te c h 
n o ló g iá k  m in d e n á ro n  v a ló  e rő lte té se , d e  g á to l ta  az ö n tö 
d é k  m u n k á ja  is. S o k  ö n tö d e  fe lső b b  sz e rv e k tő l v á r ta  
a  s e g íts é g e t,  de v o lt, a k i  ö ná llóan  f o g o t t  h o z z á  a  fe la d a t 
m e g o ld ásáh o z . íg y  p l .  a  L en in  K o h á s z a t i  M űvek A cé l 
ö n tö d é je  m egfelelő te c h n o ló g iá v a l m e g s z ü n te t te  a  n a g y  
a c é lö n tv é n y e k n é l a  h o m o k rá é g é s t  és fe ls z á m o lta  a  t i s z 
t í t á s r a  v á ró  n ag y  ö n tv é n y h a lm o t.

A  s e le jt  a la k u lá s a ,  a  ja v íth a tó  s e le j t  m ennyisége 
s z in té n  n a g y  h a tá s s a l  v a n  az  ö n k ö ltség re . À  se lejt á l ta lá 
b a n  la s s a n  n övekvő  i r á n y z a to t  m u ta t  m in d e n  ö n tö d é 
b e n  é s  e n n e k  le g fő b b  o k a  a  m u n k a -  é s  techno lóg iai 
fe g y e le m  lazasága . S e le jte s ö k k e n té s t  c s a k  k o llek tív  
m u n k a  e re d m é n y e z h e t, n e m  pedig  v a l a m i  ú j, „csodás“  
te c h n o ló g ia .  D ön tő  f o r d u la to t  kell e lé rn i  a z  ön tödékben  
a  s e le jtc sö k k e n té s  te r é n ,  m e rt a d d ig  a z  önkö ltség  sem  
c s ö k k e n  je len tős m é r té k b e n .
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Szvath G yörgy :
Mi a z  o k a  annak, h o g y  m é g  az é len já ró  ö n tö d é k b e n  

is n eh e ze n  é s  k a m p á n y s z e rű e n  te rjed n ek  a z  ú j  te ch n o 
lógiák ? A z  egyik  le g fo n to s a b b  okot a z  a n y a g e l lá tá s  
ké rd éséb en  é s  azok á r a la k u lá s á b a n  le h e t  m e g ta lá ln i. 
N ő ttek  a z  a n y a g á ra k , a z  ö n tv é n y  á rak  v is z o n t  v á l to z a t 
lanok m a r a d t a k ,  s ez az  o k a  an n a k , hogy  m íg  1950-ben 
1,50 F t /k g  v o l t  a  kokilla á r a ,  m a  2,—  F t,  a z  e la d á s i  á rak  
pedig v á l to z a t la n o k .  E l m a r a d t  az  ö n tö d ék  t ö r t  75% -os 
FeS i-m al v a l ó  ellátása, a z  ö n tö d é k  m ag u k  k é n y te le n e k  
törni, és e z  is  h ozzájáru l a h h o z ,  hogy n e m  t e r j e d  m eg 
felelő m é r t é k b e n  a  m ó d o s í tá s .  A se g é d a n y a g o k  te rén  
eddig n e h é z s é g e k  vo ltak . H a  a  veszteséges F e r ro k é m iá t 
m e g sz ü n te tik , gondo sk o d n i k e l l  arról, h o g y  a  g y á r t 
m á n y a it m á s  ü zem  g y á r ts a .  A  H o m o k e lő k ész ítő  V álla la t 
m űködése i s  fontos, m e r t  a z  ön tö d ék e t o s z tá ly o z o tt  
h o m okka l c s a k  az lá t ja  e l.

Óvári L ászló  :
A m a g n é z iu m m a l k e z e l t  hengerek  g y á r t á s á t  veszé 

lyezte ti a  m a g n éz iu m , i l l e tv e  a z  e le k tro n tö re d é k  h ián y a . 
Ä se lejt e ls z á m o lá s  és b é r e z é s  kérdései k ö r ü l  m u ta tk o z 
n ak  h ib á k .  N agyobb  f ig y e lm e t  k ívánó m u n k á k n á l  a 
m inőség b iz to s í tá s a  é r d e k é b e n  a  n o rm a m e g á lla p í tá s 
n ak  f ig y e le m m e l kell le n n ie  a  nehézségek re . E z  pedig 
sok e s e tb e n  n e m  tö r té n ik  m e g .

Angyal F erenc :
Az ú j  te ch n o ló g iák , fő le g  az  a n y a g ta k a ré k o s s á g o t 

je lentő  a c é lö n tv é n y - fe lö n té s e k  a lk a lm a z á s á t  a k a d á 
lyozza e g y r é s z t  a m arad i ság , m á sré sz t a  k í s é r l e t i  csopor 
to k  h iá n y a . A z  is baj, h o g y  a  F erro k ém ia  a  h ő t le a d ó  fel 
ön tésekhez szükséges k e v e r é k e t  késve és v á l to z ó  m inő 
ségben s z á l l í t j a .

Blaskó S á n d o r  :
Az ú j  te ch n o ló g iák  G y ő rb e n  is so rban  k ih a l t a k  és, 

h a  ennek  o k a i t  v iz sg á lju k , m e g  kell á l l a p í ta n i ,  hogy 
több  e s e tb e n  e ls ie te tt v o l t  a  s ik e r  p ro p a g á lá s a .  E gyes 
e lh ag y o tt m ű v e le te k  p ó t l á s a  ú j te c h n o ló g iá v a l nem  
sikerü lhet.

Nagy Z o ltán  :
Ü z e m ü n k b e n  m egfelelő  te ch n o ló g iáv a l s ik e r ü l t  b iz 

to s ítan i 6— 7 to n n ás  n a g y m é r e tű  a c é lö n tv é n y e k  g y á r 
tá sá t n e d v e s  fo rm ában , n e d v e s  m aggal. A b á z ik u s  for 
mázó a n y a g o k  a lk a lm azása  g azdaságos, m e g fe le lő  a lk a l 
m a zá su k k a l a  tisz títá s  k ö lts é g e in e k  c s ö k k e n té s e  te rén  
jó e re d m é n y e k e t  é rt e l ü z e m ü n k . Az e re d m é n y e k e t 
m u n k a b iz o t ts á g o k  jó k o l l e k t ív  m u n k á ja  b iz to s í to t ta .  
A tű ly u k a c s o s s á g  k ik ü sz ö b ö lé sé t an n ak  a  p ró b á n a k  
tö k é le te s íté sé v e l sikerü lt e lé r n i ,  m elyet a z  R M  Acél
ön tődé tő l ta p a s z ta la tc s e re  ú t j á n  v e t t  á t  D ió s g y ő r .  L e 
tö rhető  fe lö n té se k n é l a  b iz o n y ta la n  k ö tő a n y a g o k k a l 
készült m a g o k  h e lv e tt é g e t e t t  s a m o tt- té g lá t  a lk a lm a 
zunk, s e z z e l  b iz to s ítju k  a  te ch n o ló g ia  s ik e ré t .

Tóth A ndrás :
Mi a k a d á ly o z z a  az e g y e s  ú j te c h n o ló g iá k  e lte r je 

dését ?
M ódosítás : E g y sze rre  m in d e n re  k i a k a r t u k  te r 

jeszteni, m é g  kok illák ra  is .
N yersform ázás : n e m  a d t a k  id ő t a  b e v e z e té s re .
Z uhanólapkás öntés : m in d e n re  k i a k a r t u k  te rje sz 

ten i, m ie lő t t  m é g  ism e r tü k  v o ln a  a  te c h n o ló g ia  n eh éz 
ségeit.

Letörhető felöntés acélöntésnél : s a m o tt- té g la  h e ly e tt 
különféle k ö tő a n y a g g a l k é s z ü l t  m agokat a lk a lm a z tu n k  
és a  n e h é z s é g e k k e l a k a d á ly o z tu k  a  jó te c h n o ló g ia  el 
te rjedésé t.

A pörgető öntést n em  a  s a j t o l t  és k o v á c s o lt  d a rab o k  
p ó tlá sá ra  ig y e k e z tü n k  b e v e z e tn i ,  hanem  v á lo g a tá s  n é l 
kü l ú g y s z ó lv á n  m indenre, é s  e n n e k  az le t t  a z  e re d m én y e , 
hogy so k sz o r  m é g  a  m inőség  s e m  jav u lt, de a z  ö n k ö ltség  
m inden e s e tb e n  n ő tt.

Az ö n k ö lts é g -c sö k k e n té s  a z  ú j szakasz p o l i t ik á já n a k  
lényeges p o n t j a ,  de g y a k r a n  to m p e rö n tv é n y  h e ly e t t  a 
d rágább  e le k tr o a c é l  ö n tv é n y t  a lk a lm azzu k . S o k  ese tben  
g a z d a sá g o sa b b  M a rtin -k e m en c ék b ő l való g y á r t á s ,  m in t 
az  e lek tro k em en céb ő l, d e  e z e n  a té ren  m e llé fo g tu n k ,

m e r t  o ly a n  k is m é re tű  k em en ce  é p í té s é t  k e z d tü k  el, a m i 
n e k  a z  üzem e d r á g á b b  az  e lek tro k em en c én é l.

A  H o m o k e lő k ész ítő  V álla la t ü z le t i  sz em p o n to k  e lő 
té rb e h e ly e z é s é v e l te rm é s z e te s  á l la p o tb a n  is jó l h a s z n á l 
h a t ó  b icskei h o m o k o k a t  m o so tt és o s z tá ly o z o tt ,  a h e ly e t t ,  
h o g y  a  tűzálló ság  sz e m p o n tjá b ó l jó , d e  szem csee lo sz lás 
s z e m p o n tjá b ó l ro s sz  h o m o k o k a t o s z tá ly o z ta  vo lna .

H ib á s a n  é r te lm e z e t t  te rv g a z d á lk o d á s  az is, h o g y  
z á r t  v o n a t  s z á lh tja  b e  a  hom o k o t és  a  h o m o k  n a g y ré sz e  
v e s z e n d ő b e  m egy, m e r t  n incs tá ro lá s i  lehe tő ség , és o t t  
s z ó r j á k  le a  h o m o k o t,  a h o l éppen  h e ly  v a n .

U g y an e z  a  h e ly z e t  a  ny ersv as  s z á l l í t  á sn á l is  é s  a  
k ö v e tk e z m é n y  az , h o g y  egym ásra  h á n y j á k  a  k ü lö n fé le  
a d a g o k a t ,  te h á t  e le v e  le h e te tle n n é  v á l ik  az  elő írás s z e 
r i n t i  p o n to s  a d a g o lá s .

K örös Béla :
E z  az  e lőadás lé n y e g é b e n  k é t  o ly a n  k é rd é s t é r in t ,  

m e ly e k  egyrészrő l sz o ro sa n  ö ssz e fü g g en e k  eg y m ássa l, 
m á s ré s z rő l  pedig  a z  ö n tö d é k  le g tö b b jé b e n  tö b b é -k e -  
v é s b b ó  m o s to h a g y e rm e k  szám ba m e n n e k .  A  k é t  k é r d é s  
e g y ik e  a  te c h n o ló g ia  fejlesz tése , m á s ik  a z  ö n k ö ltség . 
N e m  k e ll b iz o n y ítg a tn o m , hogy  a  k e t t ő  k a p c s o la ta  
m i ly e n  szoros.

A z o k  közé t a r t o z o m ,  ak ik n ek  ü z e m i  m ú ltja  m á r  
h á r o m  év tized n é l is  ré g e b b e n  k e z d ő d v é n , bőséges a l k a l 
m a m  v o l t  a  tő k és  g a z d á lk o d á s t  m e g ism e rn e m . A g a z d a 
s á g i  v á lság o k , in f lá c ió k  és deflációk , k o n ju n k tú r á k  é s  
d e k o n ju n k tú r á k  v á l ta k o z ó  id ő s z a k a ib a n  a  fe jle sz té sre  
s e m  p én z , sem  f a n t á z i a  n em  vo lt s o k . M égis v o lt e g y  
lé n y e g e s  tényező , a m i  a z  ú j, az o lc s ó b b , a  n y e re ség e s  
e l j á r á s t  e lő té rb en  t a r t o t t a  : s ez a z  ö n tö d e  m érlege, a  
r á f iz e té s tő l  való fé le le m , lé p és ta r tá s  a  v e r s e n y tá r s a k k a l,  
a  b e f e k te te t t  tő k e  h a s z n á n a k  b iz to s í tá s a .  A m i fe jle sz 
té s  é s  fejlődés v o lt,  a z t  ezek  a  té n y e z ő k  h o z tá k  lé tr e  é s  
a  m ű s z a k i  v e z e té sn e k  a  k e re sk ed e lm iv e l szo ro san  e g y ü t t 
m ű k ö d v e  egyik  sz e m e  m in d ig  a  h a v i ,  v a g y  n e g y e d é v i 
ö n k ö lts é g  és a  v e sz te ség -n y e re ség  s z á m lá n  vo lt.

A  h elyze t m a  gy ö k ere sen  v á l to z o t t .  Ö n tö d é in k  
te rm e lé s e  so k sz o ro sá ra  n ő t t ,  s en n ek  e lle n é re  sem  á l ln a k  
ü z l e t i  v e r s e n y tá r s a k k é n t  egym ássa l sz e m b e n . A fe jle s z 
té s  é s  fejlődés e ls ő s o r b a n  m e n n y iség i v o l t  a  m e g lév ő  
b e re n d e z é se k  le g jo b b  k ih a sz n á lá s á v a l, n e m  egyszer k i 
z s a ro lá s á v a l .  A tö b b n v i r e  zsúfolt é s  ro s sz u l fe lsz e re lt 
ö n tö d é k b e n  ú j te c h n o ló g iá k  b e v e ze té se , k ü lönösen  h a  
a n n a k  kö zv e tlen  h a s z n á t  nem  az ö n tö d e  l á t t a  —  n e h e 
z e n  m e n t ,  n ag y  e l tö k é l ts é g e t,  ö n fe lá ld o z á s t  k ív á n t  a  
h a v i - n a p i  te rv  b iz to s í tá s á n a k  e z e rn y i g o n d ja  m e lle t t .  
A z ú j  tech n o ló g iák  g y a k r a n  m élyen b e le n y ú lta k  az  ö n 
tö d e  m e g szo k o tt m u n k a re n d jé b e , k ü lö n  te rü le te t ,  e s e t 
le g  k ise b b -n a g y o b b  b e re n d e z é s t is ig é n y e lte k . N em  á l l  
m a  h á t té r b e n  az  i j e s z tő  m u n k a h iá n y , v a g y  rá f iz e té s . 
H a  m a  nő  az ö n k ö lts é g , ak k o r d r á g u l  az  ö n tv é n y , 
k is e b b  a  nyereség, e s e t le g  ráfize téses a z  üzem , a m it  a z  
á l la m h á z ta r tá s  e g v é b  b evé te le ibő l f e d e z . D rá g u l a z  
i p a r c ik k  (az ö n tv é n y  fe lh a sz n á lá sá v a l g y á r to t t  is), a z  
é le le m , ro ssza b b o d ik  a  szocia lis ta  a k k u m u lá c ió , s v ég ső  
f o k o n  ro m lik  az é le ts z ín v o n a l, a  c sep e li m u n k á sé  é p p e n  
ú g y , m in t  a  v á s á ro s n a m é n y i parasz té . E z e k  az  e g y m á sra -  
h a t á s o k  persze n e m  je le n tk e z te k  o ly a n  k ö z v e tle n ü l, 
m in t  a  tő k é s  te rm e lé s b e n . N em  l á t j a  a z  ö n tö d e v e z e tő , 
de m é g  kevésbbé a z  ö n tő ,  a  s e g é d m u n k á s , hogy  d r á g a  
ö n tv é n y te rm e lé s e  h o g v a n  h a t  v is s z a  s a j á t  é le tk ö rü l 
m é n y e ir e .  A  ro s s z a b b o d á s t  vagy  e g y h e ly b e n  á llá s t m e g 
á l l a p í t ja ,  de az ö ssz e fü g g ése k e t n em  t u d j a ,  s tá n  n e m  is  
a k a r j a  felism erni.

M in d ezek e t t a l á n  n á la m  v ilá g o s a b b a n  m e g v ilá g í 
t o t t á k  m á r  á l la m u n k  g azd aság i v e z e tő i.  H a  v is szag o n 
d o lu n k  a r ra ,  hogv  h a l á l a  e lő tt  t a r t o t t  u to ls ó  n ag y  b e s z é 
d é b e n  m a g a  S z tá lin  i s  r á m u ta to t t  a r r a ,  h o g y  a  g a z d a 
s á g i é le te t  v á l to z h a ta t la n  ö rö k é rv é n y ű  a la p tö rv é n y e k  
i r á n y í t j á k ,  m elyek  h a t á s á t  fékezni, m ó d o s íta n i , id e ig - 
ó rá ig  e lh á r íta n i le h e t ,  d e  lényegében  m in d e n  g az d aság i 
r e n d b e n  é rv é n y e sü ln e k , a k k o r  az  ö n tö d é k  v ez e tő in ek  
és d o lg o z ó in a k  is tu d o m á s u l  kell v e n n ie ,  h o g y  m in d a z t ,  
a m i a  fe jlő d és t s z o lg á l ja ,  szükséges és e l  k e l l  s a já t í ta n i ,  
m e r t  m á r  a  m egáU ás is  h an y a tlá s .

B izonyos, h o g y  a z  ú j ,  a  jobb, a z  o lc só b b  nem  h u l l  
é r e t t  g y ü m ö lc sk é n t ö lü n k b e .  N em  is k é p z e lh e tő  el, h o g y  
e z t  c s a k  1— 2 e m b e r  m o zg ék o n y ság a , ö tle te sség e , le lk e 
s e d é se  h o zza  lé tre . B . k o llé g án k  m in d e n  szép íté s  és t ú l 
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zás n é lk ü l  m u ta t ta  m e g  a  leh e tő ség ek e t, m e ly e k  az 
ö n tö d e i fe jle sz té s  e lő tt  á l l n a k  és az ö n k ö lts ég  fő b b  té te 
le it, m e ly e k  m eg ism erése  a z  ö n tö d e  m ű sz a k i v ez e tő in ek  
is e ls ő ra n g ú  érdeke. I t t  m o s t  e lsőso rban  i s m é t  f ia ta l 
m é rn ö k  é s  te c h n ik u s  k a r tá r s a im h o z  fo rd u lo k . L eg y en ek  
zá sz ló v iv ő i a z  ú jé rt ,  k o r s z e r ű b b é r t  folyó h a r c n a k ,  am i 
vel s a j á t  é s  g y e rm ek e ik  jö v ő j é t  ép ítik  és  s a j á t ,  v a la 
m in t  d o lg o z ó tá rs a ik  m u n k a k ö rü lm é n y e i t  j a v í t j á k .

M eg k e l l  te rm é s z e te s e n  szívlelni B . k a r t á r s  elő 
a d á s á b ó l a z t  is, a m it a  k e l lő  előkészítés, fe g y e lm e z e tt 
v é g r e h a j tá s  te ré n  is m o n d o t t .  N incs le h a n g o ló b b , m in t 
e lő k é sz ü le tle n ü l, gyors lá ts z a ts ik e r e k  é r d e k é b e n  vágni 
n e k i ú j  f e la to k n a k , s a  k u d a r c n a k .  Az ö n tö d e  nem  a  
gyors s ik e re k  m űhelye. N in c s  a z  a  te c h n o ló g ia i u ta s ítá s , 
am i t á l c á n  h o z n á  a  k ö n n y ű  e re d m én y t. E z t  m i  k u ta tó k  
is l á t ju k ,  a m id ő n  ü ze m i k o llé g á k , vagy  s a j á t  m u n k á n k  
g y ü m ö lc sé t év e k  a l a t t  l á t j u k  beérn i v a g y  k e l lő ,  szívós 
k i ta r tá s  h iá n y á b a n  e lh a n y a t la n i .  Csak sz ív ó s ,  k ita r tó , 
tü re lm e s  é s  te rm é sz e te se n  ó v a to s  k ísé rle t, Ш . b e v e z e té s 
tő l l e h e t  v ég leges e r e d m é n y t  várn i. A g a z d a s á g i  e re d 
m én y  n e m  m in d ig  az ö n tö d é b e n  m u ta tk o z ik  m e g . S ha

a  fe lh a szn á lá s  h e ly é n  n in c s  szigorú , d e  tá rgy ilagos e l le n 
ő rz é s , akko r e s e tle g  a z  e redm ény  n e g a t ív  lesz, de le g 
a l á b b  is b iz o n y ta la n  k é p e t  n y e r a z  ö n tö d e  az ú j e l já r á s  
é r té k é rő l .  A lég iiyom á .sos táp fe jek , a  k ö n n y e n  le v á la sz t - 
h a t ó k  pl. az a c é lö n tő d é  k ih o z a ta lá t  ja v ít já k , g y á r tá s -  
k ö l ts é g é t  c s ö k k e n tik .  A  n a g y s z ilá rd sá g ú  h en g e rek , 
g o n d o lo k  a  M g -m al n e m e s í te t t  f a j t á k r a ,  pl. m á r  n e m  
a z  ö n tö d é n e k  h o z n a k  k ö zv e tlen  h a s z n o t ,  hanem  a  h e n 
g e rm ű n e k , az a c é lte rm e lé sn e k  és a  b e h o z a ta l  c sö k k e n é 
s é v e l  végül is é le ts z ín v o n a lu n k n a k .

A m időn B. k o l lé g a  z á rsz a v a ib a n  a  rende t, f e g y e l 
m e t  m inden  ú j e l j á r á s  a la p já n a k  t e k in t i ,  akko r e z z e l 
m in d e n  fejlődni k ív á n ó  ön töde c s a k  eg y e té rten i t u d .  
S e h h e z  m ég a z t  i s  h o z z á  kell f ű z n ü n k ,  hogy m ik é n t  
p a ra s z ts á g u n k  te rm e lé s i  k ed v é t a  s z a b a d  é r té k e s íté s  
le h e tő sé g e  n ö v e lte  m e g , tígy kell a z  ú j  techno lóg ia i f e j lő 
d é s  e red m én y e it, a z  ö n k ö ltség c sö k k en é s  sa já t, v a g y  
e g é s z  n ép g a zd a ság i hasznát lá tn ia  a z  ö n tö d e  d o lg o zó i 
n a k ,  m érnöknek , ö n tő n e k , k e m e n c e m u n k á sn a k  e g y 
a r á n t .  Minden fejlődés lenditöje a magánérdek és köz 
érdek egészséges összhangja.

S elejtokok  a fém  öntödében*
J  А К  Ó B Y L Á S Z L Ó  

a  m űszak i tudom ányok  kandidátusa

Л. Якиби : Причины б р а к а  в литейном ц ехе цветного 
л и ть я .

Dipl. In g . Ladislaus J a k ó b y , Kandidat der techn. Wis
senschaften :
Лiisschussn('Sachen in der M etallgiesserei

Az egyik hazai fémöntöde felkért arra, hogy 
próbáljam mindazokat a hibaforrásokat össze
foglalni, amelyek fémöntödében selejtet okozhat
nak. Megkísérlem tehát a fémöntödei selejtokok 
részletes felsorolását három csoportra tagoltan 
abban a meggyőződésben, hogy munkám ugyan 
nem lesz teljes és tökéletes, de az elmondottak 
rendszeres feldolgozása nagyban hozzájárulhat 
bármely fémöntöde üzemmenetének felülvizsgá
lásához. A selejtokok a formázásteehnikára, a 
magkészítésre és az olvasztási folyamatra vezet
hetők vissza.

AJ Selejtokok a formázástechnológiában

a) A homok

A homok nem megfelelő. Az egyik fémöntödé
ben használt homokok gázáthocsátóképessége és 
szemcsemegoszlása a következő volt :

IIomnl<vizsgálati  eredm ények :

1. sz. hom ok:

N e d v e s s é g ta r ta lo m : 4 ,8 %  
G á z á tb o c sá tó k é p e ssé g  : 22

Szemcseösszetétel :

1,5 m m  0  0,5%
1,5— 1,0 m m  0  1,0%
1,0— 0,6 m m  0  6,0%
0,6— 0,3 m m  0  22,0%  
0,3— 0,2 m m  0  24,0%  
0,2— 0,1 m m  0  22,0%  
0,1— 0,06 m m  0  11,5%  

<  0,06 m m  0  13,0%

2. ss. maghomok : Szemcseösszetétel :

N e d v e s s é g ta r ta lo m  : 4 ,0 % 1,5 mm 0 i ö ° 1,0 ,0
G á z á th o c s á tó k é p e s s é g  : 55 1 ,5 - 1,0 m m 0 1 .0 %

1,0—-0 ,6 mm 0 5 0 °
0 ,0—-0 ,3 m m 0 26,5% ,
0 ,3—-0 ,2 mm 0 32,0% ,
0 ,2—-0,1 m m 0 29,5% ,
0,1 —-0 ,0 6 m m 0 3,5% ,

< -0 ,0 6 mm 0 1,0%,

3. sz. töltőhomok : 1,5 mm 0 5 ,0  %„
1,5—-1 ,0 mm 0 1.5% ,

N e d v e s s é g ta r ta lo m  : 5 % 1,0—-0 ,6 mm 0 4,0% ,
G á z á tb o c s á tó k é p e s s é g  : 0 ,6—-0 ,3 m m 0 1% 0%,
n e m  m érhe tő  : 0 ,3—-0 ,2 m m 0 16,0% ,

0 , 2 - -0 ,1 m m 0 2 3 ,0 %
0 ,1—-0 ,0 6 m m 0 9,0% ,

< 0 ,06 mm 0 2 9 ,5 %

Ezt a rossz töltőhomokot az öntödéből azon 
nal el kellett távolítani és a homokot — homok
vizsgáló laboratórium hiányában —  gázátbocsátó- 
képességére naponként egészen egyszerű eljárással 
(kézzel összegyúrt homokgolyón keresztül szájunk - 
kai átfújunk) ellenőrizni. A golyóvá történő g y ú 
rás egyúttal a homok plaszticitására is enged követ 
keztetni.

A homoknál még a következő hibák léphet
nek fel :

1. A homok túlságosan zsíros. Gyakran ta 
pasztalható, hogy valamely hüvely az ön tő 
kéreg leesztergálása után tele van apró, belül 
fényes likacsokkal. Minél tovább esztergáljuk a 
hüvelyt, annál inkább fogy a porózitás. Ez a poró- 
zitás három okra vezethető vissza : vagy a homok 
vo lt túlságosan kövér, a forma nem volt eléggé 
száraz, vagy pedig a gázfejlődés volt nagy.

2. Annak ellenére, hogy az a) pontban em lí
te tt  selejtet okozó feltételek mind hiányoznak, 
az öntvény mégis likacsos lehet abban az esetben, 
ha a homok meszes. A homok karbonátjának el-* É r k e z e t t  1954. a u g u s z tu s  30-án.
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bomlásából keletkezett C02 (széngáz) okozhatja 
az előbb említett porózitást. Ezért az öntödébe 
beérkezett homokokat a mésztártalomra is meg 
kell vizsgálni. H a  a beérkezett friss homok sósavas 
leöntésre pezseg, az öntödében már nem használ- 
ható nagyobb falvastagságú öntvényekhez.

3. Számos hiba keletkezhet abból, ha a formát 
túl erősre döngöljük, különösen a minta közelében.

Hibaforrás lehet még, ha a homok, bár összeté
telében megfelel, de túlságosan nedves, 7% vízen  
felüli nedvességű homokot a fémöntödében nem  
szabad használni.

b) A megvágások

Célszerű, ha a művezető a for mázóval minden 
új darab megvágását megbeszéli és azt a tömeg- 
öntés előtt kipróbálja. A megvágásnál leggyakrab
ban előforduló selejtok a megvágások keresztmetsze
tének hibás megválasztása.

1. A megvágások megválasztása. A beömlő fő 
csatorna keresztmetszete rendszerint lényegesen 
kisebb, mint a megvágások összkeresztmetszete. 
A bőségesen méretezett megvágásokon sokkal 
több fém megy át, mint amennyit az esetleg 
szűkreszabott főbeöntő-csatorna befogadni képes. 
Az ilyen helytelenül megvágott darabnak a fe l 
öntését nem tudjuk teletartani, az így megvágott 
darabok rendszerint salakosak. A hüvelyek és per 
selyek megvágásánál alapelvül kimondható, hogy 
a hüvelyeket állva kell önteni, alulról dagadó 
öntéssel és 300 mm hosszig egyszerű bekapcsolás
sal, azon túl pedig kétszeri bekapcsolással a hüvely 
közepén is (1., 2. ábra), A gyakorlat bebizonyí
totta, hogy a fekve öntött hüvelyek szövetszer
kezete lényegesen lazább, mint az állva öntötteké.

Némely öntödében beidegződött az a szokás, 
hogy a hüvelyekre nem raknak felöntéseket, 
hanem a hüvelyt a kívánt méretnél lényegesen 
hosszabra veszik és ezt a hosszabbítást szánják 
fejnek. Ez helytelen. A korszerű öntéstechnika a

fémet felülről vezeti a formaüregbe. így  az anyag 
gyorsan tö lti meg az üreget, majd a felöntést, 
amely a táplálást biztosítja (3. ábra).

Az anyag ne ütközzék közvetlenül a magra, 
mert a folyékony fém ilyenkor a legjobb magot is 
kimossa és selejtet okoz. Selejt keletkezhet ilyen 
esetben azért is, mert a magra áramló fém ör
vénylő mozgása folytán hab képződik, am ely már 
nem képes a felöntésbe kerülni.

100 m m  0 -jű és  300 mm hosszúságú persely
hez igen jól megfelel a 4. ábrán látható m eg vágás. 
Itt az anyag alulról kerül a formaüregbe és minden 
ütközés és örvénylés nélkül tölti meg a formát. 
A formákban zsugorodó fémek anyagutánpótlását a

legfelsőbb helyen elhelyezett felöntések biztosít
ják. Ezek gyors dermedés esetén nem képesek fel
adatukat teljesíteni. Ha nagyobb perselyeket ön
tünk, a tápfejeket lehetőleg friss forró anyaggal 
kell utántölteni. Ezt a megoldást tünteti fel az
5. ábra.

e) A használt fekecs minősége

Gyakran látunk darabokat, amelyek kívül, 
vagy pl. hüvelyeknél belül, grafitolt mag esetén, 
durvák és hullámszerűen redőzöttek, vagyis a fém 
belemart a formába (pecsenyés). Ezt legtöbbször 
az igen hígan folyó foszforbronzokon tapasztalhat
juk, különösen az olyan méretű perselyeken és 
egyéb darabokon, pl. csigakerék koszorúkon, ame
lyeknek falvastagságai a darab egész méretéhez 
viszonyítva is tekintélyesek.

Ezen a jelenségen jóminőségű fekeccsel tu 
dunk segíteni. A sárgarezekhez és a vörös ötvöze 
tekhez megfelel a nem túlságosan sűrű, pehely- 
grafitból készült fekecs, a foszforbronzoknál hasz
nált fekecshez azonban célszerű vízüveget keverni 
(10 liter híg fekecshez %— 1/2 liter vízüveg). Üjab- 
ban igen jól bevált az iszapolt finom műkorund, 
amelynek használatakor a külső öntési kéreg kissé 
érdesnek látszik, de a fém maró hatása a formán 
egyáltalában nem érvényesül. Azonban a be- 
maródás akkor is megtörténhet, ha a fekecs 
összetétele megfelelő ugyan, de a formára való rá- 
vitele helytelen, ha a fekecs sűrű és azt a mintára 
pasztaszerűen kenik rá. Ugyanezzel a jelenséggel
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találkozhatunk akkor is, hogyha a szárított forma 
szállítás közben valahol megsérül, azt a sérült 
helyen kijavítják és a javítást utánfekecselik. 
Ezeket a laza helyeket a forró fém lemarja és az 
előbb jelzett „pecsenye“ még nagyobb mértékben 
lép fel.

d) K ü lö n fé lé k

Jól vezetett öntödében alig szabadna előfor
dulnia, hogy a formát rosszul v o n a lz ó z z á k  le , a 
szárítókamrában történő szárítás közben m e g s é r 

t i k ,  r o s s z u l  s z á r í t j á k ,  n a g y o n  f o r r ó n  r a k já k  össze, 
összerakáskor nem fújják ki, a felöntéseket öntés 
közben n e m  t a k a r j á k  le . A felöntéseket nagy for 
máknál le kell takarni.

Hogy a fémnek a folyadéknyomása nagyobb 
legyen, mint a beöntött, de még folyékony fém  
alatt keletkezett gázoknak a nyomása, a felöntést 
agyagdugóval takarjuk le. Ez esetben a formába 
beömlő folyékony fém a levegőt összenyomja, így  
tehát oly gáznyomás keletkezik, amely alkalmas 
lehet a formában keletkező gázok nyomásának ki- 
egyenlítésére.

1. Gyakori hiba a fe lö n té se k  n a g y s á g á n a k  h e l y 

t e l e n  m e g v á la s z tá s a .  A helyes méret megválasztása 
különösen nagy daraboknál jelentős. Inkább v e 
gyük nagyobbra a felöntést, mert ez kisebb anyag 
pazarlás, mint a nagyöntvény selejtje. A 6. ábrán 
nehéz csigakerék helyes megvágását szemléltet
jük. Ezt a csigakereket a darabra helyezett fel 
öntés nélkül öntötték, de mert a b eö n té s  200 mm- 
rel magasabb volt a csigakerék legmagasabb felső 
síkjánál, a csigakerék mégis teljesen tisztán  
sikerült.

Számos hibaforrásnak, különösen szívódás- 
nak lehet oka a felöntések helytelen elhelyezése. 
A beszívódás jelensége különösen a szívódásra 
hajlamos nemes-, vagy különleges sárgarezeknél és 7

7. á b ra

az alumíniumbronzoknál lép fel nagyobb mér
tékben.

1. Ezeket az ötvözeteket a lehető legkisebb 
olyan hőmérsékleten kell önteni, amelyen még a 
forma éppen kitöltődik,

2. A szívótölcséreket az erősen tagolt dara
boknál a vastagabb falrészekre kell rátenni.

3. A szívótölcséreket minél hosszabb ideig 
nyitva kell tartani és a szívódásokat utánönteni.

Az ilyen  ötvözeteknek a helyes és a helytelen 
felöntósi tölcsérkiképzését a 7. ábra szemlélteti.

B )  A magkészítésnél fellépő hibák

a) A  h o m o k

Ezek a hibák a következők lehetnek :
1. A homok gázátbocsátóképessóge kicsi. 

A maghomoknak legalább 35—50 közötti gáz
átbocsátóképességűnek kell lennie, továbbá tűz
állónak (legalább 96% S i0 2-t, kvarcot tartal
mazzon).

2. E gy  másik hiba lehet a maghomok tú lsá g o s  

n e d v e ssé g e , ami főleg arra vezethető vissza, hogy 
a magkészítők, illetve a magkészítőnők szíveseb
ben dolgoznak a nedvesebb, mint a viszonylag 
száraz homokkal.

Ne használjunk a maghomokhoz 100 kg-ként 
2 liternél több vizet. Ha a magkészítéshez kötő
anyagot (melaszt) használunk, a homokhoz egyál
talában nem  szabad vizet hozzákeverni.

b) E r ő s  d ö n g ö lé s

Hibaforrás lehet a magkészítésnél a magok 
nagyon erős döngölése. A z erősen döngölt magok 
főleg a férfi magkészítőknél fordulnak elő, ezért 
magkészítőknek célszerűbb nők alkalmazása.

c) R a g a s z t á s

Újabb hibaforrás lehetősége áll fenn a két 
részben készített, főleg forgástestes magoknál, 
amelyeknél a két felet agyagos vízzel, vagy liszt
péppel ragasztják össze, sokszor túlsók ragasztó- 
anyaggal. Az így készített maggal leöntött hüvely 
belseje a magragasztás helyén gázhólyagos lesz.

d) R o s s z  fek e cs

A fekecsnek fokozottabb jelentősége van a mag
készítésnél, mint a formázásnál. A magoknál lénye
ges az egész vékony, gázátbocsátó fekecsréteg al
kalmazása, mert vastag fekecselés esetén a na
gyobb darabok mindig gázhólyagosakká válnak. 
A gázátbocsátó képesség tekintetében a befeke- 
cselt magokat tehát a m a g o k  b era k á sa  e l ő t t  m in d ig  

m eg k e l l  v i z s g á ln i ,  amennyiben a befekecselt mag 
a már egyszer említett üzemi próba szerint nem 
gázátbocsátóképes, a m agot kár berakni. A perse
lyek m agjait sokkal célszerűbb ecsetelés helyett 
b e m á r tá s s a l  fekecselni. Ez a fekecselési mód bizto
sítja a befekecselt mag gázátbocsátóképességét, 
ha egyébként a maghomok megfelelő volt. A feke
cselés történhet ecsettel is, de erősen tagolt magok
nál az ecsetelésnél ügyelni kell arra, hogy a magok 
élvonalai meg ne sérüljenek.
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e) M a g ó k  s z á r í t á s a

A magok szárítására különös gondot kell for
dítani. A szárítási hőmérséklet ne legyen nagy. 
A pusztán vizes homokból készített magok szárí
tásához elegendő 120—130 C° hőmérséklet, míg 
a kötőanyaggal készített magoknál a maximális 
hőmérséklet 180—200 C°. A magokat nem szabad 
égetni. A m agot tulajdonképpen csak meg kell 
,,sütni“, hogy annak felületén a puha kenyér héjá
hoz hasonló és a mag szilárdságát biztosító réteg 
maradjon. N em  ritka az az eset, amikor a mag szá
rításakor meggörbül, ami veszélyezteti a kívánt 
mérethűséget.

C )  Az olvasztáskor és az öntéskor fellépő hibák

Hiábavaló a formázónak és a magkészítőnek 
továbbá az összerakónak a leggondosabb munkája, 
h a  a z  o lv a s z tó  r o s s z u l  kezelt, h e ly te l e n ü l  m e g o lv a s z to t t  

s z e n n y e s  v a g y  s a la k o s  fém e t b o c s á t  a z  ö n tő  r e n d e lk e 

z é s é re  : a z  ö n t v é n y  se le jtes  l e s z .

Az olvasztásnál fellépő lényeges hibák az 
alábbiakban lehetnek :

a) B e té ta n y a g

E tekintetben új fémeknél és ötvözeteknél a 
fennálló szabványrendeletek irányadók.

Ó csk a  a n y a g o k  használatánál különös gonddal 
kell eljárnunk. íg y  pl. ha sárgarézről van szó, nem 
mindegy, hogy a leszállított hulladékban 64-es, 
vagy 72-es sárgarezünk van-e, mert alakos öntés 
hez a 72-es sárgaréz nem megfelelő. Gyakori az 
eset, hogy kétalkotós sárgarezekhez, illetve ezek 
hulladékaihoz három, vagy többalkotós nemes 
sárgarézhulladékok kerülnek, sőt sok esetben  
alumíniumbronzhulladék is. Az ilyen hulladék 
sárgaréz öntésre egyáltalában nem használható.

Sárgaréz öntésnél különösen a mangán és az 
alumíniumtartalmú sárgarézhulladékok veszélye 
sek, mert ezek a sárgarézféleségek habzásra erősen 
hajlamosak és az öntvényben h a b h e ly e k e t okoznak. 
Az ilyen anyagból legcélszerűbb az adag leöntése 
előtt kokillapróbát venni és hogyha a próba 
halványzöldes-fehéres öntési kérget mutat, cél
szerűbb az adagot tömbökbe önteni.

S o k k a l n a g y o b b  a z  i l y e n  a n y a g b ó l  le ö n tö t t  ö n t-  

v é n y s e le jtb ö l s z á r m a z ó  kár, m i n t  a n n a k  a z  e g y  a d a g 

n a k  a  te r m e lé s b ő l  v a ló  k ie sé se .

Amennyiben az alumínium tartalom tényle 
gesen fennáll, a leöntött tömböket az ismert 
alumíniumtalanító szerekkel kell kezelni.

A saját hulladékok gondos kezelése az öntöde 
számára könnyebb, de ezen a téren is a legnagyobb 
gondosságot kell tanúsítani.

b) T é g e l y b e  tö rtén ő  a n y a g a d a g o lá s

M á r  a  t é g e l y b e  tö rtén ő  a n y a g a d a g o lá s n á l  i s  s z á 

m o s  h ib á t k ö v e th e t  e l a z  o lv a s z tó .  A tégely feltétje 
arra szolgál, hogy a szilárd fémmel, illetve hul
ladékkal megrakott tégely részére az anyagot elő 
melegítse. Ez az előmelegítő tégelyfeltét azonban 
a legtöbbször nem szorosan tapad rá a tégely- 
szájra, hanem az illesztés helyén átvonulnak rajta

a forró füstgázok, s ezek az ottlévő anyagot oxi
dálják, s ezért gyakran történik meg az, hogy az 
előmelegítőbe berakott fémadag hamarább kezd 
a forró füstgázok hatására olvadni s cseppenként 
lefolyni, mint a tégely vastagabb és mélyebben 
fekvő részén, tehát a tégely alján. A megolvadt 
fémcseppek az előmelegítőtői lefelé haladtukban 
a füstgázokból gázt vesznek fel, s így elgázosítják 
a fürdőt. Ez az eset áll fönn, sőt talán még nagyobb 
mértékben, új fémek használatánál, ahogy pl. a 
felszabadult katódalemezek adagolásakor is sok 
helyen láttam, s éppen ezért a katódlemezeket 
csak olyan hosszúra szabad felvagdalni, amilyen 
hosszú a tégely. Meg kell szüntetni, hogy a katóda- 
lemezből vágott csíkok kiálljanak a tégelyből, sőt 
a tégely előmelegítőjóbői is. E z  a l a p v e tő  h ib á ja  a  

a  k a tó d a r é z ,  ille tv e  a z  ó n b ro n zo k  o lv a s z tá s á n a k .  

U  g y a n i l y e n  a z  eset a  s á r g a r é z  v á g v á n y o k  a d a g o lá s á 

n á l i s .  Az olvasztónak gondosan figyelnie kell 
arra, mikor lágyul meg a fém az előmelegítőben 
és m i e l ő t t  a z  m é g  o l v a d n i  k e zd e n e , a z t  m á r  i s  n yo m ja ,  

le a  k e z e lö r ú d já v a l  a  té g e ly b e .

c) A  fé m e k  o l v a s z tá s a  k ö zb en i l e ta k a r á s a

A fémet olvasztás közben n e m  s z a k s z e r ű e n  

t a k a r j á k  le . Az új fémek kevesebb, az ócskafémek 
több takarószert igényelnek. Átlagosan azonban 
a betét 0,5— 1%-át. E takaróanyagnak a felét az 
olvasztás kezdete előtt az üres tégely fenekére 
rakjuk, a másik felét pedig akkor, amikor már a 
betét megolvadt.

d) A z  o lv a d é k o k  d e z o x id á lá s a

A gáztalanítás a legtöbb fémöntödében ismert, 
azonban rendszerint helytelenül végzik. A hely
telen dezoxidálásnak az oka tulajdonképpen az, 
hogy az olvasztárok az esetek legnagyobb számá
ban egyáltalában nincsenek tisztában a dezoxidá- 
ció lényegével. Számos öntödében tapasztalható 
az, hogy az olvasztár a dezoxidálásra használt 
anyagot pl. foszforrezet, a fürdő felületére hajítja 
és csak azután kezdi keverni a fürdőt, vagy keresni 
a keverőjét. A foszfor különösen alkalmas arra, 
hogy pl. a megolvadt rézötvözet magábanyelt 
oxigénjével a fürdőben egyesüljön, tehát vele olyan 
vegyületet képezzen, amelynek fajsúlya kisebb a 
fürdő faj súlyánál, a fürdő meglehetősen élénk moz
gása közben. A kisebb fajsúlyú foszforpentoxid 
a fürdő felületére kerül, ahol apró barna, lebegő 
héjacskák formájában figyelhető meg. Nyilván
való tehát, hogy a fürdő dezoxidálása akkor lesz 
tökéletes, ha annak az aljáról indul ki, mert a 
fürdő felületére dobott foszforréznek nagyrésze 
hatástalanul veszendőbe megy. Ezért célszerű a 
foszforrezet megfelelő berendezéssel a fürdő aljára 
szorítani.

A foszforréz bekeveréséhez a legegyszerűbb 
mód, hogy a megfelelő mennyiségű foszforrezet 
a keverőrúd végére kötjük rézdróttal és a tégely 
fenekére merítjük. A vasból készült keverőrudat, 
vagy berendezést használata előtt célszerű a be- 
mártás hosszáig erősen begrafitozni, mert gyakran 
előfordul az az eset, hogy a vasrúdnak a fürdőbe
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benyúló része leolvad, nagyrésze beötvöződik a 
fürdőbe, amivel az elszennyeződik, használhatat
lanná válik.

A foszforréz keverőrúdhoz való odakötésének 
hátránya, hogy a vékony rézdrót idő előtt meg
olvad, a foszforréz a felszínre száll, így hatás nem  
érvényesül. Ezért sokkal célszerűbb a foszforréz
nek harangokkal történő bevitele. Ilyen harangot 
szem léltet a 8. ábra.

030-—»4
8. á b ra

Az ilyen merítőharanggal nagyon könnyű a 
munka s a kívánt foszforréz mennyisége is jól 
szabályozható. Mielőtt a foszforrezet a harangba 
tennénk, a harangot jól elő kell melegíteni. Csak 
azután rakjuk be a foszforrezet és az alsó nyílását 
papírral, vagy vékony fadeszkácskákkal kell e l 
zárni.

e) Gyakori a fürdő erős túlhevítése

Sokszor tapasztalható az öntödékben, külö
nösen olajtüzelésű kemencéknél, hogy a fürdőt 
annyira túlhevítik, hogy az szinte forrásba kerül. 
Ez különösen megfigyelhető a sárgaréz öntödék
ben, ahol nem ritkaság a 10—15%-os cinkveszte
ség is. Erre a túlhevítésre különösen gondosan kell 
ügyelni az armatúra öntésekor, azonban a sárga
rézhulladék tömbösítésekor is. Elsősorban a fém- 
veszteségek csökkentése végett, másrészt pedig az 
előírt összetétel betartása szempontjából. Annyi
ban jelentős még, hogy a cinkmennyiség csökkené
sével a sárgarézben lévő többi szennyező is, mint 
a vas, ón, mangán mennyiségükben százalékosan 
növekednek. A túlhevítésnek a hatása azonnal fel
ismerhető : a leöntött darabokon apró fekete 
pontok látszanak, amelyek polirozás után még 
élénkebben jönnek elő. A fémek gázoldó és elnyelő
képessége a hőmérséklettel növekszik, ezért a tú l 
hevített fém sokkal gázosabb, mint a kellő hőmér
sékleten megolvasztott. Miről ismerheti fel az 
olvasztó azt a hőmérsékletet, amikor a fém, vagy 
ötvözet öntésre kész ?

Mielőtt a víz forráspontját elérné, hallható 
bugyborékolás figyelhető meg, amely mozgás
ban tartja a vizet, miközben gőzbuborékok száll
nak fel. Minél jobban növekedik a hőmérséklet, 
egyre nagyobbak lesznek a gőzbuborékok, míg a 
végén a folyadék forrni kezd. Ugyanezen folyamat 
megy végbe a fémek olvasztásakor is, ha azok 
olvadáspontjukon túl hevülnek fel. A fémek 
olvasztásakor úgy figyelhetők meg a gőzbuboré
kok, hogy begrafitozott vékonyabb vasrudat te 
szünk a fürdőbe. Az olvasztó a fürdőbe bedugott

rúd rezgésén érezheti már a fürdő mozgását. Ezen 
a ponton túlmenni a hőmérséklettel a fémeknél 
nem szabad, s az ötvözet öntésre késznek 
minősíthető. Amennyiben a fürdő hőmérsék
lete ezen a ponton túlnőne a kellő felügyelet hiá 
nyában, vagy az olvasztóberendezés valamilyen 
„megugrása“ következtében, le kell hűteni vala 
milyen dezoxidáló anyaggal, vagy pedig hideg 
fémmel.

f) Az olvasztás ideje

Túlhevítés nélkül is hibás lehet az öntvény, ha az 
olvasztás hosszú ideig tartott (ha pl. nincs meg az 
olvasztó és az öntő között a megfelelő időbeli 
kooperáció). H a a fürdőnek hosszabb ideig kell 
maradnia a már elért hőmérsékleten, ugyanazok 
a hibák lépnek fel, mint a túlhevítéskor.

g) Olvasztókemence és a tégely nagysága

Az is hiba, hogyha az olvasztott mennyiség
hez az olvasztókemence, vagy a tégely nagy volt.

Ez az eset főleg az armatúra öntéseknél jelen 
tős, de számbajöhet más öntödében is. Pl. 50— 60 
kg-os öntési mennyiségekre van szükség és 200-— 
300 kg-ot, sőt ennél többet olvasztanak. Ez eset
ben célszerű kisebb kemencéket is beállítani. Ha 
a sárgaréz (pl. 200 kg) készen van, azt kisebb, 50— 
60 kg-os öntőtégelyekbe csapolják át, ha a 200-as 
tégelyből közvetlenül a fém nem csapolható, vagy 
vékonyfalú sárgaréz öntésről van szó. Mivel az 
egész mennyiség már öntésre kész, de közben az 
50—60 kg-os tégelyekbe való meregetéskor a 
visszamaradó rész még mindig tűz alatt áll, nyil
vánvaló, hogy a betét utolsó része más összetételű 
lesz, mint az első. Nem ritkán 2—3% a rézben ki
mutatható különbség.

h) A forgácsok vasmentesítése

Gyakran előforduló hiba, hogy a forgácsot 
nem vasmentesítették. A vastartalmú forgácsban 
a vas- és acélforgács nem olvad be a fürdőbe, mert 
nagyobb az olvadáspontja, de részben oldódik. 
Egy része oldatlan marad, s apró fekete pontok 
formájában látszik meg az öntvényen, illetve a 
tuskón. A beérkezett forgácsok mágneses szepará
lása el nem kerülhető.

D) Olvasztási és öntési előírások az egyes fémekre 
és ötvözetekre

a) Színréz

A színrezet homokba szárazon, kokillába, 
vagy pedig röpítő öntéssel öntik.

A színréz olvasztása legcélszerűbben faszén
takaró alatt történik. Helytelen a darabos faszén 
használata, mert az nem fedi az olvadékot, ezért 
meg kell őrölni és legfeljebb 2—3 mm 0  -jű dara 
formájában kell használni. A dezoxidációt kis- 
mennyiségű foszforrézzel kell végezni, mert a 
foszfor nagymértékben csökkenti a réz vezető- 
képességét, pedig a legtöbb rézöntvénynek jó 
vezetőképességűnek kell lennie. A réz folyékony
ságának növelésére az öntvényeknél legfeljebb 
0,3% ólom, vagy legfeljebb 1% cink adagolható.
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A formák megszerkesztésekor tekintetbe keli 
venni a színréz erős szívódási hajlamát : a réz
öntvények öntésekor igen nagy felöntéseket kell 
használni, ametyek súlya néha a darab súlyának 
60— 80%-ára is rúghat. Ezért a színrézöntvények 
készítése egyike a legnehezebb öntészeti felada
toknak.

Az olvasztás folyamata röviden a következő :
A tégely fenekére annyi széndarát szórunk, 

ami kb. elegendő lesz az egész fürdő felületének 
a be takarására. Ezután a tégelyt megtöltjük egé 
szen a pereméig, de soha nem úgy, hogy a tégely 
előmelegítője is tele legyen, vagy m ég abból is ki- 
álljon. Az anyagnak a beolvadása után végezzük 
a dezoxidációt éspedig úgy, hogy 100 kg színréz- 
betétre 600 g 15%-os foszforrezet számítunk. 
A foszforrezet merítőharanggal vigyük be. Ezután 
hozzáadjuk az adaghoz hiányzó rézmennyiséget 
és mégegyszer dezoxidálunk, m ost azonban már 
az egész betétre számított 100 kg-ra eső, csupán 
300 g 15%-os foszforrézzel. Az így  gáztalanított 
rezet pontosan 1070— 1090 C°-on kell leönteni. 
A réz az oxigénen kívül kéndioxidot is vehet fel 
a tüzelőanyag füstgázaiból. A teljesen gáztalaní
to tt öntvények felöntése erősen beszív, de ha a 
fürdő nem volt eléggé gáztalanítva, akkor az önt
vény felöntése dagad.

Teljesen dezoxidált és nem tökéletesen gáz
talanított öntésnek a felöntését szemlélteti a 
9— 10. ábra.

Takarószernek a réznél a faszénnél sokkal 
drágább, vízmentes borax is használható, aminek 
egyébként dezoxidáló és tisztító hatása is van.

A réznek kitűnő dezoxidáló szere még a tiszta 
magnézium, amelynek mennyisége a réz 100 kg- 
jára számított 40— 50 g. Ha a réz vezetőképességé
nél engedményt tehetünk, (10— 15%-os csökke
nés), de lényeges a szakítószilárdság növelése, 
ebben az esetben a színrezet 0,5% magnéziumig 
ötvözhetjük is, amikor a szakítószilárdság 20%- 
kai nő.

A réz dezoxidálható még magnézium- és réz- 
sziliciumötvözettel is.

b) A z  ó n b r o n z o k  ( fo s z fo r b r o n z o k )

Az ónbronzok és foszforbronzok között nem 
tesznek különbséget a gyakorlatban, holott a két 
elnevezésnek megfelelő bronzféleségek között lé 
nyeges különbsége van. Onbronzokban csak a 
dezoxidáláshoz használt foszfor nyomai találhatók, 
míg a foszforbronzokban a foszfor már ötvözőként 
legalább 0,1%, de legfeljebb 0,5% mennyiségben.

Az ónbronzok homokba szárazon és kokil- 
lákba egyformán jól önthetők. Ha az ötvözet új

alkotókból készül, először az adagnak az egész 
rezét olvasztjuk le és a megolvadt rezet dezoxidál- 
juk 100 g rézre számított 100 g 15%-os foszfor
rézzel. Csak ezután adagoljuk be az ónt és ezután 
újból dezoxidálunk az ón alapos élkeverése után, köz
vetlenül az öntés előtt újabb 100 gf 100 kg mennyiségű 
foszforrézzel. A második dezoxidálás után 2—3 
percet kell várni, amíg a dezoxidálási folyamat 
teljesen befejeződik.

Precíziós öntödékben gyakorlatban van  az a 
szokás, hogy az új ötvözetű ónbronzokat először 
tömbösítik, s a formaöntéshez a kész ötvözetet 
használják fel. Megfelelő dezoxidálás esetén  a 
hulladék is teljesen egyenértékű, de ha nagyok a 
mechanikai kívánalmak, mindig célszerű új bronz
ötvözetet készíteni.

A gyakorlatban bevált üzemi fogás az, hogy 
a forró felöntéseket faszóndarával szórjuk le, ami
vel tökéletes gáztalanítás érhető el. öntési hőmér
séklet 1150 C°. Az ónbronzok mechanikai tulajdon 
ságait már 1— 2 tized% mennyiségben rendkívül 
nagy mértékben rontja az alumínium. Erre a hulla
dékok kezelésénél kell különös figyelemmel lenni.

c) Vörösötvözetek

A vörösötvözetek összetétele változó. Igv 
ismerünk V öt 4, 5, 8, 9, 10-et (az ötvözetek ón
tartalma 4— 10% között váltakozik), míg ezeknek 
az összetételeknek megfelelő cinktartalom 2, 7, 7, 
6, 4%. A V öt 4-ben megengedhető 1%, a V öt 5- 
ben és Vöt 8-ban pedig 3— 3% ólom.

Új ötvözetekből készült Vöt ötvözetekre 
ugyanezek az olvasztási szabályok érvényesek, 
mint amit a kétalkotós bronzoknál mondottunk 
azzal a megjegyzéssel, hogy az alkotók hozzáadá
sának a sorrendje : ón, ólom, cink.

Űj öntészeti tömbből ugyanúgy történik az 
olvasztás, m int az ónbronzoknál, azzal az egyetlen  
különbséggel, hogy a Vöt ötvözeteknél nem szük
séges a faszéntakaró használata, mert a hozzá
ötvözött cink az ötvözetet m aga dezoxidálja.

Hulladék feldolgozásakor az olvasztás cink
veszteségének pótlására cinket kell még hozzá
adagolni, am elyet az öntöde olvasztóberendezésé
nek megfelelően, előzetes elemzési adatok alapján 
gyakorlatilag kell megállapítani.

d) Sárgarezek

A sárgaréz új ötvözésekor kifogástalan minő
ségű rézre és cinkre van szükség. A sárgarézhez 
ugyanazokat a takaró- és dezoxidálószereket hasz
náljuk olyan mennyiségben, mint ahogy azt a 
vörösötvözeteknél említettük. Az új ötvözet készí
tésekor az egyik gyakorlat szerint először a cinket 
adagolják be és kb. 500 C°-on olvasztják. Ennek 
megtörténte után a fürdő hőmérsékletét fokozato 
san növelik s a rezet lemezhulladék alakjában ada
golják be a cinkfürdőbe. Ily módon a cinkveszte 
ségek csökkenthetők. Bár a cink maga is dezoxi- 
dál, biztonság kedvéért azonban a sárgarezeket 
még 100 kg sárgarézre szám ított 100 g 15%-os 
foszforrézzel is dezoxidálják. A cinkleégésre a
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sárgarézbetét 3%-át veszik. Sárgarézforgács be
olvasztásakor különös gondot kell fordítani arra, 
hogy a forgács alumínium- és vasmentes legyen, 
mert az ilyen forgácsból ön tött sárgarézarmatúrák 
gáz- és gőzátbocsátók.

A sárgaréz öntési hőmérséklete 1000— 1050 C°. 
Ida a sárgaréz forgácsolhatóságát növelni akarjuk, 
a fürdőhöz 1% ólmot adagolunk, ami közvetlenül 
a sárgaréz öntése előtt az ólom előmelegítésével 
történik.

A sárgaréz úgy is ötvözhető, hogy először a 
rezet olvasztják meg és annak dezoxidálása után  
adagolják be a cinket, ez esetben azonban nagyobb  
a cinkelégés.

e) K ü lö n le g e s  s á r g a r e z e k

Különleges, vagy nemes-sárgarezeknek nevez 
zük azokat a sárgarézféleségeket, amelyekben a 
cinken és a rézen kívül, összesen azonban legfel
jebb 7%-nyi mennyiségben vas, alumínium, m an 
gán, vagy nikkel szerepel ötvözőként. Ezekkel az 
ötvözőkkel a bronzokat is felülmúló tulajdonságú 
ötvözeteket lehet elérni. Ilyen  jól bevált ötvözet 
pl. 52% réz, 41,5% cink, 2% alumínium, 0,9%  
mangán, 3,6% vas. Ennek az ötvözetnek öntési 
szakítószilárdsága 55 kg/mm2, 6% nyúlás és 120 
Brinell.

A nemes-sárgarezeknek olvasztása és öntése 
azonban meglehetősen nehéz feladat. Az ötvöző  
alkotókat csak segédötvözet formájában lehet be
vinni, egyébként nem érhetők el sem a kívánt 
elemzési, sem pedig a szilárdsági értékek. A felhasz 
nált réznek legalább 99,9%-osnak kell lennie, a 
cinknek legalább 99,9%-nak, a vasat és a mangánt 
tiszta anyagokból előállított 80/20 vas-mangán 
segédötvözet, az alumíniumot pedig 20/80-as 
alumíniumcink segédötvözet formájában kell fel
használni.

A fentebb említett ötvözet adagolása a követ 
kező :

K é z ................................................................  52,0 k g
V a s m a n g á n .................................................  4 ,5  k g
C in k ............................................................... 33,5 k g
A lu m ín iu m -cin k .....................................  10,—  k g

Ö sszesen  : 100,—  k g

Az olvasztás menete a következő :
Pl. 200 kg-os tégelyben berakjuk először a 

takarósót, majd pedig 50 kg rezet. Erre rárakjuk 
a 4,5 kg vasmangánt, am elyet azonban előzőleg 
egészen daraszerűre aprítottak. Ezt az adagot, 
amilyen gyorsan lehet, megolvasztjuk. Már ennél 
az olvasztásnál is figyelni kell arra, hogy a fürdő 
el ne gázosodjék, mert az elgázodosott, vagy nem 
egészen tökéletesen dezoxidált nemessárgarezek 
dagadásra hajlamosak. A beolvadt rézből és vas 
mangánból képzett olvadékot alaposan dezoxidál- 
juk foszforrózzel, ennek megtörténte után az elő 
melegített 33,5 kg cinket adagoljuk a fürdőbe. 
Ezután pedig az ugyancsak előmelegített 10 kg 
alumíniumcinket.

A beolvadás után, közvetlenül az öntés előtt 
mégegyszer dezoxidálunk kb. 100 g foszforrézzel 
s az adagot lehető legkisebb hőmérsékleten, az

egész fürdő alapos átkeverése után, 1050 C°-on 
öntjük.

A nemessárgarezek öntése előtt mindig cél
szerű kovácsolási merítőpróba vétele oly módon, 
hogy öntés előtt egy kis rudat öntünk, s hogyha 
az jól kovácsolható, a nemessárgaréz leönthető. 
Az öntési hőmérséklet betartása különösen lénye
ges a nemessárgarezeknél és pirométer hiányában 
a helyes hőmérsékletet úgy állapíthatjuk meg, 
hogy a fürdőn már nem gőzölög a cink, s a fürdő 
felülete pirosas árnyalatot mutat.

f) Alumíniumbronzok

Az alumíniumbronzok, bár meglehetősen ne
hezen önthetők, az iparban egyre nagyobb tért 
hódítanak. Ismerünk két- és többalkotós alumí
niumbronzokat. A kétalkotós alumíniumbronzok
ban az alumíniumon k ívül a vas -f  nikkel +  man
gán +  szilícium -f- ón együttesen összesen 12%-ra 
rúghat.

Az olvasztás és az öntés nehézségei abban áll
nak, hogy az alumíniumbronzoknak igen erős a 
gázelnyelő és oxidhámképződési hajlamuk, ezen
kívül igen nagy a fogyásuk, gyakran a 2%-ot is 
eléri. Az alumíniumbronzokat minden más bronz
és sárgarézféleségektől elkülönítve kell olvasztani, 
önteni és tárolni.

Az új ötvözetű alumíniumbronzoknak a ké
szítése a következőképpen történik. Az alumíniu
mot 50— 50%-os rézalumínium segédötvözet for
májában hozzuk be. A z előötvözettel behozott réz 
levonásával kapott rézmennyiséget az ismert mó
don beolvasztjuk, majd dezoxidáljuk, s a dezoxi
dált részbe keverjük bele az 50—50%-os segéd
ötvözetet.

Az alumíniumbronz főleg szárazon, de külön
leges szintetikus homokba, nedvesen is önthető. 
A formázás technikája az, hogy az alumínium
bronzot (a tuskókat is beleértve) sohasem szabad 
közvetlenül önteni, m ert az ötvözet habképző
désre hajlamos, s így oxidhámokkal átszőtt szöve
tet nyerünk. A formakiképzésnél különös tekin
tettel kell lenni a 2%-os fogyásra, s erre való tekin
tettel a nagy, s erős felöntésekre úgy, hogy az 
alumíniumbronz daraboknál a felöntéseknek a 
súlya gyakran a darabsúly 100%-át is eléri.

g) A z  a lp a k k á k

ü j  ötvözeteknél a tégely fenekére rakjuk a 
takarószert és erre az adagba szánt réz és nikkel 
mennyiségét. A réz és nikkel megolvasztása során 
célszerű a tégelyt fedővel letakarni, nehogy szén-, 
koksz- és füstgázok érjék különösen a nikkelt, 
amely tudvalévőén igen  nagy mértékben nyeli el 
a szóngázokat. Az olvasztóberendezésnek olyan
nak kell lennie, hogy a rézből és nikkelből álló ele- 
gyet a legrövidebb időn belül lehessen 1450 C°-ra 
felhevíteni. E hőfokra történt felfűtés után ada
goljuk a fürdőhöz a cinket, az egész fürdőt most 
alaposan átkeverjük, mégegyszer az adagra számí
tott 3% cinket adunk hozzá és az egész tégelyt 
alaposan dezoxidáljuk. A dezoxidálás minden kö
rülmények között először 100 kg-ra számított 80 g 
színtiszta magnéziummal történjék és ezenfelül
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még 400 g 15%-os foszforrézzel. Utána az adagot 
lehetőleg azonnal öntjük, 1150— 1200 C°-on.

A dezoxidálás történhetik nemcsak tiszta  
magnéziummal, hanem magnéziummal és man
gánnal egyidejűleg, éspedig az adag 100 kg-jára 
számított 50 g  magnézium +  50 g mangánnal. 
Takarószernek, illetve fedősónak legcélszerűbb 
mangánszuperoxid (barnakő) használata.

E )  A takarószerek
A takarószerek arra valók, hogy a fürdőket 

a gázfelvételtől, illetve a környező levegő oxigén 
jének felvételétől védjék.

Ezek az öntödei sókészítmónyek főleg salét
romsóból, fluoridokból és kovasavból állanak s 
olvadáspontjuk mindig kisebb a fémek, illetve 
ötvözetek olvadáspontjánál. Tulajdonságuk olyan, 
hogy könnyen folyó salakot képeznek, amely olva
dás közben és öntés e lőtt levegőt elzáró réteggel 
takarja be a fürdő felületét. Ezzel nemcsak a fürdő 
felületének oxidációját, hanem az elégési vesztesé
geket is csökkentettük. Egyes fémöntödei sóké
szítmények a fürdő kéntelenítésére is alkalmasak. 
(L. bővebben : J. L., A fémöntödei sókészítmé
nyekről. Bányászati és Kohászati lapok Öntöde), 
1950. 6. szám, 130. oldal.)

Üj szovjet eljárás göm bgrafitos öntöttvas előállítására

V. A. Zacharov  m é rn ö k , a  M o lo to v -a u tó g y á r  
m e ta llu rg u sa , a k i  n é h á n y  év e l ő t t  h o sszab b  id ő t  t ö l t ö t t  
h a z á n k b a n  is, a  g g . ö n tö ttv a s  e lő á ll í tá s á n a k  eg y  k ü lö n 
le g e s  m ó d o z a tá t is m e r te t i . 1 A z e l j á r á s  a  szokásos M g-os 
(segédö tvöze tes, v a g y  e lek tronos) k ezeléstő l lé n y e g é b e n  
a b b a n  k ü lö n b ö z ik , hogy az ü s t b e  csapolt fo ly é k o n y  
v a s b a  k o v á c s re v é t,  vagy  v a s é r c e t  adagol, á l t a l á b a n  
5 , 6 % -os m e n n y isé g b e n  és az t n é h á n y  percen á t  e lk e v e r i .  
E z u tá n  k ö v e tk e z ik  a  szokásos M g -o s  kezelés és a  F e S i-o s  
b e o ltá s .

K ísérle te i a lk a lm á v a l Zacharov  a z t  ta p a s z ta l ta ,  
h o g y  a m e n n y ib e n  a  v asa t a  M g -o s  kezelés e lő t t  f e n t i  
m ó d o n  o x id á lta , a k k o r  a  s z o k á s o s n á l jóval k e v e s e b b  
M g  adagolása e le g e n d ő  vo lt a  g g . képződéshez é s  az  
a z z a l  járó j e le n tő s  m in ő ség ja v u lá sh o z . E g y é b k é n t  
u g y a n is  m ég e g é s z e n  kis kezd ő  S - ta r ta lm a k  e s e té n  is 
tu d v a lé v ő é n  j ó v a l  0 ,3% -nál t ö b b  M g volt s z ü k s é g e s  
a  tú ln y o m ó an  g g .  szövet n y e ré s é h e z . E lőzetes o x id á 
c ió já v a l a z o n b a n  (1. táb láza t) 0 ,1 1 5 -—0,23%  M g a d a 
g o lá sáv a l m ár m e g fe le lő  gg. s z ö v e te t  k a p o t t  és a  k e z e lé s  
s ik e ré t  a t á b lá z a t b a n  b e m u ta to t t  sz ilárdság i é r t é k e k  
ig a zo lják . A t á b lá z a tb ó l  lá th a tó , h o g y  v a la m e n n y i k í 
s é r le t i  o lv a s z tá s k o r  az  e lem zett ( t e h á t  a  kész ö n tv é n y 
b e n  m arad t) M g é r té k e  felette v a n  a  sikeres k ez e lé s  a lsó

1 V. A. Zacharov : E lő z e te s e n  o x id á lt s z ü rk e v a s  
M g-os kezelése. L itv e jn o je  P ro iz v o d s z tv o , 1954. a u g .
23 — 24. old.

h a tá r é r té k é n e k  te k in th e tő  0 ,0 4 % -n ak . E n n e k  k ö v e tk e z 
tében  a  k e z e lé s  M g -k ih o z a ta la  a  22,7— 7 0 %  k ö z t  van , 
á t la g o s a n  k b .  40% . E z  a  h a z a i  és egyéb  k ü lfö ld i  ilyen  
é r té k ek  k é tsz e re sé n é l is  t ö b b .  C sak H. O riesnek  a  köze l 
m ú ltb a n  m e g je le n t t a n u lm á n y á b a n  o lv a s h a tó k  4 5 % -o t 
is e lérő  k ih o z a ta l i  s z á m o k . 2

Zacharov  te h á t  v é g e re d m é n y é b e n  a  s z o k á so s  Mg- 
m e n n y isé g  fe lével á lh t  e lő  n a g y sz ilá rd sá g ú  gg . ö n tö t t 
v asa t. E l j á r á s i  s ik e ré t a b b a n  véli m e g ta lá ln i ,  hogy  a  
reve b e a d á s á tó l  a  Mg a d a g o lá s á ig  e lte l t  r ö v id  id ő  a la t t  
a  vas s z o k á s o s  k ísé rő e le m ei n e m  képesek  a  v a s o x id o k a t 
(revét) re d u k á ln i ,  h a n e m  a z t  a z  Mg végz i el.

A z M g  o x id á ló d v án , n a g y h ő fo k ú  M gO -g ó co k  lé te 
sü lnek  s  s z e r in te  ezek  o k o z z á k  a  g ra f it g ö m b ö sö d ésé t. 
E  m ia t t  v o ln a  igen h a tá s o s  a  kevés Mg a d a g o lá s a .

F ig y e le m re m é ltó  a z  a d a to k b ó l,  h o g y  re v é v e l  e lő 
ze tesen  o x id á l t  a n y a g o k  m in d e g y ik é n ek  m á r  kezelés 
e lő tt is  f e l tű n ő e n  csekély  S - ta r ta lm a  v a n  (0 ,0 1 — 0,026%  
közt). A  k é n  k is  é rtéke  p e d ig  m in t  ism ere te s , a  sz töchio- 
m e tr ik u s  sz á m ítá so k o n  tú lm e n ő e n  c s ö k k e n ti  a  Mg- 
ad ag o lás  szükséges m é r té k é t .  N em  k é tsé g e s  to v á b b á , 
hogy a z  5 ,4 % -o s  re v e a d a g o lá s  a lap o san  h ü t h e t i  a  fo lyé 
kony v a s a t  s  ro n t ja  a  fo ly é k o n y sá g o t, m e ly  sz e m p o n tb ó l 
az Mg é s  F e S i ad ag o lá sa  s e m  ja v í t  ( e x o te rm . h a tá s u k 
ró l Z. is  í r ) .

2 .4 . Ortes : A us d e r  P ra x is  des S p h ä ro g u sse s , 
G iesserei 1953 . I I .  93— 103 . o ld .

1. táblázat
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60 p á lc á k b a n

70 -2 3,85 2,3 0,023 3,65 2,47 0 ,53 0,117 0 ,0 0 7 0,06 0,85 0,21 0,42 28,5 gg
71 -2 3,40 2,33 0 ,026 3,23 2 ,44 0 ,60 — 0 ,0 0 4 0,05 0,88 0,22 0,22 22,7 5 9 ,6 9,2 4,25 gg
76-2 3,95 2,33 0,011 3,85 1,50 0 ,50 0 , 1 1 2 0 ,0 0 4 0,07 5,4 0 ,1 8

“
39,0 71 ,3 3,6 2,8 te l je s e n

fe h é r

76-3 _ _ __ 3,80 1,74 0 ,48 0,119 0 ,0 0 7 0,06 5,4 0 ,2 3 0,46 26,0 6 1 ,4 4,8 3,6 gg
77-2 3,95 2,37 0,01 3,85 1,72 0 ,46 0,12 0 ,0 0 8 0,06 5,4 0 ,1 8 0,36 33,3 61 ,9 6,7 3,4 gg
78-3 3,95 2,37 0,01 3,80 2,00 0 ,48 0 ,0 0 5 0,04 5,4 0,12 0,58 33,3 66 ,7 0,9 5 0 %  göm b- 

g ra f it

7 8 -4 _ __ __ 3,78 2 ,06 0 ,50 __ __ 0,07 5,4 0 ,1 6 0,70 43,8 6 2 ,4 7,3 3,3 gg
8 3 -2 3,85 1,7 0 ,018 3,70 2 ,16 0 ,44 0,169 0 ,0 0 7 0,07 5,6 0,12 0,6 58,3 ■--- — — gg
83-3 — — 3,65 2,07 0 ,50 — 0 ,0 0 4 0,08 5,6 0 ,1 1 5 0,6 70,0 — — — gg

A 70. és 7 1 . ad ag b an  a  r e v é t  a z  üstbe, 76 . é s  78. adagba  c s a p o lá s  e lő tt 5 p e r c c e l  a  k em en céb e . 
83. a d a g b a  v asé rce t a d t a k  r e v e  h e ly e tt é s  a  M g-ot s e g é d ö tv ö z e tte l  (18— 7 2 % -o s )  v it té k  b e .
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N em  é r th e tő k  to v á b b á  az  ig e n  v á l to z ó  S i-é rték ek , 
m e ly e k  a  h á rm a s  k e z e lé s  u tá n  egyes e s e te k b e n  fe le tte , 
m á s  a d a g o k n á l a z o n b a n  jóva l a l a t t a  v a n n a k  a  c s a p o lt  
v a s b a n  levő  S i- ta r ta lo m n a k .

M in d ezek n ek  a  k ö rü lm é n y e k n e k  h a t á s á t  és á l t a l á 
b a n  a  95 348. sz. s z o v je t  szerzői ta n ú s í tv á n n y a l  s z a b a 

d a lm az o tt ú j  e l já rá s n a k  a lk a lm a z á s i  le h e tő s é g é t in d o 
k o ltn a k  lá t s z ik  k ísé rle te k k e l is  m egv izsgáln i. L eh e tsé g es , 
hogy  a  k ís é r le te k  közelebb  v is z ik  a  k u ta tá s t  a  g g .-k é p z ő 
dés m e c h a n iz m u sá n a k  fe ld e r í té sé h e z  is.

K örös Béla

Szakosztályi é le t

A z 1954. év  m á s o d ik  felében s z a k o s z tá ly u n k  t e v é 
k e n y s é g e  az előző id ő sz ak o k h o z  m é r te n ,  k ev ésb b é  v o l t  
a k t ív .  M inden  r e m é n y  m eg v an  a z o n b a n  a r ra , h o g y  ez  
a  v isszae sé s  c sak  á tm e n e t i ,  m e rt a  n e h é z ip a r  f e j le s z té 
s é n e k  m érsék lése  a z  ö n tö d é k b en  le g fe lje b b  p ro g ra m - 
v á l to z á s o k a t  okoz s  f e la d a ta ik a t  b iz o n y o s  m é rv b e n  a  
k ö n n y ű ip a r  k is z o lg á lá s á ra  is i r á n y í t ja .  A  m e g v ita tá s t ,  
k im u n k á lá s t ,  f e j le s z té s t  k ívánó  k é r d é s e k  n a g y  sz á m a  
to v á b b r a  is m e g k ö v e te li ,  hogy s z a k o s z tá ly u n k  é le té t  
a  te l je s  a k t iv i tá s  je llem ezze , a m in e k  m egsze rvezése  
j a n u á r i  veze tő ség i ü lé s ü n k  fő f e la d a ta  lesz .

B á r  az au g . 2 6 -ra , szep t. 23 -ra  é s  o k t. 14-re k i 
t ű z ö t t  v id é k i a n k é to k  n e m  v a ló s u lh a t ta k  m eg, a  s z a k 
o s z tá ly b a n  a  n y á r i  s z ü n e te t  k ö v e tő  4 h ó  a l a t t  9 e lő a d á s  
h a n g z o t t  el.

I X .  9-én  sz ak o sz tá ly -v e ze tő ség i ü lé s  vo lt.
I X .  16-án L endva i Endre : A c é lg y á r tá s  in d u k c ió s  

k e m e n c é b e n  c ím m el t a r t o t t  e lő a d á s t.
I X .  30 -án  N á n d o ri Gyula : H o m o k rö p ítő g é p e k  

ü z e m e  c ím ű  e lő a d á s a  h a n g z o tt el.
X .  7-én : A lberti György : A z  ö n tö d e i sz e rv ez és  

id ő s z e rű  k é rd é se irő l b e szé lt. E z t  a z  e lő a d á s t
X . 14-én k ö z é rd e k ű  jellege f o ly tá n  m e g ism é te ltü k .
X . 28 -án  a  c s e h sz lo v á k  A n y a g v iz s g á la ti  és T e c h n o 

ló g ia i  I n té z e t  k ö ld ö tts é g e  dr. J .  K oritta  v eze té sé v e l 
e g y e s ü le ti  k lu b n a p o n  f o ly ta to t t  a  m e g je le n t é rd e k lő 
d ő k k e l  m eg b eszé lé s t, m in t  a rró l l a p u n k  11. s z á m á b a n  
m á r  ré sz le te se n  b e s z á m o ltu n k .

X I .  4-én  v e z e tő s é g i ülés v o lt,  m e ly  az  X . 2 3 -á n  
s z o v je t  ta n u lm á n y ú t r a  in d u lt  Varga Ferenc o sz tá ly -  
t i t k á r  tá v o llé te  id e jé r e  a  t i tk á r i  t e e n d ő k  e l lá tá s á v a l  
N án d o ri Gyula k a r t á r s a t  b íz ta  m eg .

X I .  11-én C supka  Zoltán: A  m in t á k  g y á r tá s te rv e 
z é s é n e k  p ro b lém á i c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .

X I .  19-én sz a k o s z tá ly u n k  je le n tő s  szám m al v e t t  
r é s z t  a  b á n y á s z a ti  s z a k o sz tá ly  e lő a d ó  ü lésén , m e ly e n  
N ovák  Frigyes : Ö n tö d e i  h o m o k te rm e lé s ü n k  m in ő ség i 
k ö v e te lm é n y e irő l b e s z é lt .

X I .  25-én Szvath  György : V a s ö n tv é n y e k  j a v í tá s a  
c ím ű  e lő a d á sá t t a r t o t t a  m eg az R . M . ö n tö d é k  k u l t ú r 
t e rm é b e n  re n d e z e t t  ü z e m i a n k é to n .

X I I .  4 -én  e g y e s ü le tü n k  év i k ö z g y ű lé se  a lk a lm á v a l 
B u d in szky  Tibor : Az. önkö ltség  és a z  ú j  ö n té sze ti t e c h 
n o ló g iá k  ö ssze fü g g ésé rő l beszé lt s z a k o s z tá ly u n k  e lő 
a d á s a k é n t .  A  k ö z g y ű lé s  e lism e ré sé n e k  k ife jezé sév e l 
to v á b b r a  is  H argitay Sándort b í z t a  m e g  az o s z tá ly - 
e ln ö k i és  Varga Ferencet az o s z tá ly t i tk á r i  te e n d ő k  e l 
l á tá s á v a l .

X I I .  16-án  E g y e s ü le tü n k  e ln ö k s é g i ülése a  s z a k 
o s z tá ly o k  1. fé lé v i p ro g ra m já n a k  e lk é s z íté s é t  1955 j a n .  
10 -ig  í r t a  elő s a  K o h á s z a t i  L a p o k  ré s z é re  ú j sz e rk esz tő - 
b íz o t t - : ' go t v á la s z to t t .

K . B .

1955. j a n u á r  tí-á n  sz a k o s z tá ly u n k  v eze tő ség i ü lé s t  
t a r t o t t ,  m e ly en  m e g v i ta t ta  a  s z a k o s z tá ly  e lső -fé léves 
p ro  g ra m m já t.

A  sz a k o sz tá ly  v eze tő ség i ü lé s é n  először, és e z é r t  
n a g y  ö röm m el ü d v ö z ö l tü k  a  m e g je le n te k  k ö z ö tt E g y e 
s ü le tü n k  e ln ö k é t : Szele M ihályt é s  f ő t i tk á r á t  : M artos  
Bélát.

Hargitay Sándor  sz ak o sz tá ly i e ln ö k  és Varga Ferenc

t i tk á r  m e llé  h e ly e t te s  t i t k á r k é n t  Nándori G yulát, a  győ 
r i és d ió sg y ő r i c so p o rto k k a l v a ló  szorosabb  k a p c s o la t  
k iép íté sére  v id é k i  fe le lő skén t S á fá r  Lászlót é s  S á r i  Vin 
cét v á la s z to t ta  m eg  a  v e z e tő sé g i ü lés.

Az Ö n tö d e  S zerkesz tő  B iz o tts á g á n a k  ta g ja iv á  
Chapó Elek, K á lm án  Lajos, K őrös Béla, K üstel Alfréd, 
Sáfár László  é s  Varga Ferenc ta g tá r s a k a t v á la s z to t ta  
m eg, a k ik  k ö z ü l  K á lm án  L a jo s t ,  K őrös B é lá t  é s  V arga 
F e ren ce t a  K o h á s z a t i  L a p o k  S zerkesztő  B iz o tts á g á b a  
is d e leg á lta . A z  Ö ntöde S z e rk e s z tő  B iz o tts á g á n a k  veze 
tő je  V arg a  F e re n c ,  s z a k o s z tá ly u n k  titk á ra .

A v e z e tő s é g  a  m ú lt é v  ta p a s z ta la ta i  a l a p j á n  úgy 
d ö n tö tt ,  h o g y  a  s z a k o s z tá ly u n k  h a g y o m á n y o ssá  v á lt 
c s ü tü r tö k i ö ssz e jö v e te le in  t a r t o t t  e lő ad á so k a t r i tk í t a n i  
fog ja a  k lu b n a p o k  ja v á ra . A  k lu b n a p o k  egy  r é s z é n  v a la 
m ely  a k tu á l i s ,  k ö tö t t  té m á t  v i t a t u n k  meg, m á s ik  részén 
pedig a  B é k e -sz á lló  fe h é r  a s z ta la i  m e lle t t  t a r tu n k  
,,ö n tő -n a p “ - o t .  T öbb  m e g tá rg y a lá s ra  v á ró  v i ta a n y a g  
m e rü lt fe l, m i n t  pl. a  m u n k a fe g y e le m  h a tá s a  a  se le jt 
a la k u lá sá ra  ; s z e rsz á m g é p -ö n tv é n y e k  csú szó fe lü le te in ek  
ön töde i e r e d e tű  h ib á i s tb .

A m a g y a r -s z o v je t  b a r á t s á g  hón ap ja  a lk a lm á v a l  
S z o v je tu n ió b a n  v ég z e tt t a n u lm á n y u ta k  b e s z á m o ló it,  a 
m ag y ar ö n tö d é k n e k  n y ú j to t t  s z o v je t m ű sz ak i seg ítség  
h a s z n o s ítá s á t  v i t a t j a  m eg e lő a d á s o k , k lu b n a p o k  k e re té 
b en  s z a k o sz tá ly m ik .

A v i t a  u t á n  a  v e z e tő sé g  a z  a lábbi m u n k a te r v e t  
á l líto t ta  ö ssz e  :

Az öntödei szakosztály 1955 . I . félévi m unkaterve  :

I .  6. V e z e tő sé g i ülés. A  m ú l t  félévi m u n k a  m eg b e 
sz é lé se .

I . 13. A z  e lső  félévi m u n k a  t e r v  m egbeszélése .
I . 27. N a g y  Zoltán : N a g y m é re tű  a c é lö n tv é n y e k  

n y e rs fo rm á z á s a .
I. 30. K lu b n a p .

I I .  10. C hapó Elek : A le v e g ő  n e d v e ssé g ta r ta lm á n a k
h a t á s a  a  k u p o ló k e m e n c e  üzem ére.

I I .  17. 24 . é s  I I I .  3. K lu b n a p .
I I I .  10. K á lm á n  Lajos : Ö n té s z e tü n k  10 é v e .
I I I .  17. K lu b n a p .
I I I .  24. K é re g h e n g e r  a n k é t  S a lg ó ta r já n b a n .
I I I .  31. V ez e tő sé g i ülés.
IV . 7. N á n d o r i Gyula: F o ly é k o n y  vas f e lü le te .
IV . 14. é s  21 . K lu b n ap .
IV . 28. K o tra  Dezső: Ö n tv é n y e k  rö n tg e n v iz s g á la ta .

V. 5. T ó th  András : M in ta k é s z íté s  ú j i r á n y a i .
V. 12. A lberti György : A  te rm e lé s  te rvezési m ó d sz e re i.
V. 18. K lu b n a p .
V. 26. F e k e t e  te m p e r -a n k é t.

V I. 2. K lu b n a p .
V I. 8. H orváth Dezső: Ö n tö d e i  u tó k a lk u lá c ió  ké rd ése i.
V I. 16. M aréchal Károly : F é m ö n tv é n y e k  b e ö m lő re n d 

s z e re i.
V I. 23. K lu b n a p .
V I. 30. V e z e tő sé g i ülés.

1955. j a n u á r  13-án s z a k o s z tá ly u n k  t a g j a i  m eg v i 
t a t t á k  az  e lső  fé lé v  m u n k a te r v é t  és h e ly e se lté k  a  k ö tö tt  
té m á v a l t a r t a n d ó  k lu b n a p o k  szervezésé t, t ö b b  a k tu á lis  
té m á t is ja v a s o l ta k .  T ö b b e n  h e ly esn ek  t a r t a n á k ,  h a  a 
k ö tö t t  t é m á j ú  k lu b n a p o k a t  la p u n k b a n  is m e r te tn é n k .
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K O H Á S Z A T I  L AP OK

VI. évfolyam  3. szám 1955. m árcius

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

Б. Кёрёш :
Составление кривых температур изложниц для 
исследования их разширение.

Д л я  правильного исследования р азш ирен и я  разных 
м атериалов изложниц, сч и тал и  н у ж н ы м  и зуч ать  нагрев 
и охлаж ден и е излож ниц в  производственных у с л о в и я х . 
По этом у  составлял п о д  руководством а в то р а  метал
лурги чески й  завод н ес к о л ь к о  кривых тем п ератур  после 
зал вк и  1й , 2х и Зх ч асо в ы х  выдержкой. Н а  основании 
кривых температур стал о  возможным составл ять  соот
ветствую щ ие диаграмми к  исследованию разш ирения.

Z u sam m en fas su n g

A ufnahm e von Erhitzuiigs- und Abkühlungskurven fiir
W a c h s tu m sv e rsu c h e  v o n  K okillenvverkstoffen .

V o n  D ip l.  In g . B. Kőrös.
Z w e c k s  sa c h g e m ä s s e  D u r c h fü h r u n g  v o n  v o r 

g e s e h e n e n  W a c h stu m s v e r s u c h e n  m it  v e r sc h ie d e n e n  
K o k ille n w e r k s to f fe n  s c h i e n  d e m  V e r fa s se r  n o tw e n d ig  
die E r h itz u n g s -  s o w ie  A b k ü h lu n g s v e r h ä ltn is s e  der  
K o k ille n  im  S ta h lw e r k  z u  p rü fen . D ie  W ä r m e k u r v e n  
w u r d e n  v o n  m eh reren  K o k i l l e n  m it  1 b e z w .  2 u n d  
3 S t u n d e n  S tr ip p z e it d e r  B lö c k e  a u fg e n o m m e n . A u f  
G ru n d  d e r  E r g e b n isse  k o n n t e n  d ie f ü r  W a c h s tu m s 
v e r su c h e  m a ssg e b e n d e  z y k l i s c h e  K u r v e n  e r m itte lt  
w erd en .

A b s tra c t

The t a k in g  up  of h ea tin g  a n d  cooling c u rv e s  fo r  growth-
ex p e rim e n ts  w ith  d if fe re n t  in g o tin o u ld -iro n s

B y  : B. Körös, c a n d .  s c .  tech n .
I n  o r d e r  to  g e t  p r a c t i c a l  g o o d  r e su lts  i t  w a s  n e c e s 

sa ry  t o  t a k e  u p  h e a t in g  a n d  coo lin g  c u r v e s  o f  in g o t  
m o u ld s  in  s te e lw o r k  i t s e l f .  T h e se  c u r v e s  w e r e  p lo tte d  
a g a in s t  s t r ip p in g  t im e s  o f  1 or  2 or 3 h o u r s .  B ased  
o n  t h a t  w o r k  i t  w as p o s s ib l e  to  se t t le  t h e  c y c l ic  th er 
m ic  d ia g r a m s  for  th e  in v e s t ig a t io n s  in  p ia n o .

Acélműi kokillák élettartamát, m int jól is
mert, a megfelelő szerkezet (konstrukció), a méret
pontos és hibátlan belső felületű öntvény, vala
mint a szakszerű acélműi kezelés mellett az öntés
hez felhasznált anyag szilárdsága és duzzadás
állósága határozza meg. A nagyobb súlyú és sűrűb
ben használt kokillák esetében a megfelelő duzza
dásállóság van előtérben. A duzzadás az Acx pont 
körüli vagy feletti ciklus hőigénybevételek hatá- *

* É r k e z e t t  : 1955 I .  2 0 .

sara fellépő, térfogat növekvéssel járó anyagrongá
lódás, mely végeredményben a kokillák előbb  
vagy utóbb bekövetkező selejtezését okozza.

Bugán és CarpenterneJc (1), valamint röviddel 
azután CarpenterneJc (2) alapvető vizsgálódásai, 
tehát közel félévszázad óta, a duzzadási jelensége
k et nagyszámú tanulmány vizsgálta, bár koránt
sem annyi, mint amennyit az e szempontból leg 
durvábban igénybevett öntvényeknek : az acél
műi kokilláknak hatalmas mennyisége megérde
m elt volna. A kokillák költsége FolJchard (3) m eg 
állapítása szerint a nyersvasnak és ócskavasnak 
acéllá alakítási költségének 3— 15%-át alkotja. 
Az acélminőséggel és a hengerelt árukkal szemben 
támasztott növekvő követelmények folytán ez az 
érték ma már világviszonylatban is alig van 10% 
alatt [5]. Az 1954. évi 200 millió tonnára becsül
hető világ acéltermeléshez annak legalább 2%-át, 
azaz évi 4 millió tonnát kitevő olyan minőségi, 
főleg P- és S-szegény öntvénytömeg (kokillák) 
szükséges, ami a kérdéssel való beható foglalko
zást különösen a huszas évek óta mindenütt m eg 
követelte.

Nem kétséges, hogy a duzzadásokozta ko- 
killaelhasználódás jellegzetesen határterületi prob
léma a vasöntöde és az acélmű között. A jelenség 
vizsgálata tehát mindkét gyártási ág számára hasz 
nos lehet, és vitás kérdések ú tját egyengetheti. 
Magának a duzzadásnak, mibenlétét Racqet és 
Olette, valamint W. Grant (4 és 5) tanulmányai, a 
korábbi kutatásokra is támaszkodva, lényegében 
tisztázták. Szerintük hármas jelenség játszódik le, 
ú. m.:

1. szövetbomlás (perlit szétesése, ferritesedés, 
de a nagy hőfokon tartás folytán austenitesedéssel 
járó újólagos perlitképződés is)

2. oxidációs jelenségek, melyek nem első 
sorban a grafit, hanem jelentősebben a szilícium  
kiégésében jelentkeznek és

3. térfogatnövekvóssel járó elhúzódás, fe 
szültségek, hajszálrepedések, elvetemedések.

Ezeket a m ost részletesebben nem tárgyalt 
folyamatokat az öntödei és acélműi szakértők csak  
lassíthatják, de meg nem állíthatják. A lassítás

Vasipari Kutató Intézet közleményei

H őgörbék fe lvéte le  kokillák  duzzadásállósági vizsgálatához*
K Ö R Ö S  B É L A ,  a  m űsz. tud . kandidátusa
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megvalósítása egyrészről az acélmű, másrészről az 
öntvénygyártó kezében van. Egyik részről az 
optimális kezelési körülmények biztosítása, másik 
részről a legjobb öntvényanyag lehetnek e tevé 
kenység eszközei. A lehúzás meggyorsítása 
emellett az acéltermelés és hőenergiagazdálkodás 
fontos tényezője is.

A kokillagyártók figyelme — bár a legjobb 
vegyi összetétel kérdése még ma sem tekinthető 
mindenben tisztázottnak és elfogadottnak — 
a legutóbbi időben az ötnöttvasanyag modifikálá- 
sával (módosítás) elérhető minőségjavítása felé 
fordul. Nem nagy számban, de olvashatók olyan 
közlések, melyek úgy a Mg-os kezeléssel (6), mint 
az egyszerűbb Si-os modifikálással elért duzzadás
állóság (7 ,8 , stb), sőt kokillaélettartam növeléséről 
számoltak be. Ilyen irányú üzemi kísérletek né
hány év óta Intézetünk irányításával hazánkban 
is folynak, de az élettartamtényezők sokasága s 
az üzemi viszonyok egyenetlenségei folytán még 
nem lehet a várható eredményekről képet alkotni. 
Egyelőre a Mg-os kezelés az eddigi alkalmazott 
módozatokkal kedvezőtlen képet mutat, míg a 
CaSi-os modifikálás adatai biztatóbbak. Ezeket a 
megállapításokat a rövid úton vett legújabb szov
jet adatok is alátámasztják.

A kétféle kísérletsorozatból mindenesetre ren
delkezésre állnak olyan töretdarabok, melyekkel 
összehasonlító vizsgálatok végezhetők, úgy a szi
lárdsági, m int a duzzadási tényezők tanulmányo
zására. A duzzadásállósági vizsgálatok az anyag 
ciklikus hevítését jelentik, s bár idevonatkozóan 
jelentős irodalom található, az alkalmazott ciklu
sok számában s főleg a hőgörbék alakjának meg
állapításában egymástól lényegesen eltérő adatok 
találhatók. A vizsgálatokat részben, oxidáló vagy 
semleges kemenceatmoszférában, de vacuumban 
is végezték s azok gyakran csak az öntöttvas 
hőtágulásának megállapítására irányultak, tehát

nem jelentettek ciklikus hevítést és lehűlést. 
Mellőzve most ezeket, a kifejezetten kokillaanyag 
vizsgálatára szolgáló régebbi tanulmányok közül 
megemlíthetők R u  g a n  és C a r p e n te r  (1) már idézett 
vizsgálatait—6% Si-tart. anyaggal, általában 600 
—850— 600°-os ciklusokkal. N o r b u r y  és M o r g a n  (9) 
kísérleteiket 600, 700, 900 és 1000°-on végezték 
váltakozó hőntartási időkkel. P iw o w a r s l c y  említést 
tesz O b e rh o ffe rre l közösen végzett s 960— 1060°-ot 
is elérő hevítésekről, majd 1940— 44-ben végzett 
s 850°-os ciklikus hevítési sorozatáról (10).

Az újabbakból R a c q e t  és O le tte  (4) már idézett 
tanulmánya kokillákból kivett próbatestekkel 
végzett rendszeres kísérleteket ismertet. Kísérle
teik nagyobb hányadát oxidáló kemenceatmosz
férában, kisebb számmal vacuumban végezték. 
Általában 1 órás felhevítési, ill. lehülési és 2 órás 
hőntartási ciklusokkal dolgoztak. Négyféle, nagy
jából azonos összetételű és 1,4 t darabsúlyú kokil- 
lából kivágott L =  50 mm hosszú és D =  30 mm
0 -jű  próbatesteket (1. táblázat) hevítettek 700, 
750, 800 és 850°-on fenti ciklusokkal. A 40. ciklus 
végén mért Lx hossz és D\ átmérő adatait, vala
mint a %-os méretnövekedést és a %-os duzzadás 
általuk helyesnek vélt számítási módját adataik 
alapján az 1. és 2. táblázat foglalja össze. Látható, 
hogy az átalakulási pont felett a duzzadás %-os 
értéke erősen nő, közel 23%-ra. Vacuumban v i 
szont 70 ciklussal sem értek el a 850°-os hevítéssel 
4,6% -nál többet.

W . G r a n t (5) már említett tanulmánya 650—  
900— 650°-os 1,5— 2 órás ciklusokról számol be. 
A próbák egy csoportját 500 órán át 700°-on 
részben vacuumban, más részüket levegőn ferri- 
tesítésre hőkezelték. Majd végeztek 650—900—  
650°-os 100-szori hevítést, száraz argongázban is.

Ezeket az újabb és régebbi igen változatos 
adatokat mérlegelve indokoltnak látszott az 
összehasonlító duzzadásvizsgálatok előtt üzemi

M éretváltozások különböző hőfokon végzett ciklikus hevítések hatására. [4]
1. táblázat

A n y ag
m in ő ség

H ev íté s
h ő fo k a

C°

V égső  
h o ssz  

L í m m

V égső  
á tm é r ő  
D 1 m m

S z á z a lé k o s
m é re tn ö v e k e d é s

S zázalékos
duzzadás Ciklusok

szám a
ЛЬ AD

D 3 L
AL 2 \D  
L  +  D

A 700 50 ,18 30 ,3 0,36 1,0 1 ,08 2 ,36 40
В 750 50 ,57 30,7 1,14 2,33 3 ,4 2 5 ,8 0 40
C 800 51 ,48 31 ,6 2,96 5,33 8 ,8 8 13 ,52 40
D 860 53 ,00 32 ,5 6,00 8,35 18 ,00 22,7 40

A  v iz s g á l t  p ró b a te s t  m in d e n  e s e tb e n  D  =  30 m m  0 ,
L  =  50 m m

Az 1. táblázat anyagainak vegyelem zése [4]
2. táblázat

A n y a g
m in ő ség C ossz c  grafi t S i M n P s A c p o n t

C°

A 3,32 2,80 1,60 0 ,6 0 0,12 0,08 776
В 3,33 2,75 1,70 0 ,6 0 0,11 0,08 772
C 3,32 2,69 1 ,60 0 ,6 0 0,10 0,08 771
D 3,21 2,66 1,60 0 ,5 0 0 ,12 0,09 772
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mérések alapján megállapítani a tuskóöntés után  
a kokillákban lejátszódó hő mérsékletváltozásokat. 
Különböző tuskó benttartási időket előirányozva 
a kokillák felhevülési és lehűlési görbéi megálla
píthatók és ezek alapján a laboratóriumi ciklikus 
vizsgálatok görbéi megszerkeszthetők.1

Ilymódon eljárva az üzemi kísérlet látszólag 
megelőzi a laboratóriumit, de mindez azért tör 
ténik, hogy utóbbi számára reális alapok létesül
jenek s eredményei majd a tényleges üzemi 
kokillaltísérletekhez kiindulásul szolgáljanak.

A kísérletek elvégzéséhez hasznos szempon
tokat adott H . W .  S a v a g e  és В .  T .  F o w le r  tanul
mánya (12), mely a kokillában végzett hőfok
méréseket a tuskólehűlósi viszonyok mélyreható 
tanulmányozásával végeredményben a lehúzási 
(strippelési) és tuskóhevítési idők csökkentésére 
használtak fel. Ilymódon a kokilla mintegy 
kalorimétere lett a beléöntött tuskónak s ennek 
megfelelően a méréseket a vizsgált 8-tonnás kokilla 
keresztmetszetének 40 pontjában végezték.

Ilyen jellegű első hazai kísérleteknél, a célt 
tekintve elegendőnek látszott a négyzetes kokilla 
középmagasságában, tehát a legjobban felhevülő 
pontján az 1. ábra szerint elhelyezett 3 mérőhely 
létesítése, későbbi kísérletekre hagyva a mérő
helyek számának kiterjesztését.

65. sz. kokilla 
a - tó
6 = 65 
c =1tk 
d-61 
e = 67

1. á b r a  A  k ísérle ti k o k i l l a  főbb m é re te i  a  m érési h e ly e k  
m egjelö lésével.

A három mérőhely közül egy  a tüskökhöz 
egészen közel van, egy a kokilla felszínét méri, egy  
a falvastagság közepén foglal helyet. A mérésre 
többszínnel író műszer hitelesített Cr—CrNi 
elemekkel szolgált kellő hosszúságú kompenzációs 
vezetékkel. A kokilla súly 4,1 tonna volt, а К  : T  

arány 1,02.
Valamennyi kokilla az üzemi tapasztalatok

nak megfelelően, 50— 100 C° közti hőmérsékletű 
volt, amidőn a korrigálatlan optikai pirométerrel

1 A  hőgörbék  f e lv é te le  az ózdi a c é lm ű b e n  tö r té n t .  
S ze rző  e z ú to n  k ö sz ö n i a  szíves t á m o g a t á s t  és k ö z re 
m ű k ö d é s t  L án tzk v  J ó z s e f  fő m é rn ö k n e k  és K rá l ik  
A r is z tid  m érn ö k n ek , v a la m in t K a r s a y  I s tv á n  a s p i 
r á n s u n k n a k  is.

mért 1420— 1450°-os, általában lágyabb (0,12 
—0,3% C közt) csillapított acélminőséget felülről 
beöntötték. A kísérletek üzemi jellege azonos 
acélminőség és acélhőfok biztosítását, sőt a külső 
levegőjárás elhárítását (2. ábra) nem tette mindig 
lehetővé, de ennek adott esetben nem is volt 
különösebb jelentősége.

2. á b ra . Egyórás 0 A -idők öz hőgörbéi.

A hőgörbék felvétele —  öntéstől lehúzásig — 
1, 2 és 3 órás tuskóbenttartási (Ö L ) idővel történt. 
Ezek az időtartamok az acélműben leggyakoribbak, 
illetve legkívánatosabbak. A szívófej nélküli tüs
kökhöz tapasztalás szerint 45— 50 perc, a szívófeje
sekhez (felöntósesekhez) 90 perc a legkorábban meg
engedhető lehúzási idő, így  az előirányzott idő
tartamok helyeseknek tekinthetők.

A hőfokmérést a strippelés után is folytatni 
kívántuk, de ez üzemi akadályok, acélráfolyás, 
vezetékszakadás miatt nem mindig sikerült. Mind
azonáltal mindhárom Ö L  idővel sikerült mérést 
végezni, melyek elég jellegzetesen demonstrálják 
a tényleges viszonyokat. A  2, 3 és 4. ábrán az 
1, 2, ill. 3 órás Ö L  idővel végzett hőfokmérések 
láthatók. A  görbe a belső, B  a középső, míg C  a 
felszíni mérés adatait mutatja.

3. á b r a .  K é tó rá s  Ö A -id ő k ö z  hőgö rbéi.

Valamennyi mérésen feltűnő az A  és В  görbék 
közelsége, illetve a C  görbe alacsony értékei. Ez 
utóbbiak 700°-felé eső értéke a szabad szemmel 
történt hőfokbecsléssel (meggypiros szín) is egyezett. 
Az A  és В  görbék közelsége, tehát a kokilla belső 
részében 900°-ot is elérő felhevülésnek a hővezetési 
és hőáramlási viszonyokban keresendő matema
tikus magyarázata még vizsgálódásra kerül.
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A bemutatott háromféle ÖA-görbéhez igazo 
dik a tervezett duzzadásvizsgálatok egy ciklusának 
a görbéje azzal az elgondolással, hogy 400° alatt 
már semmiféle említésreméltó szövetváltozással 
nem kell számolni, tehát a 400— 900 (950) -—  
400°-os ciklusok, a ténylegessel összhangban lévő  
időtartammal, meg fognak felelni. A görbék alapján 
helyesnek látszott az 1 órás ÖA-időhöz csak 45 
perces hőntartást előirányozni, viszont a hőntartás 
számára a 2, ill. 3 órás benttartózkodáskor a 900—  
950°-os lépcsőt beiktatni.

4. ábra. K b . háromórás Ő L -időköz hőgörbéi.

5. ábra. N égyórás ÖL -időköz h ő g ö rb é i (a hőfokm érés  
a lehúzás m egkezdésekor félbeszakadt).

A teljesség végett az 5. ábrán egy 4 órás ÖL 
idő látható, mely az elhúzódott strippelés követ 
kezményeként került felvételre. Látható, hogy a 
kokilla belső fala körül még 4 órával az öntés 
megkezdésétől számítva is 825° hőmérséklet ural
kodik, ami súlyos bizonyíték a késői lehúzás 
szövetromboló hatása mellett.

A 6. ábra végül az üzemi mérések alapján a 
laboratóriumi duzzadásvizsgálatok helyesen elő 
irányozható 3 görbéjét egyesíti.

Hangsúlyozni kell, hogy a duzzadásállóság 
optimáhs értéke nem feltétlenül jelenti a legjobb 
kokillaanyag minőséget, mint arra az irodalom  
adatait áttekintve szerző is már ismételten rámuta
tott. Mindazonáltal egyre több gyakorlati tapasz 

C"

6. á b ra . A  te rv b e v e t t  d u z z a d á sv iz sg á la to k  e g y  ciklu 
s á n a k  h ő g ö rb é i.

tálát és a szerző kísérletei is igazolják, hogy a rövid 
ÖA-idők a kokillatartósságot akár m eg is két
szerezhetik, ami a duzzadásállóság döntő jelen
tőségére m utat [13].

Összefoglalás

Különféle kokillaanyagokkal tervezett duz- 
zadásállósági vizsgálatok helyes elvégzése érdeké
ben szükségesnek látszott a kokillák felhevülési és 
lehűlési viszonyairól üzemi vizsgálatok alapján tá
jékozódni. E célból szerző irányításával az egyik 
acélműben hőgörbéket vettek  fel 1, 2, illetve 3 órás 
tuskó benttartási idővel. A  hőgörbék alapján meg 
lehetett. szerkeszteni a megfelelő ciklikus duzza
dásvizsgálatokhoz mérvadó diagrammokat.
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Védő- é s  elszívóberendezés nagym éretű gg. hengerek  gyártásához"
B E L L A  G Y U L A

Дь. Белла :
Защитное и вентилационное оборудование д л я  
производства чугунных валок со сфероидальным 
графитом.

Von Gyula B ella:
Schutz- und A bsaugvorrichtung hei der H erstellung von 
grossen K G .-W alzw erksw alzen.

tíy  Gyula B ella :
\  proteotiv a n d  exhaust eq u ip m en t lor the m anufacture  
of SG. iron r o lls  from bigger dimensions.

Gyárunk öntödéiben közel 80 esztendős múltja 
van a hengeröntésnek. A z acélgyártásnak ezt a 
fontos alakító szerszámát : a hengert a  távoli 
múltban is igyekeztek a sajá t üzemben előállítani. 
Századunk elejéig gyárunk helyesen viselte  az 
acélgyár elnevezést, mert a  kezdeti kavaróeljárást 
felváltó Thomas acélgyártás itt évtizedeken át 
virágzott és az öntött acéltuskókat is itt hengerel
ték ki. Am időn az acélgyártás súlypontja Ozdra 
került s a Thomas eljárás helyett ott S. M. kemen
cék kezdték meg működésüket, megszűntek meleg
hengerműveink, acélárugyárrá váltunk, d e öntö
déinknek tovább kellett az ózdi és borsodnádasdi 
gyárak hengerellátását biztosítania.

Sok verejtékes munka, eredmény, kísérlet és 
nem egyszer csalódás is kísérte henger gyártásun 
kat. Talán nem túlzás, am ikora 10— 15 tonnás 
üstökben csapolt folyékony vassal dolgozók verej- 
tékcseppjei által „jóminőségűvé“ ötvözött hen
gerekről emlékezünk meg. Még így sem sikerült 
mindig és minden fajta és  méretű hengert kellő 
minőségben és tartóssággal előállítanunk, hiszen 
öntödénkben félévszázad óta csupán kupoló- 
kemence áll és betétanyagaink terén is gyakran 
küzdünk nehézségekkel. í g y  azután szám os hen
gerfajtát hengerműveink külföldről hozattak be 
úgy a régi, mint a közeli múltban is. Emellett 
állandóan nőttek  a mennyiségi és főleg a minőségi 
igények a hengerelt árukkal szemben tám asztott 
méretpontossági, felületi követelmények folytán.

így azután érthető, h ogy  vasöntödénk szíve
sen tett eleget a Vasipari Kutató Intézet együtt 
működési felhívásának, h ogy  az öntöttvas minő
ségnövelésének alig néhány évvel ezelőtt külföldön 
bevezetett magnéziumos eljárását kíséreljük meg 
a hengergyártás területére átültetni. Sikerült 
öntödénk kollektíváját a kísérletekhez megszer
vezni és felsorakoztatni s amidőn 1952 május 
havában először lövellt magasba a magnéziumos 
kezelés 4— 5 méteres lángoszlopa, akkor azt az 
emberi tudás és alkotóerő felkiáltójeleként üdvö
zöltük.

Egymást követték ezután közös kísérleteink, 
melyek számos hengerfajtát illetően már számok-

(A Salgótarján i A célárugyárban készült d o lgozat)
* É r k e ze tt  : 1955 I. 12

kai is kifejezhető eredményt hoztak s ma már 
általunk irányított rendszeres gyártássá váltak: 
Egyes hengertípusok kísérletei most közelednek 
a befejezéshez. De most nem ezekről kívánok 
beszámolni.

A  magnéziumos kezelést hatalmas fény- és 
hőjelenség, jelentős füstképződés kíséri s a bősége
sen megállapított üsttérfogat ellenére nem egyszer

1. á b ra

vaskiloccsanás is fellép. A kezdeti lelkesedést ha
marosan jogos kifogások váltották fel s a munka- 
védelem és munkásvédelem érdekében cseleked
nünk kellett.

Vállalati főmérnökünkkel : L i z s n y á n s z k y  A n 

ta l kartárssal együttműködve a rendszeres gyártás 
megkezdésének idejére elkészült az a védő- és 
elszívó berendezés, melyet bátran merünk az 
adott kezelési viszonyokhoz jól megfelelőnek tar
tani. 1

A  berendezés ismertetésével szeretnénk segít
ségére lenni azoknak az öntödei kartársaknak,

1 A  te rvezési m u n k á la to k b a n  s z a k s z e rű  és gondos 
m u n k á t  v é g z e tt N agyvá thy László k a r t á r s ,  k ö zp o n ti 
s z e rk e s z té s ü n k  v e z e tő je .
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akik akár a hengerek, akár más gépöntvények 
Mg-os kezelése terén a zavartalan, üzembiztos 
gyártást kívánják megvalósítani s amellett — 
hozzánk hasonlóan —  helyszűkével bajlódnak.
E“ Ezért esett választásunk egyik meglévő öntő- 
vermünkre, melyet megfelelő magasságig agyagos 
homokkal feltöltve a kívánt célra alkalmassá 
tettünk.

Az 1. ábra a berendezés létesítése előtti füst
ős lángképződésről tájékoztat.

A 2. ábrán az elszívóberendezés látható hossz- 
metszetben és felülnézetben. Az (1) öntőverem 
3000 mm 0  és 2200 mm mély s abból a leg
nagyobb (14 tonnás) öntőüstünk sem áll elő.

A (2 )  öntőüst a verembe helyezve. Kereszt- 
tartója a merítőharang útjából félrehajtva.

A (3) üstfedő, a kezeléskor esetleg kiloccsanó 
vas kiverődését gátolja, míg a (4 ) veremfedő a ver

met zárja le. Mindkét fedőn középpontosan a  
merítőharang részére nyílás s utóbbin a kerület 
felé 3 db fedéllel zárható kezelőnyílás.

Az (5) elszívókoszorú a verem  felső pereme 
alatt. Ebbe a veremből téglaalakú nyílások v eze t 
nek.

Az elszívókoszorúból kiálló két csonkhoz a 
(6 ) elszívóventillátorok csatlakoznak. Nyomó-eső
vezetékük (7 )  bőven méretezett s a tetőn á t  
kivezetett felszálló vezetékbe (8 ) csatlakozik.

Az exhaustorok meghajtása közös tengelyen  
15 HP 1440 percfordulatú forgóáramú motorral 
történik. Teljesítményük 10,000 m 3/óra.

Kezelés lefolyása :

Az elegendő folyékony vassal telt (2 ) ü stö t  
megfelelő salakolás után az öntőverembe (kezelő 
verem) (1) helyezzük. A kereszttartó szükséges 
elbillentése után az üstfedőt (3 )  az üstre helyezzük. 
Ezután a vermet zárjuk a veremfedővel (4). A z  
exhaustorokat (6 ) megindítjuk. Az elektron m eny- 
nyiséget egy vagy  két merítőkosárba (9) helyezve  
kellő súlyozással, daru segítségével, merítőnyíláson 
keresztül a folyékony vasba merítjük. A reakció 
befejezése után a merítőkosarat (9) kiemeljük. 
A veremfedő (4), majd az üstfedő (3) leemelése 
után a képződött erősen bázikus salakot m eglazít 
juk (áttörjük). Salakolást nem végzünk, mert a 
salak egybeálló. Az öntés tisztaságának érdekében 
a tölcsér nyílását 0,5 mm vastag lemezzel zárjuk.

3. áb ra
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Próbavétel az öntés befejezte előtt az öntősugárból 
történik.

Az elszívóberendezés működését érzékelteti a
3. ábra. A felvétel o ly  kezelést örökít meg, melynél 
a reakció túl heves s kezdetén csak egy fény- 
füstpamacs néhány másodpercre kis magasságra 
(max. 2 méter) nyomódik ki, m elyet később a 
szívóhatás teljesen megsemmisít.

A berendezéssel 1954 végéig többszáz hen 
gert gyártottunk max. 12 t  öntési súlyig.

Dolgozóink, mentesítve a fény, hő és füst 
zavaró hatásától, nyugodtan végzik munkájukat.

így válik két fogalom, a hengeröntós és 
munkavédelem elválaszthatatlanná. Mindkettő kö 
zös célt szolgál : erősíti s majd naggyá teszi a 
szocialista hazát.

G épelem ek ön téstech n ik a ilag  h elyes szerkesztése, 
különös tek in tette l az acélöntvényekre*

J Í N D Y  G É Z A

Г- Яанды: Правильная конструкция машинных 
деталей — особенно стальных —  с точка зреннии 
литейной технологии.

D ip l. Ing. О. J á n d y  : Giessereitechnisch formge
rechte Ausführung der M aschinenelem ente1 mit beson 
dere Rücksicht auf S tah lguss.

Erről a tárgyról sokat értekeztünk az utóbbi 
évek folyamán, sok és jó közlemény jelent meg 
szaklapjainkban, s irodalom bőségesen áll rendel
kezésre annak a szerkesztőnek, aki gépelemeit 
nemcsak rendeltetésüknek megfelelő biztonsággal, 
hanem gazdaságosan is akarja szerkeszteni.

A gazdaságosság követelményét az a n y a g g a l  

és m u n k á v a l  való ta k a r é k o s s á g  elégíti ki. Ennek 
gyakorlati megvalósításában első feladat a taka
rékos méretezés, a s z i lá r d s á g i la g  ilyen  értelemben 
le g k e d v e z ő b b  á la k  választása lehetőleg kevés ön
tödei és forgácsolási munkaigénnyel, második pe
dig, m ely éppen az öntvényeknél az elsővel egész 
egyenrangú, olyan alak előírása, m ely az öntödék
nek nem feleslegesen bonyolult, ö n té s te c h n ik a i la g  

h e ly e s , s így elősegíti a  se le jtm e n te s  k i v i t e l t .

Az nem kíván bizonyítást, hogy a legnagyobb 
anyag és munkaerő pazarlás a selejt. Az előbbi 
sorokban említett sok  értekezés és irodalmi ter
mék sem volt elegendő ahhoz, hogy az öntödék, 
illetve a munkájukat megelőző müvelettervezés 
jelentékeny mértékben megérezték volna a kon
strukciók e téren va ló  javulását. E z teszi idősze
rűvé, hogy erről a kérdésről ismét összefoglaljuk 
az öntödei munka szempontjából helyes szerkesz
tési szabályokat.

Természetes, h ogy  az a n y a g  megválasztása 
megelőzi az öntésre alkalmas és megmunkálásra 
alkalmas alak kialakítását, illetőleg avval egyide
jűleg ad gondot a szerkesztőnek.

Az anyag gazdaságos megválasztásakor a l i g  

v a n  f o n to s a b b  k é r d é s , m i n t  ép p en  a n n a k  eldön tése , 

h o g y  b iz o n y o s  e s e te k b e n  a  m eg a d o tt a c é lö n tv é n y  h e 

l y e t t  n e m  a d h a tn á n k -e  n a g y s z i lá r d s á g ú  ö n tö ttv a sa t.  

Ennek a fontos kérdésnek eldöntésekor igen gyak
ran nincs többre szükség, mint h o g y  a  szó b a n fo rg ó  

g é p e le m  re n d e lte tésé t ú j r a  m e g v iz s g á l ju k  és az azzal 
szemben támasztott mechanikai követelmények

* E lhangzott Szak osztá lyu nk  1954 október 29-i 
ülésén.

alapján ú j  s z á m í tá s o k a t  v é g e z z ü n k .  Ez nem kényel
mes, mert kényelmesebb a régit átvenni, de hasz
nos és szükséges.

Az ilyen számítás igen gyakran azt mutatja, 
hogy már 16— 24 kg-os szakítószilárdság igény 
lése esetén is acélöntvényt adtunk, mert évtize 
dekkel ezelőtt, mikor még nem ismerték a nagy- 
szilárdságú öntöttvasat, valóban acélöntvényt 
kellett adni, vagy mert hasonló alakú és nevű, de 
másképpen igénybevett és más rendeltetésű gép 
elem lemásolásakor annak anyagelőírását is á t 
vették. De olyan esetekről is hallottunk, mikor 
évek óta azért készül valamely gépelem acélönt
vényből, mert egyszer régen az annak előállításá
val foglalkozó iparvállalatban a vasöntöde job 
ban le volt terhelve, mint az acélöntöde, s az önt 
vények közül néhányat áttereltek a vasöntödéből 
az acélöntődébe és aztán így is maradt.

E közlemény terjedelme nem alkalmas arra, 
hogy az acélöntvényre és az öntöttvasra vonat 
kozó ismereteinket részleteiben felújítsuk, de álta 
lánosságban emlékeznünk kell arra, hogy az ön 
töttvas, csakúgy mint az acélöntvény vas-karbon 
öntvözet, melyben a karbonon kívül még a Si és 
Mn is szerepel, mint ötvöző elem, a P, amely csak 
néha és az S, amely soha nem kívánatos és ha 
ezeken kívül még mást is tartalmaz (Ni, Cr, Mo, 
V, Ti), úgy ötvözött öntvényről beszélünk.

A szén, vagy mint elemi szén (grafit), vagy  
mint vegyület, vaskarbid (Fe3 C) fordul elő a vas 
ban.

A különféle összetételeknek és lehűlési sebes
ségnek megfelelő ismert szövetelemek : ferrit, ce- 
mentit, perlit, austenit, ledeburit, grafit.

A  szerkezeti a lk o tó k  
m egnevezése

S z i lá r d 
ság  СГД 

k g /m m -

N y ú lás
*0 //0

A  l e h e t 
sé g es  

t é r f o g a t

F e r r i t  (2%  S i - n á l ) ......... 40 50 0— 90
P e r l i t  .................................. 70 15 0— 93
C e m e n t i t ............................ 2 — 0 — 50
G r a f i t .................................. — — 7— 10

A grafit az öntöttvasnak általában hátrá 
nyosnak ismert eleme. Hátrányos, mert szilárd
ságát csökkenti. Ez a hatása azonban távolról
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sem az ötvözetben elfoglalt térfogatával arányos, 
mert mint ezt az alábbi adatok mutatják, ez csak 
néhány százalékkal szállítaná le egy perlites-fer- 
rites alapanyagú öntvény szilárdságát.

Például egy perlites öntöttvasban kb. 93 tér
fogatszázalék a perlites alap és kb. 7 a grafit. Te
hát a perlites alapanyag keresztmetszete ez eset
ben 7%-kal volna gyengébb. Ha nem vesszük fi 
gyelembe a grafit alakját, számítással a következő 
eredményhez jutnánk :
o b =  70-0,93 =  65 kg/mm2 ; 0 =  1 5 .0 ,9 3 = 1 4 %

Ez öntöttvasnál nyilván lehetetlen. A valós 
és számított értékek közti óriási különbség okát a 
g r a f i tn a h  nem saját mechanikai tulajdonságaiban, 
hanem a k e r e s z tm e ts z e te t  m e g s z a k í tó  é s  b e ls ő  b e m e t 

s z é s e k e t  e l ő id é z ő  h a tá sá b a n  kell keresni.
Az acéltárgyakon a mesterséges bemetszé

sek a rugalmassági modulusz erős csökkenéséhez 
vezetnek. Ez a hatás annál erősebb, minél nagyob 
bak, durvábbak a bemetszések. Teljesen hasonló a 
grafit szerepe az öntöttvasban, ifinél nagyobb 
mennyiségű a grafit és minél durvábbak, éleseb
bek a kiválásai, annál kisebb az öntöttvas rugal
massági modulusza.

Minél élesebbek és hosszabbak a kivált gra
fit lemezek, annál kanyargósabbak és egymáshoz 
közelebbesők az öntöttvas erővonalai és ezért 
annál nagyobb a hasznavehetetlen keresztmet
szet, amely nem vesz részt az egész terhelés átvé 
telében.

A grafit lamellák által okozott bemetszések 
helyi feszültség torlódásokat, feszültséget, csúcso
kat hoznak létre az öntöttvas belsejében és ezál
tal gátat szabnak a csúsztató feszültségeknek,

tehát megakadályozzák a képlékeny alakváltozá
sok kifejlődését. Ennél fogva az öntöttvas nyúlása, 
ha abban nagy grafit lemezek vannak jelen, telje
sen jelentéktelen, míg pl. a módosított öntött
vasban, melyben a grafit igen apró, a csúsztató 
feszültségek jobban érvényesülnek, a nyúlás már 
sokkal számottevőbb, 2—10%-ig terjedhet.

Tehát a m ó d o s í to t t  ö n tö ttv a sb a n  és méginkáhb 
a nálunk még a gyakorlatban el nem terjedt gömb
grafitos öntöttvasban, a g r a f i tn a k  e z  a  k e re sz tm e t 

s z e te  c s ö k k e n tő  és rontó h a tá sa  k e v é s b é  é rv é n y e sü l  

é s  e z é r t  j u t n a k  e ze k  a z  a n y a g o k ,  s z i l á r d s á g ,  ső t n y ú lá s  

s z e m p o n t já b ó l  k ö ze le b b  a z  a cé lö n té sh e z .

Fontos, hogy ezt a szerkesztő mérnök megis
merje, s ez adjon neki biztonságot, mikor az acél
öntvény helyébe a nagyszilárdságú öntöttvasat 
írja elő.

Az anyag helyes megválasztásához tartozó 
eddigi fejtegetéseinket az öntöttvasra, a módosí
tott öntöttvasra és az acélöntvényre vonatkozó 
szabványosított értékek bemutatásával egészítjük 
ki (1., 2., 3. táblázat).

E táblázatokkal kapcsolatban meg kell emlí
tenünk, bár a módosítás az a technológiai eljárás, 
amely igen nagy biztonságot ad a szerkesztőnek 
arra, hogy az előírt szilárdsági értékeket be tudja 
tartani az öntöde, mégis az öv. 26-osnál nagyobb 
szilárdságú szürke öntvényt s az ö. v . 28-nál na
gyobb értékű módosított öntvényt hazai öntö
déink legtöbbje ma még kellő találati biztonság
gal nem tud önteni, s általában nem vállal.

Arra is felhívjuk szerkesztőink figyelmét, 
hogy amennyiben arra különös okuk nincs, az 
acélöntvénynél elégedjenek meg az Aö 38—Aö

1. táblázat

A  sz ak ító -
H a jl ító  - 

sz ilá rd ság
M in ő ség i osz tá ly M inőségi

jel

A z  ö n tv é n y  
m é rté k a d ó  

fa lv a s ta g sá g a

v iz sg á la th o z  
h a s z n á l t  

p r ó b a  n y ers

S z a k í tó 
s z i lá rd s á g

Á th a jtá s
/

legalább
m m á tm é rő je le g a lá b b leg a láb b mm

v a g y  v a s 
t a g s á g a  m m

k g /m m 2 k g /m m 2

Öv. 12 8— 50-ig 30 12 _ _

Öv. 14
4 -tő l 8-ig 13 18 32 2

8 f e le t t  15-ig 20 16 30 4
K ö zönséges ö n tv é n y  ........... 15 f e le t t  30-ig 

30  f e le t t  50-ig
30
45

14 
11

28
24

7
10

ö v . 18
4 -tő l 8-ig 13 22 38 2

8 f e le t t  15-ig 20 20 36 4
15 fe le t t  30-ig 30 18 34 7
30 fe le t t  50-ig 45 15 30 10

Öv. 22
4 -tő l 8-ig 13 26 44 3

8 f e le t t  15-ig 20 24 42 5
15 f e le t t  30-ig 30 22 40 8

M inőségi ö n tv é n y  ................ 30 f e le t t  50-ig 45 19 36 11

Öv. 26
8 -tó l 15-ig 20 28 48 5

15 f e le t t  30-ig 30 26 46 8
30 f e le t t  50-ig 45 23 42 11

K ü lö n le g es  ö n tv é n y  .............
ö v . 30 15 -tő l 30-ig 30 30 48 8

30 f e le t t  50-ig 45 (25) (45) (U )
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2. táblázat

M i n ő s é g i  j e l

A z
ö n tv é n y

m é r té k a d ó
fa l-

v a s ta g s á g a  
m m -b e n

A
sz a k ító 

pá lca
n y ers  0 - j e  

m m -ben

S zak ító 
szilárdság

kg /m m 2

legalább

H a j l í t ó 
s z i lá rd s á g

k g /m m 2
<твь

le g a lá b b

N y o m ó  - 
s z i lá rd s á g  

k g /m m '2

le g a lá b b

B eh ajlás  
/  m m  

lega lább
K em énység

300
mm

6 0 0
m m alsó felső

a lá 
tá m a s z tá s

esetén
h a tá ra  

H B  kg /m m 2

óio ®20

4—- 8 13 32 52 1 3
M öv 2 8 .......................... 8— 15 20 30 50 90 2 6 170 230

15— 30 30 28 48 3 9

8— 15 20 34 56 2 6
M öv 3 2 .............. .. ......... 15— 30 30 32 52 100 3 9 170 230

30— 50 45 28 48 4 12

8— 15 20 37 58 2 6
M öv  3 5 .......................... 15— 30 30 35 56 110 3 9 '200 260

30— 50 45 33 52 4 12

M öv  3 8 .......................... 15— 30 30 38 60 120 3 9 200 280
30— 50 45 35 56 4 12

3. táblázat

M inőségi je l

S zak ító 
s z ilá rd 
ság  о в  

legalább  
k g /m m !

F o ly á s 
i r a  t á r

<TF
le g a lá b b
k g /m m

N yúlás
>

legalább
о//о

K e r e s z t  - 
m e ts z e t  
c s ö k k e 

n é s  y) 
le g a lá b b  о/

/0

K e r e s к  e d  e I m i  m i n  ő s é g

Aö. 38 38 20
Aö. 45 45 — 16 —

Aö. 52 52 — 12 —

Aö. 60 60 — 8 —

Aö. 72 72 — 3 —

К  ü  1 c n  1 e g e s  m i n  ő s é g

Aö. 38 F 38 18 25
A ö. 38 F K 38 18 25 25
A ö. 45 F 45 22 22 —

Aö. 45 F K 45 22 22 20
Aö. 52 F 52 25 18 —

A ö. 52 F K 52 25 18 17
A ö. 60 F 60 36 15 —

72-ig jelzett kereskedelmi minőségekkel, melyek a 
szakítószilárdság mellett Aö 52-ig jelentékeny 
nyúlással is rendelkeznek. E z a túlterhelt acélön
téseknél komoly könnyebbséget jelent. Az F és 
FK-val jelzett különleges minőségek főleg akkor 
jönnek tekintetbe, ha a szerkesztő nem szakító 
szilárdságra, hanem folyási határra méretez.

Az acélöntvény szövetszerkezete leöntés és 
lehűlés után távolról sem alkalmas arra, hogy a 
várt mechanikai tulajdonságokat biztosítsa, mert 
a ferrit tűkristályokban, durva hálóban válik  ki.

A3 feletti huzamos izzítással érjük el, hogy 
homogén oldatot kapunk és olyan szemcsefino
modást, amely a hengerelt acélhoz hasonlóvá 
teszi ; e szemcsefinomodás m ellett ugyanakkor a 
rendszerint igen jelentékeny kihűlési feszültségek 
is kiegyenlítődnek.

A z ötvözés hatását az acélöntvények szakító
szilárdságára, folyási határára és ütőmunkájára 
az 1. ábra mutatja, a magasabb hőfokon elérhető 
szakítószilárdságot és folyási határt a 2. ábra, míg 
a tartós folyási határt a 3. ábra. E z utóbbinak

I 2 .3 k F R 7 Я Q

Ш Э Ülőmunka Ÿ///Û Folyási halár I I Szakadás

1. á b r a

különös jelentősége van  azon a területen, melyen 
az ö tvözött acélöntvény vitathatatlanul egyed
uralkodó, a nagy nyomásnak és hőfoknak kitett 
gépelemeknél, elsősorban a korszerű hőerőművek 
alkatrészeinél.

A  közönséges aö. fajsúlya 7,85, Brinell-ke- 
ménysége a szakítószilárdság 2,78-szorosa. Hő- 
és elektromosság vezetőképességét az ötvözés 
csökkenti. Ötvözés nélkül vegyihatásokkal szem-
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Folyási határ I I Szakító szilárdság
2. áb ra

ben nem ellenálló. 13— 15% Cr rozsdaállóvá, 18% 
Cr és 7% Ni rozsda-, korrózió és savállóvá teszik.

A z  a c é lö n tv é n y e k n e k  megdermedésük és lehűlé
sük folyamán ig e n  n a g y m é r e tű  a  z s u g o r o d á s u k .

C W  Cr:23

Az acélöntvény 1600°-on történt olvasztása 
után térfogat %-ban :

Folyékony állapotban .........................  1,65%-ot
Megdermedéskor.....................................  2,91 %-ot

Összesen............. 4,56 %-ot
ezután szilárd állapotban 7,45%-ot zsugorodik.

A  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  v é g b e m e n ő  z s u g o r o d á s  

k ö v e tk e z m é n y e  a z  o d v a s o d á s ,  a  to v á b b i  z s u g o r o d á s  

s z i l á r d  á l la p o tb a n  p e d i g  e g y e n lő t le n  leh ű lés  (fal- 
vastagság), további a forma és a magok akadá
lyozó hatása folytán m é r e te l to ló d á s o k a t , m e le g -

4. á b ra

re p ed é sek e t, b e l s ő  f e s z ü l ts é g e k e t  é s  v e te m e d é s e k e t  

von maga után.
Az odvasodás az acélöntvény legnagyobb 

ellensége, s csak a teljesen vékony falú, egy idő
ben és hirtelen megdermedő részek mentesek an 
nak veszélyétől. Nagyobb faivastagságoknál a 
megdermedés kívülről befelé halad és a megder
medt héj által bezárt még folyékony anyag nem  
kap összehúzódásakor folyékony anyag utánpót
lást, s így további térfogat csökkenésének meg- 
felelőleg belsejében üregek keletkeznek (4. ábra).

Fentiek szerint nyilvánvaló, hogy a lineáris 
zsugorodás sem  állandó érték, s az anyag összeté 
telén kívül döntő mértékben függ a tárgy alakjá 
tól. Az acélöntvényre, az öntöttvasra ismert 2%, 
illetve 1% csak irányértékek, melyet a m intaké 
szítő tart be, ha más előírást nem  kap. Ezt az elő
írást sorozatgyártásban az első öntvény alapján 
finomítjuk, de egyes gyártású daraboknál is van 
nak elvek, melyek betartása közelebb visz ben
nünket a helyes mintamérethez (4. táblázat).

4. táblázat
S z ü r k e ü n tv é n y e k  és a c é lö n t v é n y e k  z su g o r o d á sa

S z ü rk e ö n tv é n y
fa ja

Zsugo
rodás

0/
/0

A eé lö n tv én y
fa jta

Z su g o 
ro d á s

0 /
/0

K ö n n y ű  é s  
közepes 1,0

E l ő í r t  zsugorodás 
(0 ,1 ... .]  %C)

2 ,4 -2 ,1

H en g e r 
ö n tv én y

h o s s z b a n 0,9 H e n g e r e s  
ö n t v é n y  
( á tm é r ő  
és h o s s z )

1 m . 
fö lö tt

1 , 6 - 2

á tm é r ő b e n 0,5 1 m
a la t t 2

N ehéz ö n tv é n y 0,7-0,8 K ü llő s  kerék 1,8

B ordás ö n tv é n y 0,5-0,7 12  %  Mn-acél 2 ,8 -3 ,0

Az anyagról, illetve megválasztásáról adott 
fenti rövid összefoglalás u tán  ugyancsak dióhéj
ban adjuk az a la k a d á s n a k  a  f o r m á z á s á r a , ö n té s r e  

v a ló  a lk a lm a s s á g  s z e m p o n tja i  s z e r in t  k ia la k u l t  s z a 

b á ly a i t  azon általánosan elfogadott elvek alapján, 
melyeket lapunk hasábjain már többizben tár
gyaltunk.

Vegyük igénybe a mintaasztalos és öntödei 
szakemberek tanácsát. A n agy  bonyolult gépele
meket több darabból építsük össze, főleg kiálló 
elemek, m int szemcsapágyak, konzolok, vezeté 
kek stb. külön darabból legyenek.

Ahol lehet, alakzós (sablon) m u n k á r a  a l k a l 

m a s  fo r m á t a d j u n k ,  ok nélkül ne térjünk el a for
gásfelületektől .

Tartsuk szemelőtt, hogy az öntöttvas igazi 
terepe a nyomásra igénybevett gépelem.

A  k í v á n t  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k e t  m in d ig  e l ő  k e ll  

í r n i ,  s nem az öntödére bízni.
Ne feledjük, hogy ugyanazon öntvény külön 

böző falvastagságú részein n em  kaphatunk azonos 
szilárdságot, az előírásnak, s a próbapálca átmé
rőnek a darab legfontosabb részéhez kell igazod
nia.

H a s z n á l j u k  fe l a  n a g y s z i l á r d s á g ú  (26 kg/m m 2 
szakítószilárdságú) ö n tö t tv a s a t , s szerkesszünk a 
nagyobb szilárdság által megengedett kisebb fal- 
vastagságú elemeket.
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Ü g y e l jü n k  a  m i n t a  k ie m e lé sé h e z  s zü k sé g e s  f e r -  

d e s é g r e ,  amit már a rajzon elő keil írni. Az ütőge- 
tésmentes kiemeléshez, ami a nyersöntvény méret
tartásának egyik előfeltétele, legalább 1 : 25 fer- 
deség kívánatos.

Kerüljük az alámetszéseket, m ert ezek a for
maszekrények számát növelik, az öntvényt pon
tatlanná teszik és drágítják.

Kiálló elemeket, szemölcsöket, bordákat úgy 
tervezzünk, hogy a minta kiemelését ne akadá
lyozzák, az úgynevezett „lejárórész“ hiba veszé
lyét rejti magában.

M a g o s  k iv i te l  h e ly e t t ,  le h e tő le g  n y i l t ,  m é ly  

b o r d á z á s u t  a d ju n k . H a  a  m a g  n e m  k erü lh e tő  e l, 

t e g y ü k  le h e tő vé  a n n a k  j ó  fe lfek v ésé t kellő számú és 
méretű magjel útján, hogy magtámaszok nélkül 
tömör öntvényt, egyenletes falvastagságot kap
junk, s a magban fejlődő gázok elvezethetők 
legyenek.

A magok önmagukban is szilárd felépítésűek 
legyenek elegendő magvassal, teh át túlkeskeny 
üregeket, vagy furatokat ne tervezzünk, főleg ha 
ezek nagyobb terjedelműek.

Több mag találkozását kerüljük, egyéb hát
rányok mellett nehezen tisztítható sorját kapha
tunk.

A  f a lv a s ta g s á g o k a t  ú g y  kell m e g a d n u n k ,  h o g y  

a  f o l y é k o n y  v a s  k ö n n y e n  tö ltse  k i  a  f o r m á t ,  s a for
maszekrényből a levegő könnyen távozhassák 
felfelé.

T a r t s u k  s z e m e lő tt ,  h o g y  a z  ö n t v é n y  f e ls ő  ré sze i 

á l ta l á b a n  kevésbé t i s z t á k ,  m in t  a z  a l s ó k  (hólyagosság, 
salak stb.).

K e r ü l j ü k  a  n a g y  v í z s z in te s  f e lü le te k e t .  Légbu
borékok, záródmányok itt keletkeznek, s azon
kívül öntéskor a folyékony vas felfelé emelkedve 
ezt a síkot elérve szétterjed, s megdermedvén el
veszti összefüggését és az öntvény hibás lesz. Már 
kis ferdeség (5—10°) is hathatós segítség.

K e r ü l j ü k  a z  a n y a g h a lm o z á s t ,  m e r t  e z  a z  o dvaso -  

d á s  o k a .  A  rajz legfőbb metszeteiben ellenőrző kö
rökkel állapíthatjuk m eg az anyaghalmozás helyeit. 
Bordák csatlakozási helyének és alakjának meg
változtatásával, legömbölyítési sugarak csökken
tésével segíthetünk, de leginkább annak a lehető
ségnek megoldásával, hogy a veszélyes helyre az 
öntő kellő falvastagságú felöntést adhasson. 5. és 6. 
ábrák mutatják, hogy hegyes szögben csatlakozó 
falak, s a legömbölyítési rádiuszok miként növe
lik az anyaghalmozást. Az ellenőrzésnél a metsze
tekben a megmunkálási ráhagyást is fel kell tün
tetni.

K e r ü l j ü k  a  h e g y e s  é le k e t  és s a r k o k a t .

L e h e tő le g  e g y e n lő  v a s ta g s á g ú  f a l a k a t  tervez 

z ü n k , illetve biztosítsuk az egyenlő lehűlési viszo
nyokat. (Belső falak gyengébbek legyenek.)

Tartsuk szemelőtt a kihűlési feszültségek 
alapszabályát, hogy korábban k ihűlt részeken 
nyomó, s a később k ihűlt részeken húzófeszültség 
lép fel. E szempontból ívelt elemek előnyösek.

G o n d o l ju n k  a  t i s z t í th a tó s á g r a .  Adjunk, ha kell, 
külön tisztító nyílásokat, de legjobb, ha a magok 
kapnak valóságos fel fék vést, mert ez egyben a leg
jobb tisztítónyílás is.

Nyersen maradó felületeknél számítsunk előre 
bizonyos öntési pontatlansággal, s oldjuk meg 
előre, hogy ne legyen szükség csupán esztétikai 
okok miatt megmunkálásra, vagy faragásra.

Ezek közül a szabályok közül az acélönt 
vényre nagyobb mértékben azok vonatkoznak, 
melyek annak nagy zsugorodásával függnek ösz- 
sze : főképpen az anyaghalmozások elkerülése, az 
odvasodás megelőzésére.

Előfordulhat, hogy bizonyos gépelemeknél 
az odvasodás helyei az igénybevétel szempontjá
ból nem kényesek, de ez kivételes eset, s az odva 
sodás szeszélye itt is zavart okozhat. Általános 
szabály az, h ogy h a  n em  k e r ü lh e tő  e l a z  a n y a g h a l 

m o z á s ,  a d ju k  m e g  a  le h e tő sé g é t a n n a k ,  h o g y  a  s z ó 

b a n  fo rg ó  r é s z  m e g d e r m e d é s e  a l a t t  á lla n d ó a n  k a p j o n  

f o ly é k o n y  a n y a g  u tá n p ó t lá s t . Kétségtelen, hogy ez 
nagymértékben az öntő, illetve az öntödei m űve 
lettervezés feladata és neki kell szemelőtt tartani 
a szabályt, m ely szerint a megdermedésnek a be 
öntéstől legmesszebb lévő helyeken kell megindul
nia és a felöntésnél befejeződnie. Ennek m egol
dása az acélöntvényben igen nehéz feladat. I tt  
van legnagyobb szerepük a felöntéseknek, melyek  
vastagabb falúak, mint az odvasodástól m egvé 
dendő öntvényrész, s ennél későbben hűlnek ki, 
hogy az utánfolyást biztosíthassák. Az odvasság 
azután a táp fej ben képződik. A tervező mérnök
nek itt az a dolga, hogy olyan alakokat adjon, 
amelyeknek anyaghalmozásai tápfejekkel hozzá 
férhetőek. Az odvassággal kapcsolatban veszé 
lyes helyek a különféle agyak és szemek, főleg, ha 
ezekben nincs a lyuk beleöntve, bordaelágazások 
és megmunkálási ráhagyások, melyek a rajzon 
nincsenek feltüntetve, de a fa lat mégis vastagít- 
ják. A  k ü lö n  k é s z í t e t t  ö n tv é n y r a j z o k  e s z e m p o n tb ó l  

i s  n a g y o b b  b i z t o n s á g o t  n y ú j t a n a k  a  s e le jt e lle n .

Itt is első fő szabály az egyenlő falvastag 
ságra való törekvés. Ha ez nem oldható meg, kellő  
átmenetet kell biztosítani a vékonyabból a v as 
tagabb fal felé. T ö m ö r  k e r e s z tm e ts z e te k  h e ly e t t  k i 

s e b b  f a lv a s ta g s á g ú  — jobb s z i l á r d s á g  — jo b b  t e h e 

t e t le n s é g i  n y o m a té k ú  p ro f i l t  a d n i  n e m c sa k  a n y a g g a l  

v a l ó  ta k a r é k o s s á g o t  je len t, h a n e m  a z  o d v a s s á g  e l k e 

r ü lé s é r e  is  h a s z n o s .  Falak elágazásánál, bordáknál 
a ferde elágazás ad nagyobb anyaghalmozást, 
m int a merőleges. Bordák kisebb falvastagságúak 
legyenek, mint a főfal. Az átmenet, a legömbö
ly ítés sugara, ha kicsiny, úgy berepedés (horony
hatás) veszélye áll fenn, ha nagy, úgy az anyaghal
mozás határához jutunk. H elyes középút, ha 
a sugár a főfal vastagságának 1/3— */4 része. A  s z e r 

k e s z tő  jó l te s z i ,  a c é lö n té s n é l m i n d i g  m e g  i s  k e l l  t e n 

n i e ,  h a  ún. e l l e n ő r z ő  k ö rö k k e l v i z s g á l j a  m eg  a  m e t 

s z e t i  ra jzo k o n , v a j o n  n in c s - e  a n y a g h a lm o z á s ,  s  

m e g n é z i ,  hogy az ellenőrző körök a táplálás iránya  
felé állandóan növekednek-e ? A térben a valóság 
ban „ellenőrző gömböket“ kell képzelni, s ez azt 
jelenti, hogy az ellenőrző köröket a rajz főm et 
szeteiben mind három síkba be kell rajzolni.

Az odvasodás ellen természetesen az öntödei 
technológia is védekezik, a helyes beöntés-techni
kával, az irányított megszilárdítás eszközeivel. 
A megdermedés kívánt sorrendjét biztosítja 
több helyről való táplálás, vagy  későbbi után-
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öntés eszközeivel, esetenként a felöntések lehű
lését lassító hőszigeteléssel, sőt exotermikus anya
gokkal való bélelésével, amelyek még további hőt 
visznek a felöntésbe; a formába öntött ötvözet 
megszilárdulását akadályozó bolygatással, vagy 
éppen a gyorsabb lehűlés céljából a kívánt helye
ken elhelyezett hűtőlapokkal.

elsősorban az acélöntvényekre vonatkoznak és 
amelyek az eddig előadott szabályokat érzékítik.

A z acélöntés szerkesztésével kapcsolatban 
felhívjuk arra is szerkesztőink figyelmét, éljenek 
a lehetőséggel, melyet az acélöntvény hegeszthetősége 
és kovácsolhatósága biztosít. Az öntő munkáját 
nagyon megnehezíti, ha a tervezett öntvényre

F-- 9tZrrnnl--186% F‘706mml=t№ F=6/5ттг=!25/

5 . á b r a . B o r d a e lá g a z á s o k  e l le n ő r z ő 'k ö r ö k k e l  v iz s g á lv a .  A  2 5  m m  v a s ta g  f a lh o z  k ü lö n fé le  (25 , 1 5 , 1 0 ) v a sta g sá g ú  
b o r d á k  c sa t la k o z n a k . A z  e lle n ő r z ő -k ö r  t e r ü l e t e  n a g y m é r t é k b e n  n ö v e k sz ik  a  b ord a  v a s t a g s á g á t ó l  fü g g ő e n  
m é g  a k k o r  is ,  h a  a  le g ö m b ö ly í t é s  su g a rá t n e m  n ö v e ljü k . A z  a l s ó  áb ra  a  f e r d e  e lá g a z á s  a n y a g h a lm o z ó  h a tá s á t  
m u t a t j a  (6 8  0 ) ,  a  m e r ő le g e s s e l  ö s s z e h a s o n l í tv a  (5 2  0 ) .  N e  k ö s s ü n k  be b o r d á t  o ly a n  h e ly e n , a h o l  a  fő fa lb a n  

t ö r é s  v a n ,  m ert e z  u g y a n c s a k  a n y a g h a lm o z á s h o z  v e z e t  ( jo b b o ld a lt ) ;

Helyklen

6 . á b r a . A z  e ls ő  m e g o ld á s  r o s s z n a k  b iz o n y u l t  a z  e l le n ő r z ő -k ö r ö k  a la p já n , e z e k  a  fe lö n té s  f e l é  csök k en ő á t 
m é r ő t  m u t a t n a k  (182 , 1 4 8 , 1 2 7 ) .  A  h e ly e s  m e g o ld á s  s z e r in t  a  le g ö m b ö ly íté s  s u g a r a  c sö k k e n , a  szé lső  b o r d á k  
a  k e r é k  p e r e m é h e z  k e r ü ln e k , s  az  e g é s z e t  m e g fe le lő  é k a la k ú  fe lö n té sb e  f o g l a l j u k  : az e l le n ő r z ő  k örök  h e ly e s

m é r e t ű e k  le t te k  (1 6 0 , 1 6 8 ,  170).

A kihűlési feszültségek elleni védekezés azo
nos az öntöttvasnál gyakoroltakkal, de az acél
öntés nagyobb zsugorodásának megfelelően ezt 
is következetesebben kell alkalmazni. Pl. repedés- 
gyanús helyeken erősítő bordákat —  melyeket 
később eltávolíthatunk —  vagy éppen előre kiala
kított tágulási réseket, amelyeket azután később 
anyaggal tölthetünk ki.

Az 5— 11. ábrákon az irodalomból jól ismert 
tipikus esetek közül azokat mutatjuk be, amelyek

mindent, minden elemet „reárakunk“, amire 
annak rendeltetésszerű használatakor szükség van, 
s bonyolult ágas-bogas csonkokkal és fülekkel, 
konzolokkal zsúfolt alakot kapunk, amelynek 
öntödei kivitele temérdek nehézséget, sok részű 
formaberendezést, alámetszéseket, lejáró része
ket tesz szükségessé, aránytalanul sok munkát 
jelent és még nagyobb mértékben növeli a selejt- 
veszélyt. Ezért helyes az a szerkesztési elv, amely 
szerint a nagy öntvényekre igényelt kisebb-na-
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gyobb kiálló részeket külön darabból képezzük ki, 
s későbbi megmunkálás folyamán illesztjük rá, 
de még helyesebb az, ha erre mód van, ha hegesz-

7 . á b r a .  K a r  fek v e  ö n tv e .  A h e ly te le n  m egoldás s z e r in t  
a z  a lsó  szem  n e m  k a p h a t  a  fe lö n té s b ő l a n y a g u tá n p ó t 
l á s t ,  e z é r t h elyesen  a  felső és alsó s z e m e k e t  ö sszek ö tv e  
tö m ö r e n  ön tjük . A  r é s t  fo rg ácso lássa l á llítju k  v is s z a .

8 . á b r a .  A  dob ö n tv é n y  első m e g o ld á s a  se le jtveszé lyes : 
a  k ö z é p ső  g y ű rű n e k  a  dob  fa lá b a n  leg a lá b b is  eg y e n lő  
v a s ta g s á g ú n a k  k e l l  le n n ie , s a  b o r d á k n a k  v é k o n y a b 
b a k n a k  s tb . E g y s z e r ű b b  és b iz to s a b b , s a  sze rk esz tő  
k e z é t  n e m  köti m e g , h a  elegendő f e lö n té s s e l  ez t a  k ö z 

p o n t i  k ö r t te l ib e  ö n t jü k  és k é s ő b b  k im u n k á lju k . 9

9. á b r a .  A  fe lö n té s e k k e l való t a k a r é k o s  g azd á lk o d ás  
p é ld á ja .  A  h ibás m e g o ld á s n á l az e g y e n sz ilá rd sá g ú  a l a k r a  
v a ló  tö re k v é s  m ia t t  k ú p o s r a  s z e rk e s z te t té k  az a g y a t é s  
a  k o s z o rú t ,  am ely ek  íg y  ké tsze r a k k o r a  fe lö n tés t k ív á n 
n a k ,  m in t  a  helyes m e g o ld á s  sz e r in ti ,  sz ilá rd ság  sz e m 

p o n tjáb ó l t e l j e s e n  h ib á tla n  k iv ite ln é l .

téssel egyesítjük az anyadarabbal a kisebb ele
meket. íg y  vékonyfalú részeket is tudunk selejt- 
veszély nélkül a vastagfalú nagy öntvényhez erő
síteni, vagy azokat, egyébként alig leönthető, 
nagy síkelemekkel ellátni, amelyek természete-
mr

Helytelen Helyes

10. áb ra . A 'h ű lé s i 'r e p e d é s e k  m eg elő zésén ek  p é ld á ja  egy  
hen g erm ű v i fo g ask e rék en , m e ly n e k  k o sz o rú já n  re p e d é 
seket k a p ta k ,  am íg  csak  h e ly e s  m ego ldás s z e r in t  az 
a g y a t tá g u lá s i  résekkel h á r o m  részre  n e m  o s z to t tá k .  
E zeket m e g m u n k á lá s  e lő tt i  k o m p o z íc ió v a l ö n tö t t é k  ki, 
az agy s z i lá rd s á g á t  ped ig  m e leg e n  r á h ú z o t t  s z o r ító 

g y ű rű k k e l b iz to s í to t tá k .

Helytelen Helyes

11. áb ra . A  p ró b a p á lc a  v é te lé n e k  helyes m e g o ld á sa . 
H elyes m e g o ld á s  a  c, m e r t  a  p ró b a p á lc a  m á s  h ű lési 
v iszonyok  k ö z ö t t  derm ed, b p e d ig  az  o d v a s o d á s  v e szé 
ly é t viszi a  b e lső  n y o m á sn a k  k i t e t t  ö n tv é n y  fő fa lá b a .

sen hengerelt lemezanyagból készülnek. Erre példa 
12. ábránk, melynél egy nagy keverő mű acélön- 
tésű talposapágyrészén van lemezből készült talp 
és borda.

U g y a n í g y  m e g v a n  a  le h e tő sé g ü n k , hogy ha 
hosszú tengelyszerű kiképzés szükséges valamely 
géprésznél, úgy ezt tömörebb és öntéstechnikai- 
lag biztosabb formában öntsük le és azután k o v á 

c s o lá ssa l n y ú j t s u k  a  k ív á n t  m é r e t r e  : tisztább anya
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got kapunk, mint az öntödének mindenképpen 
nehéz feladatot jelentő hosszú, vékony elem ese
tén kapnánk.

Rövid tájékoztatónkat annak ismertetésével 
zárom, hogy az acélöntvény ára kereken kétszer 
annyi, mint a vasöntvényé. Szempontunkból f i 
gyelemreméltó, hogy a nagyszilárdságú öntvény, 
a modifikált öntvény előállítási költsége és ára alig 
több, mint az átlagos szürkevasé. Valóban megéri 
tehát a fáradságot, hogy újra átszámítsuk a két 
öntvényfajta mezejének határa közelében fekvő 
gépelemeket, s ha nem olyan esetről van szó, amely
ben mindenképpen az acélöntvény illetékes, (pl.

nagy hőfokon erősen igénybevett elemek) úgy a- 
javasolt szilárdsági határon alul bátran írjuk elő 
a nagyszilárdságú öntöttvasat, természetesen szi
gorú átvételi utasításokkal. Ha pedig az acélöntés 
mellett döntünk, tartsuk szemelőtt annak fentiek 
ben leírt szerkesztési szabályait, adjunk az öntö
dének öntvény-rajzokat, amelyet előzőleg magunk 
is áttanulmányoztunk, amelyen a megmunkálási 
többletek is fel vannak tüntetve, amelybe ellen
őrző köröket rajzoltunk stb. és mielőtt alakját 
végleg megállapítjuk, beszéljük azt meg öntödei 
szakemberrel, mint ahogy erre a rendelkezések is 
köteleznek bennünket.

A Vasipari Kutató Intézet Közleményei

A levegő  nedvességtartalm ának hatása  

a k u p o lók em en ce  üzem ére*
C H A P Ö  E L E K

Э. ЧАПО : В лияние влаж ности возд уха на ход вагран ки . 
Расчет количества воздуха, требую щ его для сгорения 
к окса. Связь производительности вагран ки  с качеством  
дутья . В лияние влаж ности воздуха н а  ход вагранки  и 
на качество ж идкого чугуна. К р атк о е  описание обо 
рудования д л я  с у ш к и  воздуха.

E influss der Luftfeuchtigkeit auf den Kupolofenbetrieb.
D ip l. in g . E . Chapó.
D ie  B e s tim m u n g  d e r  im  K u p o lo fe n  z u r  K o k s 

v e r b re n n u n g  b e n ö t ig te r  L u ftm e n g e . D ie O fe n le is tu n g  
im  Z u sa m m e n h a n g  m it  d e r  B e s c h a f fe n h e it d es  G e 
b lä sew in d e s . D ie  A u sw irk u n g  d e r  L u f tfe u c h tig k e it  a u f  
d e n  K u p o lo fe n b e tr ie b , sow ie a u f  d a s  e rsch m o lzen e  
E is e n . K u rz e  B esch re ib u n g  e in e r  L u f te n tf e u c h tu n g s 
a n la g e .

E ffect of the air-m oisture content upon the cupola  
operation.

E . Cliapó, M ech . E n g .
T h e  v o lu m e  o f  a i r  re q u ire d  f o r  b u rn in g  th e  co k e  

i n  th e  cu p o la . R e la tio n  o f th e  m e ltin g  r a te  a n d  th e  
b la s t  a t  v a r io u s  te m p e ra tu re s  a n d  p ressu res . T h e  
in f lu e n c e  o f th e  a ir-m o is tu re  c o n te n t  on  th e  c u p o la  
o p e ra t io n  a n d  u p o n  th e  p ro p e r tie s  o f  th e  m e lte d  iro n . 
A  s h o r t  d e sc r ip tio n  o f a  d e h u m id ify in g  e q u ip m e n t .

Koksztüzelésű kemencék és így a kupoló- 
kemencék teljesítménye elsősorban a befúvatott 
levegő mennyiségétől függ. Egy tonna vasanyag 
megolvasztásához mint ismeretes, durva átlagban 
egy tonna levegő szükséges. Nem kétséges tehát, 
hogy e nagymennyiségű levegő „minősége“ is 
befolyásolja az égési viszonyokat és így hatással 
van nemcsak a kupoló üzemére hanem a meg
olvasztott vasanyag minőségére is. E kérdés fon 
tosságát már régen felismerték, és az irodalomban 
található adatok közül érdekes megemlíteni, hogy
J. Gayley (1) már 1905-ben kimutatta, hogy anagy- 
olvasztó üzeme meleg fúvószél alkalmazásával 
egyenletesebb lesz és a termelés nő.

* E lh a n g z o t t  a z  Ö n tö d e i s z a k o s z tá ly  1955. I I .  3-i 
ü lé sén .

A. L. Boegehold (2) 1929-ben megállapította 
hogy száraz széllel fúvatott nyersvas oxigén - 
tartalma kisebb, mint a nedves széllel fúvatotté. 
A nagy oxigéntartalmú nyersvas kérgesedésre 
hajlamos, és e kérgesedési hajlam kupolóban való 
átolvasztáskor öröklődik. Vizsgálatai szerint a 
kupolóban olvasztott vas kötött karbontartalma 
és ezzel együtt a kéregvastagság a fúvószél ned
vességtartalmával nő. Mivel nem talá lt össze
függést a vas összetétele és a kéregvastagság kö
zött, azt a következtetést vonta le, hogy a fúvó
szél nedvességtartalma közvetlenül befolyásolja, 
illetve növeli a kéregvastagságot.

N. A. Moore (3) 1931-ben egy dugattyúgyűrű 
öntöde tapasztalatait hozta összefüggésbe a fúvó
szél nedvességtartalmával és ismertetett egy refri
gerator típusú légszárító berendezést, melynek 
jelentős része volt a selejt csökkentésben (kevesebb 
kemény gyűrűt kellett eldobni). A kérgesedési 
hajlamot ő is mint Boegehold egy nagyobb mérvű 
oxidációnak tulajdonította, melyet a vízgőz bomlá
sakor keletkező „nascens“ oxigén okoz.

J. I. Eash és R. E. Smith (4) szerint a fúvószél 
növekvő nedvességtartalma lényegesen befolyá
solja a vas összetételét. Vizsgálataik szerint a ned
vességtartalom növekedésével csökken a csapolási 
hőmérséklet, az olvasztási sebesség és a folyékony 
vas C-tartalma, de nő a kérgesedési hajlam, vala
mint a Si- és Mn-veszteség. A növekvő kéreg
vastagság nem közvetlenül a nedvességtartalom, 
hanem elsősorban az összetétel változásának 
követkéz ménye.

S. A. Herres és C. H. Long (5) 1942-ben fel
hívták a figyelmet a fúvószél, illetve a fúvószélben 
levő oxigénmennyiség ellenőrzésére, illetve sza
bályozásának szükségességére. Tanulmányukban 
táblázatokban és diagrammokban adják meg a 
különböző levegő állapotokhoz (nyomás, hőmér
séklet és nedvességtartalom) tartozó szükséges
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levegő térfogatot és az ehhez szükséges elméleti 
koksz-szükségletet.

A felsorolt időrendi áttekintésből jól látható  
a fúvószél minőségi kérdésének fontossága, ezért 
szükségesnek látszik öntödéink tájékoztatására e 
kérdés közelebbi vizsgálata.

A jó kupolóolvasztás biztosításához nem ele 
gendő a betétanyag, pontos ismerete, hanem  
ismernünk kell még a mindenkor szükséges levegő 
mennyiségét is. Tudjuk, hogy az időegységben 
elégethető koksz mennyiséget, és íg y  a megömleszt- 
hető vas mennyiségét is a kupoló keresztmetszete 
szabja meg. Az elégethető koksz mennyiségétől 
függ a tökéletes elégéséhez szükséges levegő 
mennyiség és a megolvasztott vasmennyiség. 
Minél több kokszot égetünk el tehát ugyanazon 
vasmennyiség megolvasztásakor, annál kisebb lesz  
a kupoló teljesítménye. Az adagkoksz növelésével 
tehát csökken a teljesítmény. Kupoló-teljesítmóny- 
ről beszélni az adagkoksz megadása nélkül, h ely 
telen, és az ismert különböző empirikus képletek 
a teljesítményre, illetve a levegő mennyiségre 
vonatkoztatva csak tájékoztató értékeket adnak. 
Tudjuk, hogy egy kg karbon tökéletes elégetéséhez 
2,667 kg oxigén szükséges, és m ivel a levegőben 
23. s. rész 0 2 és 77 s. rész N2 van, tehát egy kg

karbon tökéletes elégéséhez 2,667 -------=  11,59
23

kg levegő kell, ami 8,95 m3 normál térfogatú lev e 
gőnek felel meg.

A levegő térfogata mint ismeretes a légköri 
nyomással és hőmérséklettel változik, tehát szük 
séges, hogy a tökéletes égés biztosítására, alacsony

barométer álláskor (amikor tehát a levegő könnyű) 
is biztosítsuk a kellő oxigén mennyiséget. Az 1. 
táblázatban a levegő faj térfogatai láthatók —20- 
tól + 30  C°-ig 680—780 mm Hg-oszlop nyomás 
mellett. Az 1. ábrában a táblázat egyes értékei 
diagrammban ábrázolva, mégjobban szemléltetik 
az egyes hőmérsékletek és különböző atmosz
férikus nyomások esetén a fajlagos levegő térfo
gatokat, illetve azok százalékos különbségét.

A koksz elégetéséhez szükséges levegőmeny- 
nyiséget, ismételjük nem a megömlesztendő vas 
mennyisége, hanem a kupolókeresztmetszet, az 
időegységben elégett kokszmennyiség és a koksz 
karbontartalma határozzák meg. Ezért a koksz 
elégetéséhez szükséges levegő mennyiséget (Q) 
m3/percben az alábbi képlet (9) alapján fejez
hetjük k i :

_ F-C-k-11,6
+ * " j

100-60

ahol F a kupoló keresztmetszet m2
О az 1 m2-en elégethető kokszmennyisége kg 
к a koksz karbontartalma %
L a levegő fajtérfogata m3 

Alapul 100 m3/m2 percenkénti fúvószélmeny- 
nyiséggel számolva a C értéke 700 kg/m2 óra. Ha 
94% (7-tartalmú koksszal és normál levegő faj- 
térfogattal (0 C° és 760 mm Hg. o.) számolunk, 
akkor 10% adagkoksz használata esetén négy 
különböző átmérőjű kupolóra vonatkoztatva a 2. 
táblázatban megadott értékeket kapjuk. A kupoló 
teljesítménye a megadott két különböző hőmér
séklet esetén 7—8%-kal változik, mely érték az
1. ábrából is kiolvasható. A legnagyobb teljesít-

1. táblázat

H
P 253 K ° 258 K ° 263 K ° 268 K ° 273 K° 278 K ° 283 K ° 292 K ° 293 K ° 298 K ° 303 K °

H g . o. k g /m 2 (— 200°) (— 15C°) (— 100°) ( - 5 0 ° ) (00°) ( + 6 0 ° ) (-f-10C)°

0ОЮ+

( + 2 0 0 ° )  ( +  250°) (+ 3 0 0 °)

680 9244,9 801,00 816 ,84 832,67 848 ,50 864,33 880 ,16 895,90 911,82 927,65 943,48 959,31
690 9380,09 789,47 805,07 820,67 836 ,27 851,87 867,48 883,08 898,60 914,29 929,89 945,49
700 9516,68 778,14 793,62 808,89 824 ,27 839,65 855 ,03 870,40 885,78 901,16 916,54 931,92
710 9652,81 767,16 782,33 797,48 814 ,40 827,81 842 ,97 858,13 873,29 888,45 903,61 918,78
720 9788,76 766,51 771,46 786,41 801 ,36 816,31 831 ,26 846,21 861,16 876,11 891,06 906,01
730 9924,72 746,14 760,89 775,64 790,38 805,10 819,87 834,62 849,36 864,11 878,86 893,60
740 10060,67 736,06 750,61 765,15 779 ,70 794,25 808 ,70 823,34 837,39 852,44 866,98 881,53
760 10196,60 726,25 740,61 754,90 769,70 783,66 798,01 812,36 826,72 841,07 855,42 869,78
760 10332,68 716,70 730,86 745,02 759 ,18 773,54 787,51 801,67 815,84 830,00 844,17 858,33
770 10468,54 707,38 721,37 735,34 749 ,30 762,33 777 ,28 791,26 850,24 819,22 833,20 847,18
780 10604,49 698,31 712,12 725,91 739 ,69 753,52 767 ,32 781,12 794,92 808,72 822,52 836,12

2. táblázat

K upoló
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b e v i t t
levegő

m 3/p e rc

te lje s ít 
m ény
kg /ó ra

500 0 ,20 20 1,2 21,3 1 2 " 0 19,7 1180 8,1
800 0 ,50 50 3,0 52,8 3 1 7 0 49,3 2960 7,1

1200 1,13 113 6,8 119,0 7 1 4 0 111,0 6660 7,2
1500 1,77 177 10,6 187,0 1 1 2 2 0 174,0 10440 7,1
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1. á b ra .  A levegő  fa j  té r fo g a ta  a  n y o m á s  és h ő m é rs é k le t  
fü g g v é n y é b e n .

meny ingadozása (1. ábra) — 20 és +30 C° között 
37,4%, míg az egyes hőmérsékleteken a külön 
böző barométer állásoknak megfelelően a ku- 
polóteljesítmény ingadozása 14,7°/0. E százalé
kos értékek természetesen fennállnak akkor is, 
ha a koksz égési sebességét, azaz az 1 m2 kupoló- 
keresztmetszetre befúvatott levegő mennyisé get a 
nagyobb teljesítmény elérése céljából a ma szo 
kásos 140— 160 m3/m2 percre növeljük. Ez adja 
tehát meg a választ arra kérdésre, hogy miért 
olvaszt a kupoló egyes napokon „jobban“ , m áso 
kon pedig „rosszabbul“ .

A levegő állapotát, a nyomáson és hőmér
sékleten kívül még a nedvességtartalma is jellemzi, 
am it természetesen a fúvószél számításáshoz f i 
gyelembe is vesznek. Budapesten az utóbbi 30 
óv statisztikája alapján az átlagos levegő-nedves
ségtartalom a következő képet mutatja :

J a n u á r ........ 3,8 g/m3
Február . . .  . 4,0 g/m3 
Március . . . .  5,1 g/m3

átlag : 4,3 g/m3

Április . . . .  6,4 g /m 3
M á ju s ........  9,1 g /m 3
Június . . . .  10,8 g /m 3

átlag : 8,7 g /m 3

J ú liu s......... 11,7 g/m3
Augusztus . 11,4 g/m3 
Szeptember 9,7 g/m3

átlag : 10,9 g/m3

Évi átlag : 7,5 g/m3

Október . . .  7,6 g/m3
November . 5,5 g/m3
December . 4,9 g/m3

átlag : 6,0 g/m3

Ezen átlagos nedvességtartalom figyelembe
vételével a levegő átlagos faj súlya y  =  1,2 kg/m3 
vagyis ezen értékekkel számolva egy kg karbon 
elégetéséhez 11,6 : 1,2 =  9,7 kereken 10 m 3 levegő 
szükséges.

A nedves levegő fajsúlyát a következő képlet 
ségítségével számíthatjuk k i :

7  =  7
h

760
- Лер

ahol y"  a levegő fajsúlya a megadott nyomás és 
hőmérsékleten

A  korrekciós tényező táblázatból (Hütte 
I. kötet)

cp a relatív nedvességtartalom %-ban
h  a barométer állás mm Hg. o.

A relatív nedvességtartalmat pszichrometri- 
kus táblázatból állapítjuk meg a száraz és nedves 
hőmérő adataiból. A 3. táblázat különböző hő
mérsékletek és relatív nedvességtartalmak mel
lett a levegő nedvességtartalmát tünteti fel.

Ha a levegő nedvességtartalma például 90% 
(20,80 g /m 3), akkor 760 mm Hg. o. nyomás és 
+25 C° mellett térfogata :

y== 1 — 0,014-0,90 =  1,172 kg/m 3
0,844

míg 40% ( =  9,3 g/m3) relatív nedvesség, 680 mm 
Hg. o. nyomás és 0 C° esetén térfogata :

1 ÚOf)
у  = ------------------- -- 0,003-0,40 =  1,035 kg/3

0,864 760

Az előzőekből a levegő hőmérsékletének és 
nyomásának befolyását láttuk a kupoló teljesít
ményére. Ha most tekintetbe vesszük, hogy a 
levegőben mindenkor a nyomásnak és hőmérséklet
nek megfelelően egy bizonyos nedvesség is van, 
akkor a viszonyok m ásként alakulnak. Bár a 
levegő nedvessége csak kismértékben befolyásolja 
a levegőben lévő oxigéntartalmat, hatása a kupoló 
olvasztási viszonyaira mégis sokkal jelentősebb.

3. táblázat

R e l.  n ed v .

0//0

H ő m é r  s é к  1 e C+ О о

— 10 — 5 0 +  5 +  10 +  15 +  20 +  25 +  30

35 0 ,76 1,45 1,69 2 ,49 3,30 4,49 6 ,1 3 8,1 10,65
40 0,87 1,32 1,93 2 ,72 3,77 5,12 7 ,0 9,26 12,15
50 1,08 1,63 2,42 3,41 4,71 6,41 8 ,7 6 11,55 15,20
60 1,3 1,96 2,9 4 ,09 5,65 7,78 10 ,5 13,85 18,25
70 1,52 2,29 3,38 4 ,77 6,70 8,96 1 2 ,2 5 16,20 21,3
80 1,74 2,62 3,86 5 ,45 7,53 10,48 14 ,0 18,5 24,4
90 1,95 2,94 4,35 6 ,14 8,48 11,52 1 5 ,7 5 20,80 27,4
95 2,06 3,11 4,6 6 ,4 8 8,95 12,15 16 ,6 21,95 28,9

100 2,17 3,27 4,84 6,81 9,41 12,8 17 ,5 23,1 30,4
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A levegő nedvességtartalma, a kupoló izzó koksz
rétegével érintkezve az ismert

H20  +  C +  kai =  СО +  H2

vízgázreakció szerint elbomlik. E reakció a követ
kező káros jelenségekkel jár :

1. a reakció endotermikus, és így a koksz 
égési melegéből hőt von el, am i az olvasztás 
szempontjából elvész,

2. a СО-képződés kokszfogyasztással jár,
3. a vízgőz bomlásából keletkező hidrogént 

és oxigént a nagy hőmérsékleten a folyékony vas  
elnyeli.

vonatkozó adatok vannak bejelölve. A fentiek 
ből kitűnik, hogy kupolóolvasztásnál a fúvószél, 
illetve a levegő nedvességtartalmának a kupoló 
gazdaságos üzemére a kokszfogyasztás szem pont
jából nincs különösebb jelentősége, mert a fenti 
példában a 312 m3/perc levegő mennyiség egy 
1500-as kupolóra vonatkozik, melynek átlagos tel
jesítménye 15 t/óra, így a  többlet kokszfogyasz
tás 100 kg-ként a példában felhozott esetben 
mindössze 2,37, illetve 3,55 kg kokszot jelent. 
A kokszadag egyszerű növelésével a kupoló üzemét 
csak károsan befolyásolnánk. A fúvószél túlheví- 
tóse viszont csak kisrészben pótolja a vízgáz reak-

Absz. nedvességtartalom g/mJ

2. á b r a .  K o k sz fo g y a sz tá s  és n e d v e ssé g ta r ta lo m  összefüggése  (Y. L .  B ro o k s  (7) d ia g ra m m ja  u tá n  á t s z e r 
k e s z tv e ) .

A nedves levegő tehát nemcsak az égési v i 
szonyokat, hanem a folyékony, illetve túlhevített 
vas tulajdonságait is károsan befolyásolja.

A fenti reakció következtében
1 kg víz szétbontáshoz...............  370 g
а СО képződéshez továb b i.........  760 g
és a reakciós termékek fel

hevítésére ..................................  6 0 g
Összesen tehát 1190 g

koksz vész el, az olvasztás, illetve túlhevítés szem
pontjából.

Ezek szerint,rha"’pl. egy' 1500 mm 0 -j ű ku- 
polóba percenként 312 m3 16 g/m 3 abszolút ned 
vességtartalmú levegőt hívatunk, ú gy  azzal órán
ként 312-60-0,016 =  299 kg v izet viszünk a 
kupolóba, ami 356 kg töbletkoksz fogyasztásnak 
felel meg. Ha a levegő abszoht nedvességtartal
ma 24 g/m3-re nő, úgy a bevitt vízmennyiség 
448 kg lesz, ami az előbb megállapított 1,19 kg-os 
értékkel számolva óránként 533 kg plusz koksz
fogyasztást jelent. Ezen adatok alapján készület 
a 2-es számú ábra, melybe a fenti példákra

ció által elvont meleget és egyáltalán nem küszö
böli ki a nedvességtartalom, illetőleg a hidrogén 
és oxigén káros hatását.

A nedves levegő jelentősége kizárólag tehát 
az ismertetett vízgáz reakcióban keresendő. H a az 
olvasztóöv izzó kokszrétegén a vízgáz-reakció az 
égési reakciókkal egyidejűleg megy végbe, csök
kenti a koksz hőmérsékletet, minek következté 
ben kisebb lesz a csapolási hőmérséklet. A víz 
gőz bomlásából keletkező hidrogén nagy hőmér
sékleten, teh át nagyon kedvező viszonyok m ellett 
kerül érintkezésbe a folyékony vassal. A hidrogén 
grafitosodástgátló hatását már Boyles (6) kim u 
tatta. Bár a vizgáz reakcióban a vízgőz bom lásá 
ból keletkező oxigén CO-t képez, mégis lehetséges, 
hogy a bomlási folyamatban nagyreakcióképes- 
ségű szabad oxigén is keletkezik. Kétségtelen, hogy 
mind az oxigén, és a hidrogén nagy befolyást gya 
korol a folyékony fémre, m ely befolyás a bevitt 
vízmennyiség, illetve a levegő nedvességtartalmá
nak függvénye. Mivel a hidrogén gátolja a gra
fitkristályosodást, a vas kérgesedésre hajlamossá
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válik, más szóval nő a kéregvastagság, am i te h á t  
a z t jelenti, hogy a fúvószél nedvesség tartalm ával 
egyidejűleg a  k ö tö tt C -tartalom  is nő.

A vízgázreakció nem okoz a gyakorla tban  
különösebb zavarokat oly öntödékben, ahol n a g y  
keresztm etszetű  nehéz öntvényeket g y ártan ak , 
annál kellem etlenebb azonban o tt, ahol v ék o n y  
keresztm etszetű  öntvényeket m in t pl. eg y ed en 
k én t ö n tö tt dugattyúgyűrűket, szelepvezetékeket, 
s tb . gyártanak , melyek egyenletes szövetszerke 
z e té t m inden körülm ények k ö z ö tt biztosítani kell. 
I ly  öntvények gyártása esetén szükséges, h o g y  a 
levegő nedvességtartalom  ingadozás okozta szövet-
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változásokat kiküszöböljük. Az ingadozást ille tő 
leg ily öntödékben nemcsak a nyári és téli év 
szakok közötti 10,9 — 4,3 g/m 3 átlagos nedvesség 
változást kell kiküszöbölni, hanem gondoskodni 
kell arról, hogy gyorsan változó, szeszélyes id ő 
járás esetén a napi, sőt az olvasztási idő a la tt is 
bekövetkezhető nedvességváltozásokat kiküszö 
böljük.

Ezt a feladatot oldotta meg egy amerikai 
dugattyúgyűrűöntöde (7), mely meleg széllel jára 
to tt kupolókemencéihez kondicionált levegőt 
használ. Ezzel jobb minőséget és egyenletes szö 
vetű öntvényeket tud előállítani. A levegő nedves 
ségtartalmát egy „Kathabar“ elnevezésű párát 
lanító berendezéssel tetszőlegesen beállítható, 
állandó értéken tartja. A berendezés lithium - 
clorid oldattal működik. A 3. ábrán a berendezés 
elvi vázlata látható. Nyári időszakban, a leg 
nagyobb terheléskor a berendezés 62 m3/perc, 35 
C° és 22,8 g/m 3-nedvességű levegőt kondicionál. 
A levegő egy szűrőberendezésen át a párátlanítóba 
kerül, ahol hőmérséklete 24 C°-ra, nedvességtar
talma pedig 6,8 g/m3-re csökken. A párátlanítás 
sebességét a hőfok és hűtés intenzitása szabályozza. 
Maximális párátlanításhoz 100 1 12 C°-ú hűtővíz  
szükséges. Párátlanítás után a levegőt csőkígyók 
kal 40 C°-ra melegítik. A csőkígyók óránként 30 
kg 0,1 atm. túlnyomású gőzt fogyasztanak. A 
40°-ra felmelegített 62 m3/percnyi levegőmennyi
ség ezután a túlhevítőbe kerül.

Az abszorbeáló folyadék regenerálása egy 
szerű és automatikus. A lithium-clorid oldat 
10— 15%-a állandó körfolyamatban van a rege 

neráló berendezés és a párátlanító között. A re
generáló berendezésben a felmelegített oldat le
adja az elnyelt nedvességet. A legnagyobb ter
helésű nyári ciklusban a regeneráláshoz óránként 
200 kg 0,1 atmoszféra túlynomású gőz szükséges. 
A víz és gőz szükséglet természetesen a terhelés
től függ.

A nedves levegő nemcsak a vékony kereszt
metszetű szürke öntvényekre, hanem a temper- 
öntvényekre, illetve azok hőkezelésére is káros 
hatást fejt ki. A 4. és 5. mikrofelvételek A. 
Bordes-nek (8) a legutóbbi firenzei öntészeti 
kongresszuson elhangzott előadásának anyagából 
származnak. A két próbatestet egy adagból ön
tötték olyan napon, amikor a levegő nedvesség- 
tartalma aránylag nagy, 12,3 g/m3 volt. A 4. 
ábrában bemutatott próbatest szövete ferrit és 
temperszén és a mm2-kénti grafitmagok száma 
65, míg az 5. ábra olyan perlites szövetet — 
ferritudvaros temperszénnel — mutat, melynél a 
grafitmagok száma 9/m m 2. A 4. ábrán látható 
anyagot a grafitosodás elősegítése (hidrogéntarta-

4. á b ra .  E lő z e te s  h ő k e z e lé s  u tá n  lá g y í to t t  tem p erö n t-
- 5- в LVény  looj^x ft 'у з  Ssé ü

5. á b ra .  E lő z e te s  h ő k e z e lé s  n élkü l l á g y í to t t  te m p erö n t-  
v é n y  100 X. A. B o r d e s  (8) ta n u lm á n y á b ó l.
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lom csökkentése) céljából 350—500 C° között elő
zetesen hőkezelték. E k ét felvételből következtet
hetünk arra, hogy a levegő nedvességtartalma 
mily közvetlen hatással van mind a temperönt- 
vény szövetére, mind a hőkezelés idejének ingado
zására.

Ezzel is elő akartuk segíteni öntödéink mun
káját. Talán nincs messzi az idő, amikor felismerik 
a kondicionált levegő adta  előnyöket —  különö
sen a vékonyfalú minőségi öntvények gyártása
kor — és áttérnek m ajd a kondicionált levegő 
használatára.
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L etörhető tápfej alkalm azása a fém öntészetben*
S O L T I  M Á R T O N ' ,  N É M E T H  P Á L ,  E M Ö D  G Y U L A

Шолты— Н эм ет —Эмед :

Пигмененое легкоотделяемых прибылей д л я  цветного 
лытья.

М. Solti, Р .  Németh und J . Ernőd.

Die V erw endung leicht abtrennbarer T richter in der 
M etallgiesserei.

.17. Solti, P . Németh a n d  J . Ernőd.

E m p lo y in g  e a s i ly  r e m o v a b le  r isers on m e t a l  ca stin g s .

A könnyűfém, valam int a hűlés közben nagy 
térfogatcsökkenést m utató színesfém-öntvénye
ken nagyméretű tápfejet kell kiképeznünk. A táp
fejek eltávolítása komoly berendezéssel is nagy 
munkát és anyagveszteséget okoz. Különösen 
kellemetlen a helyzet, ha a tápfej az öntvény 
olyan részén van, ahol fűrésszel nem vághatjuk le. 
Ilyenkor vésővel kell dolgoznunk.

A szintben történő levágás gyakran nem le
hetséges fűrésszel, sem vésővel, ezért az öntvényt 
valamilyen forgácsoló művelettel kell utána
alakítani. Figyelembevéve a nagy szerszámfel
használást, a többletmunkát és az anyagvesztesé
get, az öntők olyan megoldást igyekeztek keresni, 
amellyel a fenti költségeket csökkenthetik. Ilyen 
volt pl. a tápfejek letörése. E célból már úgy ké
pezték ki a tápfej és a darab csatlakozását, hogy 
ott legyen a legkisebb keresztmetszet és ütésre 
azon a helyen törjék. íg y  azonban sokszor a darab
ból is kiszakadt vagy letörött egy rész. E z utóbbi 
hibát úgy küszöbölték ki, hogy nem közvetlenül 
a darab és tápfej csatlakozásnál, hanem bizonyos 
magasságban a tápfejet szűkítették. íg y  sem segí
tettek, mert a darabon maradt rész eltávolítása 
ugyanannyi munkával és anyagveszteséggel járt, 
mint a szűkítés nélkül. Ezenkívül a szűkített rész

* É r k e z e t t :  1955 .'I .  19.

b en  esetleg előbb derm edt meg az anyag, m in t a  
d arabban , ami zsugorodási üregre vezetett.

A kérdés csak akkor oldódott meg, am ikor a  
leválasztóm aggal (lappal) tö rténő  tápfejkiképzést 
bevezették .

1

Az eljárás lényege, hogy az öntvény táplá 
landó része és a tápfej közé elválasztólapot 
(nyakmagot) helyezünk. Az elválasztólap közepén 
nyílás van. Elvi megoldása az 1. ábrán látható. 
Az (1) tápfejet a (2) öntecstől a (3) elválasztólap 
választja el. Az elválasztólap közepén nyílás 
van. (4). Amint látjuk, a tápfej a nyakban 
erősen összeszűkül, amiből önként következnék, 
hogy a közlekedő nyílásban az anyag előbb der
med meg, mint az öntvényben. Az ilyen hátrányos 
jelenség be is következnék, ha a leválasztólap 
anyagát nem választanok meg kellőképpen. A lé 
nyeg az, hogy a leválasztólap hőelvezetése kisebb 
legyen, mint a formaanyagé. A lap vastagságát
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úgy vá lasz tjuk  meg, hogy rgyorsan átm elegedjék, 
m ert így a  lap  két oldalán a  hőmérsékletkülönbség 
10—20 C°. H a alulról ön tünk , a lap a la tt ,  felülről 
öntve pedig  a lap fe le tt lesz melegebb a  folyé
kony fém. íg y  b iz tosítha tó  a nyíláson keresztül 
az anyagutánpótlás a táp fe j megdermedéséig.

Felső öntésnél a táp fe j anyaga melegebb és 
így az odvasságm entes dermedés b iz to sítva  van. 
U gyanezt nem  m ondhatjuk  el az alsóöntésről, 
m ert i t t  a  darab  a melegebb, tehát kü lön  hűtés 
nélkül az odvasság elkerülhetetlen.

Tápfej

A 2/a. ábra a szokásos tápfej felső öntéssel. 
Az izoterm vonalak nem metszik egymást, der
medés után a tápfej felül normális beszívódást 
mutat. A 2/6. ábra alsóöntést szemléltet leválasztó
lappal, ahol a tápfej előbb dermed, mint a darab 
és így lunkeres öntvényt kapunk. A 2/c ábra le
választó maggal ellátott, felülről öntött forma, ahol 
a lap nyílásán keresztül az utántáplálás a teljes 
megdermedés során biztosítva van. A mag ugyanis 
már öntés közben az olvadt fém hősugárzásától 
előmelegszik és így a nyíláson keresztül a fém 
átáramlása akadálytalanul folyik tovább, amíg 
elfedi a lapot felül is. íg y , egyenletes hőelvonás 
esetén, a tápláló nyílás idő előtt nem záródik el.

F elülről öntve nehézséget okoz az elválasztó 
lap megfelelő szilárdságának biztosítása. K önnyű 
fém eket azonban csak alulról ön tünk , te h á t a 
derm edési viszonyokat úg y  kell m egterem teni, 
hogy a d a rab  derm edjen előbb és csak azu tán  a 
táp fe j.

A leválasztólap anyaga

A leválaszólap vékony vaslemez, vagy homok
mag. A vaslemez előnye, hogy többször használ
ható, de nedves formákban ügyeljünk, hogy pára 
ne csapódjék rá, mert az gázképződést okoz. En
nek elkerülésére a lem ezt formabevonattal kell 
ellátni és szárítani kell. A vaslemez vastagsága 
0,5— 1 mm.

Kokillaöntéshez elsősorban vaslemezt hasz
nálnak elválasztásra. I tt  kell megemlítenünk, hogy 
kokillaöntéshez más megoldás is lehetséges, ami 
sok esetben előnyösebb. Ha a beömlőt tápfejként 
is használjuk, akkor a beömlőt, amely aránylag 
lassan dermed meg, rövid idővel a kokilla meg
töltése után az öntvényről le lehet választani. 
A 3. ábrán olyan kokilla felső része látható, amely
be szűkítő tölcsért („Sz“ ) építettek be. Mihelyt

a kokillát folyékony fémmel megtöltötték, a szű 
kítőtölcsért az ,,F “ fogantyú segítségével elfor
gathatjuk. A fém többnyire még elég szilárdan a 
tölcsér belső falára tapad és így a tölcsérrel együtt 
elfordul. Ha a fém  ebben a pillanatban az ,,M“

pontban még kásás állapotban van, akkor a be 
ömlőt leválaszthatjuk és még meleg állapotban 
visszatehetjük a kemencébe. A fémnek a tölcsér
hez való tapadását ,,H“ horonnyal könnyíthet
jük meg.

A kiálló ,,CsC£ csapot lefűrészelhetjük. Ha a  
csap mélyebben fekszik, mint az öntvény pereme, 
akkor a csapot leesztergáljuk, am it lényegesen le 
egyszerűsít az a körülmény, hogy a tápfej eltá 
volítása már megtörtént.

A homokból készült választólapokat minden 
öntéshez újra kell elkészíteni. Jó levegő elvezeté
séről kell gondoskodni, tehát a homok is jó gázát
bocsátó legyen. H a a vastagság megfelelő, akkor 
a hőelvezetés k icsi és a működése meghízható.

Színesfém öntésekhez jól bevált az olajos 
solymári maghomok. A műgyantás kötés is hasz 
nálható, főleg könnyűfémekhez. A  műgyantás le 
választólap összetétele pl. a következő :

8% fenolgyanta,
4% hexametiléntetramin,

88% mosott kvarchomok
A keveréket 180 C°-on kötésig melegítjük és 

kötés után 5—6 percig 320 C°-on égetjük.
Magnéziumöntéshez ez a keverék csak úgy  

vált be, ha hórsavas bevonattal láttuk el. Egyéb 
ként itt ugyanolyan kénes és bórsavas keverék 
kell, mint a formázáshoz, de jobb gáz elvezetéssel.

Merevítésre drótvázat használunk.

A leválasztólap kiképzése és méretezése

A leválasztólapot úgy kell kiképezni, hogy az 
átfolyó nyílásban a lap elvékonyodjék, (éspedig 
mindig az öntvény felé és a tápfejjel síkban m a 
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rád). így biztosítjuk, hogy letöréskor az öntvény
ből ne szakadjon k i semmi.

A 4. ábrán különböző választólapokat m u 
tatunk be. Az ,,a“ megoldás csak kis, „b“ már 
nagyobb méretre is megfelel, de a legjobb a ,,c“ 
és ,,d“ változat.

Drotmagvas

Л
Ш

L l _______

b

ahol m 2 i?2 a tápfej alsó átmérője cm-ben (tég
lalap-alaknál a rövidebb oldal) ;

R2 a tápfej alsó sugara (téglalap-alaknál a 
rövidebb oldal fele),

P  értékét az öntvénymetszet együttható 
jának megfelelő görbéje (az Ф/о hányados) 
adja meg.

1. görbe Ф/о =  2 ;

2. görbe Ф/о =  4 ;

3. görbe Ф/о =  10 ;

4. görbe Ф/о =  20 ;

d
4 . áb ra

Az átömlőnyílások alakjával mindig alkalmaz
kodnunk kell a táplálandó felülethez. így a le g 
egyszerűbb kör és négyszög, ellipszis, de a legkü 
lönbözőbb alakú nyíláskiképzések is lehetségesek. 
Az átömlőnyílások alakja és m érete olyan legyen, 
hogy öntéskor az anyag utántáplálását biztosítsa, 
öntés után könnyen és az öntvény megsértése 
nélkül letörhető legyen.

Leválasztólapok méretezésére tapasztalati ada 
tok alapján Rizsikov, Popov és Komanov (2) a 
tápfejes átmérőjének függvényében táblázati ada 
tokat közöl. Munkájukból az 1. táblázatban n é 
hány általánosan használható adatot közlünk :

L etörhető tápfejek m éretei

A  fe lö n té s  á tm é rő je  A  n yílás á tm é r ő je  A

1. táblázat

leválasztó le m e z  
vastagsága

m m  m m  m m

50 m m -ig 30 6
51—  60 32 6
61—  70 34 7
71—  80 36 8
81—  90 38 9
91— 100 40 10

A tápfejek magasságát Guljajev (3) képletével 
számíthatjuk ki

ahol h a tápfej magassága a leválasztómag fölött; 
mm ;

g  az öntvény súlya ;
Q a zsugorodási üregek átlagos kereszt- 

metszete ;
a a zsugorodási üregek mélységének a fe l 

öntés magasságához való viszonya (pl. 
0,75 ; 0,65) ;

P  függvényérték. Ezt a 2. táblázathoz tar 
tozó diagrammból állapíthatjuk meg. (5. 
ábra) Az abszcisszán lévő C értéket a

Q _  m-Q 
9

képletből számíthatjuk ki.

Ф — —  a felöntési forma együtthatója, ahol F
4

a tápfej vízszintes keresztmetszetének átlaga 
cm2-ben.

P-érték

2. táblázat

Felöntés
alakja a X Ф Ábra

kúp
vagy

henger

Ж R, 
3 Иг

f f
Ha R /= Rz 

Ф =3

~*i

2 "2

Félgömb Ж 0,39 R 
3

R 5, t5 s \ \
(  -Л '--■Á 
—  ' 
-  2R

TST

Poralell-
epipedon

Иг
í ( R t  + Rz ) 

R,L=2/ 3R,R2

X
ZR,(

/*

*

• /

/ y S

P é ld a k é p e n  á llap ítsuk  m e g  a  6. áb rá n  lé v ő  35  kg 
sú lyú  Ö M g -A 1 8 -as  ö tvözetű  g y ű r ű  ö n tv én y  tá p f e jé n e k  
m ére te it. F e l te s s z ü k ,  hogy a z  ö n tv é n y  4 d b  té g la la p 

a lak ú  f e lö n té s t  k ap . E gy  t á p f e j r e  te h á t

ö n tv én y  j u t .  A z  ö n tvény  m é r e té b ő l  adódik , h o g y  a  tá p
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Я
„ A "részlet

7. á b r a

8. á b r a

A  g y a k o r la t  szerin t e z  a  tá p fe j az ö n tv é n y  m ére té 
n ek  jó l m e g  is  felel. A 7. á b r a  a  k is z á m íto tt t á p f e j  m ére 
te it  s z e m lé l te t i  a  6. á b ra  s z e r in t i  gyű rűhöz Guljajev (3) 
s z á m ítá sa i a lap já n .

N a g y  b ro n z c s a p á g y a k k a l szerzett h a z a i  tap asz 
ta la to k  a l a p j á n  a  k ö n n y ű  é s  gyors m é re te z é s h e z  d ia 
g ra m m o t á l l í to t tu n k  ö ssze . H a  ism erjük  a  tá p f e j  alsó 
d á tm é r ő jé t  (8. ábra), a k k o r  a  nyílás d , á tm é r ő jé t  a 
d ia g ra m m b ó l közve tlenü l le o lv a s h a tju k .

d« =  d x +  (i

A letörhető tápfej jelentősége

A le tö rhető  tápfej alkalm azását csak  az érté 
kelheti igazán, aki az üzem ben sok nehézséggel

9. á b r a .  R é g i  e ljárással, le v á la sz tó lap  n é l k ü l  ö n tö tt 
c s a p á g y .

fe j v íz sz in te s  m é re te in e k  h o s s z a b b ik  éle 20 cm , a  k e r ü 
l e tn e k  k b . 1/ 15 ré sze , a  rö v id e b b  é le  a lu l  12 cm  ; =  0 ,7 5 .

T e h á t  L  — 20 cm  ; Л , =  6 c m  ; R„ =  6,5 c m .

A  2. tá b lá z a t  s z e r in t  :

Q =  R ,L  —  2 /3 R r R 2 =  6 - 2 0  —  2/3 ■ 5,5 • 6 =

=  98 cm 2 •

m =  2i?2 ;
m -Q  2 • 5,5 ■ 9 8   1078

9 9 9
125,

F  __ L - ( R t + R 2) 20 • (5,5 -j- 6)
Q ~  R 1- L ^ '2 /эГД , -Д 7 ~  5 ,5  • 20 —  2/3 • 6 • 5 ,5  

2 0 -1 1 ,5  230  230
110 — 0,666*33  ~  110— 22 ~~ 85 J

A  C =  é r té k n e k  a  2 és 3 g ö rb e  k ö zé  eső m e g b e c s ü lt  
é r té k e  140.

_  g - P  _  9 -140  __ 1260
~  Q.<r ~  9 8 -0 ,7 5  — 73 ,5

=  17 cm

10. á b r a .  L e v á la s z tó la p p a l k észü lt ö n tv é n y  a  tápfej 
le tö r é s e  elő tt.

11. á b r a .  U gyanaz, a  tá p fe j le tö rése  u tá n .
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küzd a fűrész, véső és egyéb szerszám beszerzésé
vel ; aki számításba veszi a nagy tisztítási mun
kabért és aki nagy darabok öntésével foglalkozik. 
A tápfej eltávolítása a tárgyalt módon 80% mun
kaerőt takarít meg a régi eljárással szemben. 
Ezenkívül megtakaríthatjuk az eddigi levágással 
járó fémveszteséget és annak újraolvasztási költ
ségét, szerszámot és a gépek beruházási, fenn
tartási és üzemköltségeit.

Hazai viszonylatban bronz nagycsapágyakra 
és könnyűfém öntvényekre három nagy öntödénk
ben bemutattuk ezt az új eljárást, de az üzemek

csak részben vezették be. Acélöntödéinkben k o 
moly méretben felhasználták a szovjet tapasz
talatokat és eredményesen dolgoznak.

A  9— 11. ábrákon hazai üzemben öntött bronz
csapágyak eredeti és új módszer szerint készült 
öntvényeit mutatjuk be.

IR O D A L O M

(1) Ernőd— Solti: M a g n é z iu m ö n té sz e t 1964. B u d a p e s t 
ü l  R izs i kot'—Popov : K ö n n y en  l e tö r h e tő  tá p fe je k . 

M o sz k v a , 1947.
(3) G uljajev : A c é lö n tv é n y e k  le tö rh e tő  felön tései. M ű 

s z a k i  K özlöny N . I .  f .  3. sz. 13— 36 . old. 1964.

N éhány szó
a vasöntészetben  használatos beöm lőrendszerek  szám ításához*

V É K O N Y  S Á N D O R

Ш. BEKOHb :
Расчет литниковых систем в чугунолитейном про
изводстве.

S . Vékony :
Einiges über die Berechnung der gebräuchlichen A n 
schnittssystem e der Eiscngiessereien.

S . Vékony :
Some words ab ou t calculating th e  gating-system s used 
in the iron foundries.

A jó önt vény gyártás egyik alapvető feltétele 
a beömíőrendszer helyes kialakítása. Az öntvények  
alakjának és nagyságának megfelelő beömlőrend
szer kialakításával egyúttal a formatöltés mennyi
ségét is meghatározzuk kg/sec-ban. Általános 
tapasztalat az, hogy a formát gyorsan, de kíméle
tesen kell a salaktól megtisztított fémmel meg
tölteni. Ezáltal egyenletes hőfokeloszlás jön létre 
a formában és a megdermedés irányítottan megy 
végbe.

A folyékony vas kinetikus energiájával szem
ben a formázóanyag legyen kellő szilárdságú. A 
nagy áramlási sebesség gázok és gőzök beszívását 
is eredményezheti. A formakitöltés mp-kénti 
mennyiségét a mp-kénti sebesség és a kereszt- 
metszet szorzata adja :

Q cm 3/sec =  v cm/sec -F  cm2

Különböző súlyú szürkevas öntvényekre az 
alábbi hőmérsékleteken a gyakorlatban az 1. ábrá
ban bemutatott formatöltési mennyiségeket mér
tük (kg/sec-ban).
Öntési hőmérsékletek :
N yom ásálló  ö n tv é n y e k  ............................  M in. 1 380  C°
5—  10 m m  á t l a g  falvas, k e re s k e d e lm i

ö n tv é n y ek  ................................................. M in. 1 3 5 0  C°
6 —  10 m m  á t l a g  fa lv a s , k isg é p ö n tv é n y e k  M in. 1 3 5 0  C°
15— 40 m m  á t l a g  falvas, k ö z é p g é p ö n t 

v én y ek  ........................................................  M in. 1 300  C°
N e h é z g é p ö n tv é n y e k  ..................................  M in. 1 2 8 0  C°
К  okillák , f é m tu s k ó k ,  sú lyok  ............ M in. 123 0  C°

Az 1. ábrában megadott öntvénysúlyok töl
csérek és beömlők nélkül értendők. A formatöltés

mennyisége ismeretében már ki lehet számítani 
a bevágások összkeresztmetszetét. Az időegység
ben kg-ban megadott formatöltési súlyt át kell 
számítani cm3-re.

G
F (om 3) = — (cm3)

ahol G(g)  a formatöltési súly, y { g / cm3) a fo 
lyékony vas fajsulya.

Az öntési magasságot a formaszekrény és a 
felépítés magassága határozza meg. A bevágások 
összkeresztmetszetét az alábbi képlettel számít
hatjuk ki :

wcm/sec =  |r 2 gH =  \í2 • 981 •H

Fern2 =  
vcm/sec

F, cm* =  - « “ ‘' ' ' I  
/л ucm/sec

ahol V  =  az áramló vas sebessége
F  — a bevágások elméleti összkereszl met

szete cm 2-ben
Fb — a bevágások összkeresztmetszete 

cm2-benÉ rk e z e t t  : 1955. I. 6 .
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Q =  a beáramló vas mennyisége cm 3/sec 
H  — a formaszekrény magassága +  a fel

építés magassága (cm)
.. „ 0,4 száraz formati= az el len a I lasoktoi luggo tenyezo _

^ 0,5 nyers forma

A vízszintes elosztó csatorna m éreteit a már 
ismert bevágás összkeresztmetszetéből kapjuk 
meg, ha a bevágás keresztmetszetét szorozzuk az
1. táblázatban lévő öntvénysúlyhoz tartozó A ér
tékkel.

Fe cm2 =  Fb cm2 • A
Fe =  elosztó keresztmetszete cm2
Fb =  bevágás keresztmetszete cm 2 
A  — szorzótényező.

1. táblázat

Az e lo sz tó  és álló szo rzó ién y ezó i az ö n tv én y sú ly h o z  
v isz o n y ítv a

K
g

-t
ó

l

K g - ig A. B . M e g j e g y z é s

5 —  10 1 4 1,5 H a  közös ö n tő tö lc s é r r ő l  tö b b
10 —  25 1,3 1,3 ö n tv é n y t ö n tü n k ,  akko r a
25 —  50 1,3 1,2 közös b e ö m lő h ö z  ta rto zó
50 —  100 1,3 1,2 ö s s z ö n tv é n y s ú ly t  kell fi-

100 —  250 1,2 1,2 gyelem be v e n n i .
250 —  500 1,2 1,2
500 — 1000 1,1 1,2

1000 — 2000 1,1 1,2
2000 — 3000 1,0 1,2
3000 — 500 0 1,0 1,2

Az 1. táblázatban közölt szorzótényezők az 
öntvénysúly csökkenésével nőnek. E zt részben 
azzal lehet magyarázni, hogy kevesebb vasnak a 
hőkapacitása kisebb és a környezet hőelvonása 
következtében gyorsabban veszíti el folyékony
ságát. Ezért, hogy a formatöltés kellően folyékony 
állapotban történjék, különösen vékonyfalú önt
vényeknél, egy bizonyos torlónyomást kell létre
hozni az elosztó csatornában.

Helytelenül terjedt el az a felfogás, hogy az 
elosztó csatornát salakfogónak nevezik. Elsősorban 
a salakot nem a formában kell megfogni. Az el
osztó csatornának fogas, vagy lépcsőzetes kialakí
tásakor éppen ellenkező hatást érünk el. A csator
nában a formázóanyagokból fejlődő gázokat a 
folyékony vas elnyeli és magával viszi a formába. 
Ütközések, örvénylések következtében salak kép
ződhetik. A tölcséren bejutó salak legritkább eset
ben ragad meg az elosztó csatorna falán. A nagy 
sebesség és az örvénylések túlnyomórészben ki
zárják, hogy fajsúlykülönbsége folytán a salak 
felszínre kerüljön, illetve az elosztó csatorna felső 
részén kialakított salakfogóban megakadjon.

A csatornarendszerben lehetőleg kerülni kell 
minden éles sarkot, vagy kiszögelést, ami még 
fokozná az enélkül is turbulensen áramló folyékony 
vas örvénylését. A 2/a. ábrán az elosztóhoz csatla
kozó bevágások sarkosan vannak kialakítva, ez 
helytelen, mert a sarkok esetleg leválhatnak és 
homokos öntvényt eredményeznek. Az éles sarkok 
a folyékony fém áramlásakor elszűkülést (kon
trakciót) idéznek elő, ami szívóhatást fejt ki azon

a  részen a form a falára, és a folyékony fém á rfo r 
m ábó l fejlődő gázokkal keveredik.

A 2/b. á b rá n  az elosztóhoz csatlakozó b ev ág á 
sok  lekerekítve vannak k ia lak ítva . Ez b iz tosabb  
és az áram lási viszonyok szem pontjából m eg 
felelőbb. A beömlőrendszer csak a  fém bevezetésére 
szolgáljon és a  lehető  legrövidebb úton vezesse a 
folyékony v a sa t a  formába. Az elosztó csa to rn a

keresztmetszetét az álló beömlő alatt kissé m é
lyebbre és bővebbre kell készíteni, hogy a derék 
szögű irányváltozásnál a gyorsulás következtében 
légzsák ne képződhessék.

Az elosztó csatorna fenékrészét, főképpen az 
álló alatt, nem szabad keményre döngölni, mert 
különben a fejlődő gőzök és gázok forrásszerű 
örvénylést idéznek elő a csatornában, csökken az 
áramlás sebessége és az öntvény selejtes lesz. Á lta 
lában gyakorlati tapasztalat az, hogy 10— 15 G F 
keménységi egységgel kevesebb legyen az elosztó 
csatorna fenékrészének keménysége, m int a 
forma keménysége. Igen fontos ugyanis, hogy  a 
folyékony vas áramlását a csatornában semmi se 
zavarja, mert túlzott keménység és nagy nedves 
ségtartalom a leggondosabban elkészített formá
ban is selejtet okozhat.

Az álló beömlő keresztmetszetét megkapjuk, 
ha az elosztó keresztmetszetét szorozzuk az 1. táb 
lázat Á-értékével. Az álló irányadó keresztmet
szete az elosztóval való találkozási síkban van. A 
álló beömlő kúposán alakítandó ki, hogy a kereszt- 
metszetét a folyékony vas minden magasságban 
végig kitöltse. Az állóban a vas szabadon esik, 
i t t  teljes mértékben érvényesül a szabadesés tör 
vénye. Tehát az álló beömlő kúposságát ennek 
figyelembevételével kell kialakítani, a 3. ábrá
ban látható módon. Az álló magasságának minden 
pontján időegységenként ugyanazon mennyiségű 
vasnak kell keresztülfolynia. Az álló beömlő
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irányadó keresztmetszetét az

Fa cm2 =  Fe cm2 • В

képlettel számíthatjuk ki.
Fa =  álló beömlő keresztmetszete cm2 
Fe =  elosztócsatorna keresztmetszete cm2 
В  szorzótényező.

A 2. ábra függőleges tengelyén leolvasott álló 
magasságának megfelelően, a görbe segítségével 
megkapjuk a vízszintes tengelyen a végsebességet 
cm/sec-ben. A kapott sebességgel szorozzuk az álló 
irányadó keresztmetszetét és megkapjuk az idő
egységenként kifolyó vasmennyiséget a már emlí
tett

Qcm3/sec =  Fa cm2-rcm/sec

képlet alapján.
Példaképpen berajzoltuk a 2. ábra függőleges 

tengelyéhez, ahol is az álló magassága van  feltün
tetve 5— 200 cm-ig, eg y  70 em magas állót. Itt 
látható az álló kúposságának az ábra segítségével 
és számítással való meghatározása. A z álló vég
keresztmetszetén időegységenként kifolyó vas
mennyiséget kiszámítottuk. Az álló beöm lő magas
ságának kb. a felében kijelölünk egy pontot és 
ehhez leolvassuk a vízszintes tengelyen a sebessé
get.

Az időegységenként átfolyó vasmennyiség és 
az időegységenkénti sebesség ismeretében kiszá
mítjuk a kijelölt ponthoz tartozó keresztmetszetet.

Pcm2 —
QcnP/sec

ncm/sec

F =  a kijelölt ponthoz tartozó álló kereszt
metszete cm2

Q =  az álló beömlő végkeresztmetszetén ki
folyó vasmennyiség cm3/sec

V =  az állón kijelölt ponthoz tartozó sebesség 
cm/sec.

Kiszámítjuk a kapott keresztmetszethez tar
tozó átm érőt és a két átm érő végpontját egy egye
nessel összekötve megkapjuk az álló kúposságát.

Gyakran előfordul az, hogy a bevágást és az 
elosztót nem lehet egy síkban elhelyezni. Ilyenkor 
az elosztó rendszerint a felső szekrénybe kerül, a 
bevágás pedig az alsórészbe, a 4/a. ábrán látható 
módon. A bevágás, hogy biztos csatlakozása legyen  
az elosztóval, aláfut, vagy rendszerint azon túlér. 
Ezzel mesterséges akadályokat építünk a folyé 
kony vas útjába, elősegítve ennek turbulens áram 
lását és a bevágás sarkainak elmosását. Ez a 
megoldás könnyen selejtet eredményezhet. Ennél 
sokkal célszerűbb megoldás látható a 4/b. ábrán. 
A bevágás nem fut az elosztócsatorna alá, hanem  
egy ferde síkkal csatlakozik az elosztóból kinyúló 
ugyanolyan ferde síkú csatornarészhez.

A táblázatban megadott értékeket, eltekintve 
az általános részektől, fenntartással kell fogadni, 
m ivel a közölt értékeket egy öntöde adottságai 
m ellett figyeltük meg, illetve kísérleteztük ki.

Megfigyelésem szerint tehát nem a bevágás 
keresztmetszetének a meghatározásával kell kez 
deni a beömlőrendszer megtervezését, hanem elő 
ször a formatöltés mennyiségét kell meghatá
rozni (kg/sec).

A formatöltés mennyiségének ismeretében 
számíthatjuk ki a bevágás összkeresztmetszetét. 
Ez minden folyékony fémre alkalmazható, pusztán 
a fx értékét kell külön-külön kísérletekkel meg
határozni.

Összefoglalás

1. A bevágások összkeresztmetszetének szá 
m ítása a mp-ként beöntendő fémmennyiség 
alapján.

2. A formatöltósi magasságot függetleníteni 
kell a formaszekrény magasságától. Szabadesés és 
az áramlás törvényeinek használata a beömlő
rendszer számításakor.
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Anyagtakarékosság h őtleadó fe lön tések  használatakor*
G E E A  I S T V Á N

И. Гера
Экономия материала с применением тепцообразующих 
прибылей

I . Gera :
M aterialersparung durch V erwendung wärineabgebender 
Aufgüsse.

I .  Gera.
M aterial-saved by using exoth erm ic feeding heads.

Pártunk III. kongresszusán Gerő elvtárs fel
tárta azokat a hibákat, amelyek az egyes gyárt
mányok önköltségét növelik, de ugyanakkor rá
mutatott az önköltségcsökkentés lehetőségeire is. 
A III. kongresszus határozatainak szellemében 
az acélöntödéknek is törekedniök kell az öntvé
nyek kihozatalának növelésére és ezzel az öntöde 
önköltségének csökkentésére.

Üzemeink ennek szellemében mind nagyobb 
mértékben alkalmaznak olyan technológiai eljá
rásokat, amelyek jobb anyagkihozatalt biztosíta
nak. íg y  p l. az acélöntészet terén pár éve sikerült 
kidolgozni a hőtleadó felöntések technológiáját, 
amellyel a Kőbányai Vas- és Acélöntöde eddig 
komoly eredményeket tud  felmutatni.

Az általános üzemi bevezetést lehetővé teszi 
az, hogy a hőfejlesztő magokhoz használt „Hőex“ 
nevű keverék minősége megjavult. Most már ál
landó minőségben és kielégítő mennyiségben kap
ható.

Az eddigi gyakorlatunkban a felöntést és a 
formát azonos formázóanyagból készítettük, tehát 
a hőelvezetés a forma minden részében azonos.

Ezért kell a felöntés keresztmetszetének 
nagyobbnak lennie a hozzátartozó öntvényrész 
falvastagságánál, hogy a felöntés hatásosan táp
lálja az öntvényt, különben fogyási üregek kép
ződnek az öntvényben is.

Tudjuk, hogy a felöntésben lévő fémmennyi
ség az öntvényben dermedésközben fellépő szí
vódási üreget van hivatva kiküszöbölni, tehát

* É r k e z e tt  : 1966. I . 0.

hőtárolóként szerepel. A felöntés fémmennyisé
gének — a gyors lehűlés következtében — csak 
a közepét lehet táplálásra felhasználni. A felöntés 
nagysága csökkenthető, anélkül, hogy annak ha 
tása csökkennék, ha a felöntés hőszigetelő, illető 
leg hőtleadó maggal vagy formázóanyaggal van  
körülvéve.

Az 1 . ábra összehasonlít egy használatos fel 
öntést hőtleadó maggal ellátott felöntéssel. Az 
ábrán láthatjuk, hogy a régi felöntés nagyrésze 
nem  vesz részt a táplálásban, míg a hőtleadó 
maggal készített felöntés fémmennyisége majd
nem teljes egészében beszívódik az öntvénybe. 
Ez utóbbi módszerrel a lunkerképződés könnyeb
ben megszüntethető, mert a felöntésben lévő fo 
lyékony fém csak akkor dermed meg — megfelelő 
méretezés esetén —  amikor az alatta lévő öntvény 
már megszilárdult. A dermedés iránya az önt
vénytől a felöntés felé halad.

A hőfejlesztő betétben a folyékony fém  
hatására hőtleadó reakció indul meg. A fejlődő 
hőmennyiséget a keverék összeállításával lehet 
beállítani. A betét hőszigetelése a reakció után 
is nagy, ami elősegíti az acél lassú, fokozatos der
medését.

A közönséges felöntések eltávolítása az öntö 
dének problémát okoz és jelentős költséggel jár. 
A felöntés nyakának méretét nem lehet csökken
teni, mert korai dermedés állana be, ami meg
szüntetné a további táplálást.

A választómag lehetővé teszi a felöntés nya 
kának szűkítését is és mégsem befolyásolja a táp 
lálás hatékonyságát. A választómag alakalmazá- 
sát a 2 . ábra szemlélteti.

A választómag anyaga maghomok vagy  
„H őex“ keverék. A  mag vastagsága akkora, hogy 
a környező fém hőmérsékletét gyorsan átveszi és 
a hűtő hatása ezáltal kisebb. H a hőfejlesztő ke 
verékből készítjük a választó magot, a táplálás a 
nyíláson tökéletesebb. A mag megfelelő szilárd
ságú legyen, hogy ellenálljon a fém  nyomásának. 
A választómag eltávolítása után bemetszett fel 
öntés marad hátra, amit már könnyen el lehet 
távolítani (3. ábra).

A választómag szárítás után megfelelő szi 
lárdságú lesz és öntés után elég erős ahhoz, hogy 
külső támasz nélkül a folyékony acél ferrostati- 
kus nyomásának is ellenálljon. Gyakorlati jelen 
tősége az, hogy a felöntésnek nem  kell teljes 
egészében a formában lenni, így  a formát ala 
csonyabbra lehet készíteni. Ez nagy lehetőséget 
rejt magában, m ivel öntödéinknek nincs megfe
lelő mennyiségű és méretű formaszekrénye. Ennek 
következtében egy alacsonyabb szekrényben elő 
állítható öntvényt, megfelelő szekrény hiányában, 
lényegesen magasabb szekrénybe formáznak be, 
ami természetesen növeli a folyékonyacél felhasz
nálást. A választómag használatával, nagyobb 
szekrényben történt formázás esetében is iehet 
csökkenteni a folyékonyfém felhasználását.
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A választómagot szétverés előtt ki lehet 
szedni a formából. Ha mégis összekeverednék 
a formázóhomokkal, az különösebb bajt nem okoz, 
mert anyaga kémiailag semleges.

A választómagok többféle méretben készül
nek, amelyeket megfelelően kiképzett magszek
rényben gyártanak. A magot 200—300° C-on 
2—-3 órán át szárítják, összeépítés után formában 
nem célszerű m agot hosszú ideig  állni hagyni, 
mert nedvességet szív magába, ami egyáltalán 
nem kívánatos.

A hőfejlesztő anyagból olyan formarészeket 
is lehet készíteni, amelyeknek később kell meg-

merevedniök. Ezáltal elkerüljük a lunkerképző- 
dést.

Az eddigi kísérletek általában 1 0 — 1000 kg-os 
öntvényeken történtek. A sikeres kísérletek 
lehetővé teszik, hogy nagyobb egyedi gyártással 
készített öntvényeket is ezzel a technológiával 
gyártsunk. Az eddigi eredmények igazolták, hogy 
a hőtleadó felöntések alkalmazása milyen anyag
megtakarítást jelent.

Egyik acélöntödénk eddig — a bevezetés 
alatt — 177 tonna folyékony acélt takarított meg. 
De amint látjuk, ez még a bevezetés kezdeti 
stádiumában van mert egyes acélöntödéink, mint 
pédául a Lenin Kohászati Művek Acélöntödóje, 
most kezdi az új technológia bevezetését.

Ha teh át számításba vesszük azt, hogy a 
többi acélöntödéink is alkalmazni fogják ezt az 
új technológiát, úgy ez az acél megtakarítás je
lentősen emelkedni fog.

A többi acélöntödéinkben a gyors és sikeres 
bevezetést megkönnyíti, hogy az újítást kidolgozó 
KÓVAC brigád, Kerpely Kálmánnal és Budin- 
szky Tiborral az élén, segítséget nyújt a többi 
üzemeknek, hogy azok az új technológiát minél 
szélesebb körben bevezessék.

Az acélöntödéknek nem szabad idegenkedniük 
az újabb technológia átvételtől, mert folyékony 
acél megtakarítása mellett az üzem költségei is 
jelentősen megjavulnak és ezáltal fejlődő iparunk
nak több, jóminőségű acélöntvényt tudunk adni.

E gy O. T. utasítás margójára

A  T e rv g a z d a sá g i É rtesítő  1 9 5 4 . X . 19. s z á m a  
k ö z ö l te  a z  O rszágos T e rv h iv a ta l E ln ö k é n e k  212/1954. 
s z á m ú  : a  vas-, i l l e t v e  a c é lö n tv én y e k  é s  kovácso lt á r u k  
m eg ren d e lé sév e l é s  e lszám o lá sáv a l k ap c so la to s  e g y e s  
k é r d é s e k  sz a b á ly o z á s á ró l szóló u t a s í t á s á t .  E m líte tt  u t a 
s í t á s  c é lja  a  szá llító  é s  m egrendelő k ö z ö t t i  v itá k  e l in té 
zé se . E n n e k  é r d e k é b e n  kötelezi a  m eg re n d e lő t, h o g y  
h á z i la g  e lk é sz íte tt ű r la p o n  az á l t a l a  m eg rendelendő  
ö n tv én y fé leség ek  ta p a s z ta l a t i ,  i l le tv e  r a j z  a lap ján  e lő 
z e te s e n  m e g á l la p í to t t  d a ra b sú ly á t, v a l a m in t  az a n y a g -  
m in ő s é g e t t é te le n k é n t  tü n te sse  fel é s  a z  így  e lk é sz íte tt  
m e g re n d e lé sé t a  s z á l l í tó n a k  k é t p é ld á n y b a n  küldje m e g . 
M á s ré s z t  kötelezi a  s z á l l í tó t ,  hogy a  m e g re n d e lé s  v is s z a 
ig a z o lá s a k o r  a  m e g re n d e lő  á lta l k ü ld ö t t  n y o m ta tv á n y o n  
sz e re p lő  ö n tv é n y e k  d a ra b sú ly á t, a m e n n y ib e n  a z o k a t  
m á r  g y á r to t t ,  t ü n t e s s e  fel. Azon ö n tv é n y e k n é l p e d ig , 
a m e ly e k e t  a  szá llító  a z e lő t t  még n e m  g y á r to t t ,  az e lső  
d a r a b  ö n té sé t k ö v e tő  e g y  héten  b e lü l a z  ö n tv én y  m é r le 
g e lé sé v e l an n a k  s ú ly á t  m e g  kell á l la p í ta n i  és a  m e g re n d e 
lő v e l közö ln i.

A  ren d e le t a l k o tó j a  azonban n e m  á l l t  m eg fé lú to n  
és s z á m o lt  azzal, h o g y  m egrendelők  é s  szállítók  a z  
ö n tv é n y sú ly o k b a n , e g y e s  kivételes e s e te k tő l  e l te k in tv e , 
n e m  tu d n a k  m a jd  m egállapodn i, m iv e l  a  g y á r tá s i  
k ö rü lm é n y e ik  e l le n té te s  s z e m p o n to k a t ve tnek  fe l.  
A  fo rg ácso ló  üzem  a r r a  törekszik, h o g y  az  á lta la  m e g 
r e n d e l t  ö n tv é n y en  a  m eg m u n k álás m in é l k ev eseb b  
le g v e n , a z  ön töde v i s z o n t  néha a  m e g m u n k á lá s  r o v á 
s á ra ,  d e  a  tö m ö r és  s e le j tm e n te s  ö n tv é n y  g y á rtá sa  é r d e 
k é b e n  a z  öntés- és fo rm á z á s te c h n o ló g ia i követe im én  v e 
k e t  t a r t j a  szem  e lő t t .  E z é r t  az id é z e t t  u ta s í tá s  k ö te le z i 
a  m e g re n d e lő t, h o g v  am en n y ib en  a  s z á l l í tó  á lta l m e g 
h a t á r o z o t t  d a ra b s ú l lv a l  nem  ért e g v e t  é s  a. szá llító v a l 
a  m ű s z a k i la g  in d o k o l t  darab sú ly  te k in te té b e n  nem  t u d  
m e g á lla p o d n i, a  re n d e lé sv issza ig a zo lá s  v é te lé tő l s z á m í 
t o t t  8  n a p o n  belü l k ö te le s  a  s z á llító v a l közöln i, h o g y  a

m e g h a tá ro z o tt  d a ra b sú ly t n e m  fo g a d ja  el. I ly e n  e s e tb e n  
a  m eg ren d elő  d ö n té s  v é g e tt a z  ö n tö d e  fe lü g y e le ti  sz e r 
véhez f o r d u lh a t .  Az e lő te r je s z te t t  v itá s  k é r d é s b e n  az 
ip a rig a z g a tó sá g  m űszak i o s z tá ly a ,  ille tő leg  ö n tö d e i 
c sopo rtja  (? !) 3 n ap o n  b e lü l  —  ,,a  tö b b le tk ö lts é g e k  
elkerülése, v a l a m in t  az a n y a g ta k a ré k o s s á g  le g m e s sz e b b 
m enő f ig y e lem b e v é te lév e l —  d ö n té s t  h o zn i k ö te le s “ .

E n n y it  r ö v id e n  fen ti u t a s í t á s  e lev e n b ev á g ó  ré sz é 
ből, am ely  é r v é n y b e n  levő sz a b v á n y o k o n  és r e n d e le te 
k en  á t ta p o s v a  a  b ü ro k rá c ia  ú tv e sz tő jé b e n  k e re s i  a  
p rob lém ák  m e g o ld á s á t. F e n t i  u ta s í tá s  m e g e m lít i  m ég  
a z t  is, h o g y  a  b e n n e  fo g la lta k  a  M N O SZ 2591— 53 s z a b 
v á n y  „ a  d a r a b s ú ly  m e g h a tá ro z á s á ra “ v o n a tk o z ó  2,14 
p o n tjá n a k  k ie g ész íté sé re  s z o lg á ln a k . E zzel s z e m b e n  az 
em líte tt  s z a b v á n y  id é ze tt p o n t j a  a  „ m é r té k a d ó  s ú ly “  fo 
g a lm á t h a t á r o z z a  m eg, a z t a  s ú ly t ,  am ely re  a  s ú ly tű ré s e k  
v o n a tk o z n a k , n e m  pedig a  d a r a b  sú ly á n a k  fo g a lm á t.  
A z ö n tv é n y  sú ly sz á z a lé k b a n  k if e je z e t t  s ú ly tű ré s  m é r 
ték e  az a n y a g m in ő s é g , a  g y á r tá s i  m ó d  s tb . fü g g v é n y é b e n  
változik , m e ly n e k  m ég m e g e n g e d e tt  felső h a t á r é r té k e i t  
em líte tt  s z a b v á n y  I I I .  t á b l á z a t a  ta r ta lm a z z a , v ag y is  
a  m é rté k a d ó  s ú ly  fö lö tti a z o n  s ú ly tö b b le t é r té k é t ,  
am ellyel a  re n d e lő  az ö n tv é n y t  m ég  á tv e n n i, ill . m e g 
fize tn i t a r t o z ik .  T o v áb b á  id é z e t t  sz ab v á n y  e lre n d e li, 
hogy  a  s z a b v á n y  V . m ellék le te  s z e r in t i  f e l té tfü z e tb e n  —  
az  egyéb m in ő s é g i k ö v e te lm é n y e k e n  felü l —  a  m é r té k 
ad ó  sú ly t, a n n a k  m e g h a tá ro z á s á n a k  m ó d já t és  a  v o n a t 
kozó s ú ly tű ré s e k e t  a  ren d e lő  é s  szá llító  e lő re rö g z íts e . 
H asonló  é r te le m b e n  re n d e lk e z ik  az  O rszágos T e r v 
h iv a ta l E ln ö k é n e k  12240/1951. O . T . szám  a l a t t  k o r á b 
b a n  k ib o c s á to t t  rende le te , a m e ly  a z  ö tv é n y e k  sz a k m a i 
szállítási f e l t é te le i t  vo lna  h i v a t v a  szabá lyozn i.

Joggal f e lv e th e t jü k  a  k é r d é s t ,  m i az  o k a  a n n a k ,  
h ogv  a  s z a b v á n y o k , r e n d e le te k  e llen é re  ily e n  „ h é z a g 
p ó tló “  u ta s í tá s o k k a l  kell a  m in ő s é g i k ö v e te lm é n y e k e t, 
a  szállítási f e l té te le k e t  s z a b á ly o z n i ? Az első f ő h ib a  az,
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h o g y  a  s z a b v á n y o k a t  és a  re n d e le to k o t a  leg tö b b  m e g 
r e n d e lő  és szá llító  n e m  t a r t j a  be , v a g y  a m i m ég ro s sz a b b , 
e g y á l ta lá n  n e m  is  ism eri. A  re n d e lé s e k e t r e n d s z e r in t  
a  m e g re n d e lő  v á lla la to k *  k e re sk e d e lm i szervei í r j á k  k i  
é s  íg y  n em  c s o d á lh a tó , h a  a  m e g re n d e lő  az  ü tő m u n k a  
é r té k é re  v o n a tk o z ó la g  o ly  f e lv i lá g o s í tá s t  ad , h o g y  „ a z  
fe le lje n  m eg  a z  ö n tv é n y  k ü lö n b ö z ő  p o n tjá ra  e s z k ö z ö lt  
k a la p á c s ü  t  é se k n e k ' ‘.

A  m ű sz a k i k ö v e te lm é n y e k  e lő írá s a  n e m  a  k e r e s 
k e d e lm i, h a n e m  a  m ű sz a k i o s z tá ly o k  fe la d a ta .

M ásik  fő h ib a , h o g y  a  fe ls z a b a d u lá s  u tá n i é v e k b e n  
ro n d e le t  r e n d e le t  u tá n ,  s z a b v á n y  s z a b v á n y  u tá n  l á t o t t  
n a p v i lá g o t  a h e ly e t t ,  h o g y  k e v é s , de  m ű sz ak ilag  jó l  
m e g a la p o z o tt  és k id o lg o z o tt,  a  m e g re n d e lő k  és s z á l l í tó k  
ré sz é rő l v a ló b a n  b e t a r t o t t  r e n d e le te k k e l  és s z a b v á n y o k 
k a l  ig y e k e z te k  v o ln a  a  k ö v e te lm é n y e k  a la p já t  m e g 
te re m te n i .  M a m á r  o t t  ta r tu n k ,  h o g y  a  sokszor e g y m á s 
s a l  e l le n té te s  re n d e le te k , s z a b v á n y o k , u ta s ítá s o k  r e n g e 
te g é b e n  b u jk á ln a k  a  m e g re n d e lő  és szá llító  v á l la la to k  
é s  a z  a  n y e r te s , a k i  e b b e n  a  r e n g e te g b e n  m a g á t jo b b a n  
k iis m e r i.

A z e m lí te t t  u ta s í tá s  c sak  a r r a  jó , h o g y  a  h e ly z e te t  
sú ly o s b íts a .

H o g y a n  t u d j á k  az  ö n tö d é k  a z  ö n té s t  k ö v e tő  e g y  
h é t e n  b e lü l a n n a k  a z  ö n tv é n y n e k  a  sú ly á t  m e g á l la p í 
t a n i ,  a m e ly e t m é g  n e m  g y á r to t t a k  ? L eh e t, h o g y  a z  
ö n tv é n y  e g y -k é t h é t  m ú lv a  m é g  a  fo rm á b a n  h ű l, v a g y  
t i s z t í t j á k ,  e se tleg  1 — 2  h ó n a p  m ú lv a  k e rü l o ly a n  á l l a 
p o tb a ,  hog y  p o n to s  s ú ly á t  m eg  le h e t  á l la p í ta n i  és a  r e n 
d e lő v e l kö zö ln i. É s  v á j jo n  m i le sz  a n n a k  az ö n tv é n y 
n e k  a  so rsa, a m e ly re  a  ren d e lő  b e je le n ti,  hog y  a  m á r

le g y á r to t t  és  m érlegelés ú t j á n  m e g á lla p íto tt  ö n tv é n y 
sú ly t n e m  fo g a d ja  el ? M i le s z  az egyed i ö n tv é n y e k  
sorsa ? E lő f o rd u lh a t  s z á m o s  o ly a n  eset is , a m ik o r  pl. 
16 d b  0 ,5  k g /d a ra b  sú ly ú  ö n tv é n y b ő l, a m e ly n e k  össz 
sú ly a  8  k g , e lőze tesen  1  d b  ö n tv é n y t k e ll m a j d  gyár 
ta n i, m e g tis z t í ta n i ,  lem érn i, s ú ly á t  a  re n d e lő v e l közölni, 
re n d e lő tő l a  jó v á h a g y á s t  m e g v á rn i, h a  r e n d e lő  nem 
fo g ad ja  e l, m ű szak ilag  m e g in d o k o ln i és h a  a  kérdés 
en n ek  e l le n é re  z sá k u tc á b a  k e r ü l ,  a  fe lü g y e le ti  szervet 
b ev o n n i s tb .  J e le n té k te le n  s ú ly -  és m e g m u n k á lá s i tö b b 
le t  m ia t t  e m b e re k  fo g n ak  jö n n i  és m enn i, g o n d te rh e lt 
a rcca l é r te k e z n i  és k ü lö n b ö z ő  a d m in is z tra tív  sze rv ek e t 
f o g la lk o z ta tn i .

F e n t ie k e n  k ív ü l h a t á r o z o t t a n  f e lv e th e t jü k  az t a 
k é rd é s t is  : m e ly ik  fe lü g y e le t i  szerv  m eri m a j d  k im on 
d an i a z t ,  h o g y  a  sú ly c s ö k k e n té s  érdekében  a z  öntöde 
m ű sz ak i d o lg o z ó i á l ta l j a v a s o l t  öntés- é s  fo rm á z á s 
te c h n o ló g ia i m ó d o sítá so k  e lh a g y h a tó k , a z  ö n tv é n y e k  
azok  e lh a g y á s á v a l  is b iz to n s á g o s a n  és s e le j tm e n te s e n  
le g y á r th a to k  ? M indez a z  e g y é n i  felelősség m eg sérté se  
vo lna , ill. i s m é t  egy m ó d  a r r a ,  hog y  a  s o k s z o r  am úgyis 
k é tes  e g y é n i felelősséget m é g  jo b b a n  e lk e n jé k .

A  r e n d e lő k  szám os e s e tb e n  az ö n tv é n y e k  leszállí 
tá s a  u tá n ,  d e  n em  egv  e s e tb e n  azok m e g m u n k á lá sa , 
ső t b e sz e re lé se  u tá n  é b r e d n e k  an n a k  t u d a t á r a ,  hogy 
m it és h o g y a n  k e lle t t  v o ln a  m eg ren d e ln i ök. I t t  kezdődik: 
a  b a j. I t t  k e l l  a  r e n d c s in á lá s t  m egkezdeni, m a j d  pedig 
a  re n d e le te k , sz ab v á n y o k  á td o lg o z á sá v a l és  a z o k  m a ra 
d é k ta la n  b e ta r tá s á n a k  m e g k ö v e te lé sév e l f o ly ta tn i .

F erencz i József

K önyvfigyelo-szolgálat

Folyóiratunk mostani számában megkezdjük 
tervszerű, állandó bibliográfiai szolgáltatásunkat. 
Új szerzeményekről annotált, vagy annotáció 
nélküli közléseket már eddig is adtunk, az új év  
küszöbén az a tervünk, hogy ezt a könyvfigyelő 
szolgálatunkat kiszélesítsük, rendszeressé, állan 
dóvá tegyük. Mindenekelőtt a hazai szakirodalom 
1954. évi termését kívánjuk bemutatni olvasóink
nak teljességre való törekvéssel. Bibliográfiai 
összeállításunkat az Országos Széchényi K önyv 
tár kiadásában megjelenő „Magyar Nemzeti B ib 
liográfia — Bibliographia Hungarica“ 1954. évi
1 — 1 1 . füzete alapján állítottuk össze, a 1 2 . szám  
folyóiratunk nyomdába adásakor még nem jelent 
meg, az Országos Széchényi Könyvtár szívessége 
folytán azonban rendelkezésünkre állt a kézirat, 
amelynek anyagát bibliográfiánkba feldolgoztunk.

A szakirodalmat az Egyetemes Tizedes Osz
tályozási úgynevezett (decimális) rendszernek 
megfelelően, de összevontan, a főbb osztályok, 
alosztályok sorrendjében, azon belül pedig a 
könnyebb áttekinthetőség végett betűrendben 
adjuk közzé. Azok számára, akik könyveket k í 
vánnak vásárolni, tájékoztatásul közöljük a M. 
Nemzeti Bibliográfiában —  az egyes számok meg
jelenésekor érvényben lévő, —  ott feltüntetett 
árakat.

Kérjük Olvasóinkat, kísérjék figyelemmel bib 
liográfiai munkánkat, mostani összeállításunkat 
egészítsék ki az esetleg kimaradt művek címével. 
Mondják el Olvasóink véleményüket, bírálatukat, 
tegyék meg javaslataikat.

A j övőben rendszeres közléseket adunk a világ 
bármely részén megjelent fontosabb öntészeti 
művekről is.

Ú gy véljük, hogy tervszerűen meginduló bib
liográfiai szolgáltatásunkkal közelebb visszük Ol
vasóinkhoz a könyvet, a „tudás forrását“. Se
gítjük ezzel mérnökeinket, technikusainkat, szak
munkásainkat a korszerű szakismeretek elsajátí
tásában, az új tudományos eredmények és mun
kamódszerek megismerésében, a fejlett gyártási 
eljárások bevezetésében : ezzel is előmozdítani 
kívánjuk hazánk felvirágzását.

A szerkesztőbizottság.

Az 1954. évben megjelent m agyar öntészeti szakirodalom  
bibliográfiája

Ö ssz eá llíto tta  : D r . Tombor T ibor

331.82. Munkavédelem, balesetelhárítás : ön töd ei.

(  Beloruszec) . B jeloruszec,B. M . : M unkavédelem  az 
öntödékben. (O h ran a  t r u d a  v  lite jnom  p ro izv o d sz tv e ). 
F o rd . Z o l tá n  L ajos. B p . 1954 , N épszava , S á g v á r i  ny. 
87 1. —  20 cm . (Á ra 7 .—  F t ) .

51 (024) : 6 2 1 . 74 Öntőipari alaptudom ányok.

O yarak i Ferenc F rigyes : Öntőipari szá m ta n i példa
tár (a lkalm azott m ennyiségtan) iparitanuló iskolák 
szám ára. (Ö ssze á llíto tta . — . 111. N ag y  J ó z s e f ) .  Bp. 
(1954), N e h é z ip . K iad ó , F r a n k l in  ny . 98 1. —  20 cm 
( Ip a r i ta n u ló  isko lai ta n k ö n y v e k ) .

K ovács Ferenc : R ajzo lvasási példatár az öntő- 
és m intakészítő  ipari ta n u ló k  1 . és 2 . o sz t. számára. 
B p. 1954, N eh éz ip . K ia d ó , E g y e t .  ny . 106. 1 —  28. cm . 
621.74 Ö ntészet.
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Chapó E le k  : Korszerű te  in perönt vény «y  árt ás és 
gyakorlati eredm ényeinek k iértékelése. Bp. 1953 . (1964). 
Felsőokt. J e g y z e te l i ,  soksz. 38  1. ■— 20 cm . (Mérnöki 
Továbbképző In té z e t  1953— 5 4 . év i előadássorozatából 
2215.)

Dura P éter : Vasöntödéi anyagnormák. 1. F o lyé 
konyvas, i l le t v e  h idegbetétnorm a m egállapításának  
módszere. (111. Gyenes F eren c.) Bp. 1954. N eh ézip . 
K iadó, H ázi so k sz . 37, X V . 1. —  29. cm. (Ára 1 0 .—  Ft) 
(Kohó- és G épip ari M inisztérium  Műszaki N o rm a in 
tézetének k ia d ván ya i.) G épip ari vállalatok an yag 
norma alapjai, 2.

Ernőd G yu la — Solti M árton :  M agnézium -öntészet. 
(K iég. ell. K u rovszk y  Is tv á n .)  Bp. 1954. N eh ézip . 
K iadó, F ran klin  n y . 440 1. 40  t .  —  20 cm. 4 9 .—  Ft.

Frank L ászló:  Gyors tem perálás, k ülönös tek in 
tettel a feketeteniperöntvények gyártására. B p . 1954, 
Felsőokt. J e g y z e te li, soksz. 30 1. -—- 29 cm. (Ára 5 .—  Ft). 
(Mérnöki T ováb bk ép ző In té ze t 1952— 53. é v i  előadás- 
sorozatából 2 240 .)

Hajtó N ándor:  lm portötvözők nélkül készített 
ötvözött öntöttvasfajták . Bp. 1954 . Felsőokt. J e g y z e t 
eli. soksz. 33 1. —  30 cm. (Á ra  5.— F t). (M érnöki 
Továbbképző In té ze t 1953— 5 4 . év i előadássorozatá 
ból 2278.)

Irányelvek és útm utatások a vasöntödéi gyártás 
technológia fejlesztéséhez. (Ö sszeá ll, a K(ohó)- é s  G é p 
ipari) M (inisztérium ) Műszaki Technológiai Ó sz t.)  Bp. 
1954. N ehézip . K iadó, Házi so k sz . 80 1. —  2 0  cm .

Irm ann, Roland: A lum ínium öntés. (Áhmmnium- 
guss in Sand  u n d  Kokille. F o rd . Árvái L á sz ló .)  Bp. 
1954, N ehézip. K iadó, F ranklin  n y . 293 1. —  24 cm. 
(Ára 38.50 F t ) .  Bibliogr. 272— 282. 1.

Jándy Géza: Nagyszilárdságú öntvények pótlása 
más szerkezeti anyagokkal, elsősorban m ódosított önt
vénnyel. B p . 1954, Jegyzetsok sz. 23 1. —  29  cm. 
(Ára 4.50 F t)  Mérnöki T ováb b k ép ző  In tézet 1953—  
54. év i előadássorozatából 2 751 .)

Karsay Is tvá n :  A m ódosított öntöttvas. B p .  1954. 
Népszava, S á g v á r i ny. 35 1. —  20 cm. (Ára 2 .5 0  Ft). 
(M unkafogások a  gépgyártásban.)

Kovács M ik ló s—Sári V ince:  V asöntészet ipari 
technikum ok szám ára. (Ö ntőipari tagozat.) B p . 1954, 
Nehézip. K ia d ó , Házi soksz. 33 2  1. — 29 c m . (Isk. 
ára 6.—  F t).

Körös B éla:  Újabb tapasztalatok  és eredm ények az 
öntöttvas m inőségjavító  eljárások  terén. B p . 1954, 
Felsőokt. J e g y z e te li, soksz. 56 1. —  20 cm. (Ára 1 0 .—  Ft). 
Mérnöki T ováb b k ép ző  In tézet 1953— 54. év i előadás-  
sorozatából 2646 .)

Maréchal K ároly: F ém öntészet ipari techn iku m ok  
számára. B p . 1954, Nehézip. K ia d ó , Házi so k sz . 130 1.
—  29 cm. (Isk . ára 3.50 F t.)

Nagy S á n d o r  M .: Üzemi tapasztalatok a precíziós 
öntés területén. Bp. 1954, F e lső o k t . JegyzeteU . soksz. 
42 1. —  29 cm . (Ára 6.—  F t) . (Mérnöki T ováb bk ép ző  
In tézet 1953— 54. évi előadássorozatából 2 3 9 9 .)

Nagy Z o ltán :  Acélöntészet ipari technikum ok szá 
mára. Bp. 1954 , Nehézip. K ia d ó , Házi sok sz. 112 1.
—  29 cm. (Isk . ára 3,50 F t).

N agyzsadányi Endre: A fek ete  tem peröntvények  
gyártásának ü zem i tapasztalatai. Bp. 1954, F első o k t. 
Jegyezetell. so k sz . 26 1.— 20 cm . (Ára 5,—  F t). (M érnöki 
Továbbképző In té z e t  1953— 5 4 . év i előadássorozatá 
ból. 2755.)

(N ehendzi) Nyehendzi, J .  (u). A.: A célön tés.
(Sztalnoe l it ’e . F ord . Gerhardt A ndrás. A fo r d ítá s t  átd. 
és szerk. S á fá r  László, K á lm á n  Lajos.) B p . 1954, 
N ehézip. K ia d ó , Akad. ny. 77 2  1. —  25 c m . (Ára 
110,—  Ft.)

Szentkuti K ároly:  Csapágyöntés. Bp. 1954 , N ép 
szava, Ságvári n y .  44 1. -— 20. c m . (Ára 2.50 F t ) .  (M un
kafogások a gépgyártásban.)

Tóth A ndrás:  Öntészet techn ológiája . U tá n n y . Bp. 
1954. F elsőokt. Jegvezetell. so k sz . 74 1. —  29  cm. 
Ára 8.50 F t. (M érnöki T ováb bk ép ző Intézet 1 9 5 1 — 52. 
év i előadássorozatából 1313.)

Tóth A n d rá s— Bihari Sándor:  Öntőipari szak m ai 
ism eretek az iparitanuló isk o lák  (1— 2. oszt.) szám ára.

B p. 1 9 5 4 . T a n k ö n y v k ia d ó , Szikra n y .  415 1., 2 t .
—  2 0  c m . ( Ip a r i ta n u ló  isk o la i ta n k ö n y v e k .)

(  Vaszil'enko) Vasziljenko, A . A .—  (Grigor'ev)
G rigorjev, I . Sz. : A  m ó d o síto tt ö n tö t tv a s .  (M odifici- 
r o v a n n ü j  csugun v  m a s in o sz tro e n ii. A  fo rd í tá s t  á td .  
F e i th  I s tv á n .)  B p. 1 9 5 4 , N ehézip. K ia d ó ,  F ra n k lin  
n y . 1 4 2  1. —  20 cm . ( Á r a  13.50 F t.)

6 2 1 .7 4 1 /.7 4 3  F o rm a lio m o k  és fo rm a a n y a g  előkészítése. 
M agkész ítés

B a rn a  János— (J u h á s z  Zoltán): A  b e n to n it  m in ő 
s é g én e k  és a  homok f a j l a g o s  felületének h a t á s a  a ben ton it- 
fo rm á z ó h o m o k  k e v e ré k e k  szilárdsági é r té k e ir e .  Bp. 1954, 
R é v a i  n y .  17— 24 1. -—  29 cm. B á n y á s z a t i  K u ta tó  
I n t é z e t  közlem ényei 2 5 . (K lny. a  B á n y á s z a t i  L a p o k  
és K o h á s z a t i  L ap o k  1 9 5 3 . évf-ából.)

Krivogonov, K .:  M agkészítés —  se le jt  n é lk ü l. 
( R a b o t '  b ez  braka .) B p .  1954. N é p sz a v a , S ágvári n y . 
46 1.—  20 cm . (Ára 3 .—  F t ) .  (M u n k afo g áso k  a z  ö n tö d é k 
b en .)

Lipovetz Iván: S z ilé sz te rek  és a lk a lm a z á s u k  az  
ö n té sZ e tb e n . Bp. 1954. F e lső o k t. J e g y z e te li ,  soksz. 28 1.
—  29  c m . (Ára 5.—  F t ) .  (M érnöki T o v á b b k é p z ő  I n t é 
ze t 1 9 5 3 — 54. évi e lő a d á sso ro z a tá b ó l 2 3 0 7 .)

Szabó  Kornél: Ö n tö d e i szá r ító k e m en c ék  en e rg ia 
n o r m á i .  (111. S zö v é rffy  K a ta lin .)  B p . 1954 . N ehézip . 
K ia d ó ,  H á z i soksz. 38  1. —  29 cm. ( K o h ó -  és G ép ipari 
M in is z té r iu m  M űszaki N o rm a in té z e té n e k  k ia d v á n y a i.)  
(G é p ip a r i  V állala tok  e n e rg ia n o rm a a la p ja i  9.)

Z a lá n  Z. István : K özvetlen  g á z tü z e lé s ű  ön tödei 
fo rm a s z á r í tó  k em en c ék  szám ítása . B p .  1953 (1954.) 
F e ls ő o k t .  Jegyzeteli, s o k s z .  156 1. —  29 c m . (Á ra 26.—  
F t.)  (M é rn ö k i T o v á b b k é p z ő  In téz e t e lő a d á s s o ro z a tá 
bó l E g .  IV — 8 .)
6 2 1 .7 4 4 /.7 4 6  F o rm a k é sz íté s . Öntödei o lv a s z tá s .  Öntés 

B u d in szky  Tibor: A tm oszférikus fe lö n té se k . K öny- 
nyen  le v á la sz th a tó  f e lö n té s e k . B p . 1954 . N ehézip . 
K ia d ó ,  E g y e t. ny . 37  1. —  20 cm.

B u d in szky  Tibor: K o rsze rű  ö n té s z e ti  techno lóg ia  
az a c é lö n té s  te rü le té n . B p  1953 (1 9 5 4 ). F elsőok t. 
J e g y z e te U . soksz. 18 1. —  2 0  cm . (Ára 4 .—  F t ) .  (M érnöki 
T o v á b b k é p z ő  I n té z e t  195 2 — 53. év i e lő a d á s s o ro z a tá 
bó l 2 1 1 6 .)

C siszár Miklós: A  gyorsöntés e lm é le te  és g y ak o r 
la ta . B p .  1954. N ehézip . K ia d ó .  E gyet. n y .  45  1. -— 20 cm .

C siszár Miklós: K o rs z e r ű  fo rm a k ész ítő  e ljá ráso k . 
B p. 1 9 5 3  (1954). F e ls ő o k t .J e g y e z e te ll .  so k sz . 124 1.
—  29  c m . (Ára 15.—  F t . )  M érnöki T o v á b b k é p z ő  I n t é 
ze t 1 9 5 2 — 53. évi e lő a d á sso ro z a tá b ó l 2 0 5 6 .)

G önczi Lajos I m r e :  V as- és a c é lö n tö d e i m űve le t 
te rv e z é s .  (111. L e n d v a i S ándor.) B p . 1954 . N ehézip . 
K ia d ó .  H á z i soksz. 2 1 2  1. —  28 cm . ( Á r a  132.—  F t .)  
(K o h ó -  és G épipari M in isz té riu m  M ű s z a k i  N o rm a- 
in té z e té n e k  k ia d v á n y a i.)

H ajdú, Ferenc: Ö n tö d e i fo rm ázó tér te rm e lő k ép es 
s é g én e k  m e g h a tá ro z ása . (Összeáll. — . A z  a d a to k  fe l 
d o lg o z á s á b a n  k ö zrem . Z e n ta i  D énes. 1П. Szövérfy  
K a ta l in . )  B p. 1954. N e h é z ip . K ia d ó  so k sz . 158 1.
—  29  c m . (Ára 100.—  F t . )  (Kohó- és G é p ip a r i  M inisz 
t é r iu m  M űszaki N o rm a in té z e té n e k  k ia d v á n y a i .  G ép 
ip a r i ü ze m e k  k a p a c i tá s m e g h a tá r o z á s á n a k  n o rm a 
a l a p ja i  1 .)

K erp ely  Kálmán: K isk o n v e rte r  a lk a lm a z á s a  a c é l 
ö n tö d é in k b e n . Bp. 1 9 5 4 . Felsőokt. J e g y z e te l i ,  soksz. 
22 1. —  20 cm. (Á ra  5 .—  F t.)  (M érnök i T o v áb b k ép ző  
I n t é z e t  1953— 54. é v i  e lő a d á sso ro z a tá b ó l 2440.)

Kocsetkov, A. V .— Treumov, N . A .:  B ronzpersely  
ö n té se  kok illában . ( O t l iv k a  b ro n z o v ű h  v tu lo k  v  
k o k il’. F o rd . Z o ltá n  L a jo s ) . Bp. 1 9 5 4 . N épszava , 
S á g v á r i  n y .  14 1. —  2 0  c m . (Ára 1.— F t . )  (M unkafogá 
sok  a  g é p g y á r tá sb a n .)

K u t i  Lajos: K o k i l lá k  és présöntő sz e rszá m o k  t e r 
v ezése . U tá n n y . Bp. 1 9 5 4 , Felsőokt. J e g y z e te l i ,  soksz. 
421. -— 20 cm . (Ára 5 .—  F t.)  (M érnök i T o v áb b k é p ző  
I n té z e t  1951— 52. é v i  e lő a d á sso ro z a tá b ó l 1318.) (A b o 
r í tó f e d é le n  a  címben: K o k i l l á k  és p ré s ö n tő  szerszám ok .)

K u t i  Lajos: K ö n n y ű fé m  öntés a  v illa m o s ip a rb a n . 
Bp. 1 9 5 3 . (1954). F e ls ő o k t .  Jeg y ze te li , soksz . 55 1.
—  29  c m . (Ára 8 .—  F t . )  (M érnöki T o v á b b k é p z ő  I n té 
ze t 1 9 5 2 — 53. évi e lő a d á sso ro z a tá b ó l 2 0 8 2 .)
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Szvath  György: Nyersform ázás. B p . 1 954 , N ehézip. 
K ia d ó .  E g y e t .  n y . 27 1. —  20 cm.

T ü rr  Im re:  A célöntődéi üstök és k o k illá k  kezelése. 
Ö sszeá ll. B p . 1964, N é p s z a v a , S ág v á ri n y .  40 1. —  20 
cm . (Á ra  2 .50  F t.)  (M u n k afo g áso k  az  ö n tö d é k b e n .)

Varga Ferenc: A kupolőkem ence fejlődése. B p. 
1954, F e ls ő o k t .  J e g y z e te l i ,  soksz. 160 1. -—  20 cm . 
(Á ra  26 .—  F t .)  (M érn ö k i T o v áb b k é p ző  I n té z e t )  1953 
— 54. é v i  e lő a d á s s o ro z a tá b ó l 2682.)

621 .748  M intakészités

Becske Ödön: Öntő m inta  készítés. B p . 1954. N ehéz 
ip a r i  K ia d ó ,  E g y e t .  n y . 292 1. —  24 cm . ( Á r a  32.—  F t.)

H orsai Gyula: M intakészítés. (111. G y e n e s  Ferenc.) 
B p . 1953, N eh é z ip . K ia d ó ,  (H á z i soksz.) 167 1. —  29 cm . 
(Á ra  106 ,— - F t) .  (K o h ó - é s  G ép ipari M in isz té r iu m  M ű 
s z a k i N o rm a in té z e té n e k  k ia d v á n y a i.)  ( Ö n tö d e i  m unka- 
n o r m a a la p o k  4.)

(Poszkacseev) Poszkacsejev, N .: M intakészítő újítá 
sok . (N o v o e  V  m o d e l’n o m  gyeíe. F o rd . Z o l tá n  Lajos.)

B p .  1954. N é p s z a v a ,  Ságvári n y .  4 3  1. —  20 cm . ( Á r a  
3 .—  F t.)  (M u n k a fo g á so k  az ö n tö d é k b e n .)

6 5 8 .2  Ü zem gazdaság, üzem szervezés
Balázs F erenc:  Sürített le v eg ő v e l dolgozó ö n tö d e i  

gépek energianorm a-szám ítási m ódszere. (111. T ö r ö k  
M á ria .)  Bp. 1 9 5 4 , N ehézip. K ia d ó .  H áz i soksz. 4 9  1. 
—  29 cm. (Á ra  3 1 .2 5  F t.) (K o h ó -  é s  G épipari M in is z 
té r iu m  M űszak i N o rm a in té z e té n e k  k iad v án y a i.)  ( G é p 
i p a r i  v á lla la to k  e n e rg ia n o rm a a la p ja i  1 0 .)

Hutyera K á ro ly :  Az öntödei technológia f e j le s z 
t é se  a statisztikai ellenőrzésen keresztü l. Bp. 1 9 5 4 , 
F e lső o k t. J e g y z e te l i ,  soksz. 35 1. —  20  cm. (Ára 6.—  F t . )  
(M érnök i T o v á b b k é p z ő  In téze t)  1 9 5 3 — 54. évi e lő a d á s  - 
so ro za táb ó l 2421.)

Peredy S á n d o r:  K upolókem encék gazdaságos ü z e 
m eltetése. (111. T ö r ö k  Mária, B o n a  Im réné.) B p . 1 9 5 4 . 
N eh éz ip . K ia d ó , H á z i  soksz. 186 1. —  29 cm . ( Á r a  
116.—  Ft.) ( K o h ó -  és G épipari M in isz té riu m  M ű s z a k i  
N o rm a in té z e té n e k  k iad v án y a i.)  (G ép ip a ri v á l l a l a to k  
e n e r g ia n o rm a a la p ja i ,  4.)

Ö ntödei folyóirat figyelő  szolgálat*

1 . Á ltalános és történeti vonatkozások

M a rtin  R .:  Statisztikus m inőségellenőrzés az öntö 
dében. A m . F o u n d ry m a n , 1954. s z e p te m b e r ,  50— 55. o.

A brit öntöttvaskutató 1953— 54. év i jelentése.
F o u n d r y  T r .  J .  —  1954. n o v . 4., 551— 5 5 4 . o ld .

D r . W inkler 0 .: V ákuum os olvasztóberendezés üzemi 
célokra. 21. N e m z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g re s sz u s , F irenze, 
1954, 29. sz . e lő a d á s  (13 o ld .)

B o n i В .:  Olasz á g y ú ö n té sz e t 1700 k ö r ü l .  L a  Fon- 
d e r ia  I t a l i a n a .  1954. jú n iu s ,  251— 258. o ld .

2 . F orm ázóanyagok. K ölcsönhatások

N yehendzi Ju . A ., Szorok in  P . V.: A form a hőmér
sék letének  és a benne létrehozott légritk ításnak  hatása 
az acél fo lyék on vságára .L ityejn . pro izv . 1954 . novem ber, 
17— 20. o ld .

A z  ö n tő fo rm á k  e lő m e le g íté cének  h a t á s a  a  fo lyékony  
f é m  fo ly é k o n y s á g á ra  a n n á l  nagyobb , m e n n é l  a lacso 
n y a b b  a z  ö tv ö z e t  o lv a d á s p o n t ja  és m in é l  k isebb  az  
ö n t \ é . i y  f a lv a s ta g s á g a . A  k ed v ező b b  h a t á s  e g y ú tta l a  
v é k o n y a b b  á tfo ly á s i  k e re s z tm e ts z e te k  e s e té b e n  ta p a s z 
t a lh a tó .  V iszo n y lag  k is  (300  m m  H g. o .) lé g r i tk ítá s  is  
c s a k n e m  k é ts z e re s re  fo k o z z a  a  fo rm a k i tö l tő d é s é t .

S véd  ö n tö d e i hoinokszabványok. G ju te r i e t ,  1954. 
s z e p te m b e r ,  157—-160. old .

A z 1 9 4 8 -as  fo rm á z ó h o m o k sz a b v á n y  k ieg ész íté se  a  
m a g h o m o k o k  v iz s g á la tá ra  v o n a tk o zó  m ű sz e re k k e l és 
e lő írá s o k k a l.

W enig H . W.: M aglioinokok gázáteresztőképességé 
nek előzetes m eghatározása a „térfogati szám “ segít 
ségével. G iesse re i, 1954. 22 . sz ., 593— 595 . o ld .

Abcouver J .  I .,  v a n  d e r  L inden С. А . М .:  Hőátadás 
hom okform ákban  a form a és a fém k ö zö tt. F irenze i 
Ö n tö d e i K o n g re ssz u s . 1954 . 54. sz. e lő a d á s .

H ib a m e n te s  ö n tv é n y e k  e lő á ll ítá sa  ta p a s z ta la t i  
a la p o k o n  n y u g sz ik . M a te m a tik a i  a la p o k  lé te s íté séh ez  
és a z o k  to v á b b  fe jle sz té sé h e z  az  e g y sze rű  h ő m é rsé k le ti 
g ö rb e  s z o lg á lh a t  a la p u l.

K rish n a n  R . M ., N ijhaw an  B. R .: In d ia i ,,Bihar“ 
b enton itok  és azok öntödei felh aszn álása . F irenze i 
Ö n tö d e i K o n g re ssz u s . 1954 . 53. sz. e lő a d á s

A  d u z z a d á s m e n te s  b ih a r i  b e n to n it  n á t r iu m k a r b o 
n á t t a l  k e z e lv e  b á z isc se ré re  ha jlam o s. N y e rs fo rm á k b a n , 
m e ly e k  3— 3 ,5 %  n e d v e s s é g ta r ta lm ú  b e n to n i to s  sz in te 
t ik u s  h o m o k b ó l k é s z ü lte k , 25 m m  f a lv a s ta g s á g ú  acé l 
ö n tv é n y e k e n  rá sü lé s  n e m  v o l t  észle lhető . A z  i ly  b e n to n it 
h a s z n á la ta  a z  in d ia i  ö n tö d é k b e n  r o h a m o s a n  te rjed .

* K é s z ítik  a  V asipari K u ta tó  In tézet ö n tö d e i  osztályának 
m érn ö k e i.

Trecklé C h .: A  folyékony fé m  form akitöltésének  
tanulm ányozása. L a  Fonderie. 1 06 . sz . 1954. n o v e m b e r ,  
4 2 8 7 — 4288. o ld .

F o rm a k itö l té s i  id ő  és k ifo ly á s  v izsgála ta  ; h i d r o 
d in a m ik u s  tö r v é n y e k ,  öntési m a g a s s á g ,  közvetlen , v a g y  
g y ü jtő m e d e n c é b ő l v a ló  öntés. K i f o ly á s  a  b e ö m lő tö lc s é 
r e n ,  e lo s z tó c s a to m á k o n  és b e v á g á s o k o n  á t. I r á n y í t o t t  
é s  nyom ásos k i f o ly á s .  E gy időben  tö r té n ő  fo rm a k itö l té s .  
S zám ítá so k  g y a k o r l a t i  igazolás. P é ld á k . K é p le te k  és 
n o m o g ram m o k . Ö sszefog lalás és  v ita a n y a g .

Schuhmacher W .: Vízüveg-szénsavas form a- és 
m agkötés. A m . F o u n d rv m a n , 1954 . szep tem ber. 46— 49. 
o ld .

Á lta lános á t t e k in té s ,  egyes ú j a b b  változások  i s m e r 
te té s e .

3. M intakészítés, formázás e szk ö ze i és berendezései

Namur R .:  Hom okform ába ö n tö tt öntvények f e l 
ön tés- és tápfej m éretezése. ( G y a k o r la t i  kép letek  h e l y e s 
b íté se ) . 21. N e m z e tk ö z i  Ö n tésze ti K o n g resszu s , F i r e n z e ,  
1954. 12. sz. e lő a d á s .  (34. old.)

D erm edési a la p tö rv é n y e k . M é re te z é s i a la p k é p le te k .  
A  felöntés és t á p f e j a l a k  k iv á la s z tá s a ,  legkisebb é s  l e g 
n a g y o b b  m é re te .  K ülönleges e s e te k .  M egközelítő  és  
k ö z v e tle n  s z á m í tá s .  A  felöntés, ü l .  t á p f e j  és az ö n tv é n y  
le h ű lé s i k ö rü lm é n y e in e k  h a tá s a . A z  öntési idő h a t á s a .

Grosser F .:  R ég i és új form akészítési eljárások . 
N em zetk ö z i Ö n té s z e t i  K o n g re s sz u s , F irenze, 1954 .
1 1 . sz. előadás. ( 8 . o ld.)

Poelzguter F .:  A Croning-féle héjformázási e ljá rá s  
jelentősége a m o d ern  öntészetben. 2 1 . N em zetközi Ö n t é 
s z e t i  K o n g re ssz u s , F irenze, 1 9 5 4 . 13. sz. e lő a d á s .
(19 . old.)

De Bruin A .:  E g y  nagy holland  öntöde háború u tá n i  
ön tési kísérletei cem entform ákkal. L a  Fonderie. 106. sz .,
1954. n o v em b er, 4 2 2 9 —4234. o ld .

Gesell W .: H om oktöm örítés préseléssel. G iessere i. 
1954. 24. sz., 6 3 7 — 545. old. '

E gy s z a b v á n y  hom ok je lle m z ő in e k  is m e r te té s e ,  
m e ly n e k  s e g íts é g é v e l a  kü lönböző  g y á r tm á n y ú  f o r m á z ó 
g é p e k  egységes a l a p o n  v iz sg á lh a tó k . M é rő -b eren d ezések , 
a  fo rm afe lü le t k e m én y sé g én e k  é s  a  h o m o k tö m ö rsé g  
e lo sz tá sá n ak  t á r g y a lá s a .

Bertacchini: M agfúvás. F o n d e r ia ,  1954. jú n iu s .  
2 7 9 — 286 o ld .

N ag y sz ám ú  g y ak o r la ti  p é l d á v a l  íro tt  t á j é k o z t a tó  
a  fú v ássa l e l ő á l l í t o t t  m agok f ő b b  tech n o ló g ia  k é r d é 
s e irő l  néhány  ú j a b b  üzem i r é s z le tk é r d é s t  is fe lö le lv e .
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4. V asolvas^tás, brtétunyagai és berendezései 6. Vas- és tem peröntészet term ékei

I. J ita la  é s  K . Sekignehi : Szürke ö n tvén yek  
olvasztása é-; ö n té s e  nagy hőfokon. F o u n d ry  T r. J .  1954. 
n o v e m b e r , 11. 5 6 9 — öiO. old.

N övekvő ö n t é s i  hőfokkal á l t a l á b a n  nő a k e m é n y s é g . 
A  szívódás és f a j s ú l y  nő. A d e rm e d é s k o r  k ele tkező  g á z o k  
m enny isége 1 4 0 0 ° - ig  nő, ezu tán  1 5 0 0 °-ig  erősen c s ö k k e n .

Spindler W Pierce N. és F l in n  R .: Újszerű spirál - 
próba összefü ggése a túlhevítéssel. A m  F o u n d ry m a n , 
1954. s z e p te m b e r ,  56— 58. old.

N y e rs fo rm á b a  helyezett m a g b e té te k k e l k ik é p z e t t  
é s  a z  e d d ig ie k tő l e lté rő  beöm lő m eg o ld ása , f o ly é k o n y 
s á g i  próba.

Matthieu D .  E .:  Nyolcféle k u p o ló  begyűjtési m ó d o 
za t. Am. F o u n d r y m a n ,  1954. s z e p te m b e r ,  40— 4 5 . o ld .

Gáz- v a g y  o la jé g ő s , f a b e g y u jtá s o s ,  s z ív ó  v e n t i l á t o 
r o s ,  begyú jtó  f ú v ó k á s ,  fú v ó k a é g ő s , k o k sz p a ráz s  s tb .  
á l ta lá b a n  is m e r t  e ljá rá so k  e g y b e v e té s e .  A helyes f e n é k 
k ész íté s .

Tündér 8 .:  A  bázisos, fo lyam atos üzemi forrósze les  
kupoló. 21. N e m z e tk ö z i  Ö n tésze ti K ongresszus, F i r e n z e ,  
1954. 31. e lő a d á s .  ( 6 . old.)

Alcacer J .  N . ,  Andris J . A .:  A  kupoló égési görb éje . 
21 . N em zetközi Ö n té s z e ti  K o n g re s s z u s ,  F irenze , 1954. 
19 . sz. előadás. ( 8 . old.)

Brokmeier K .  H .: Kis frekvenciájú  tégelykem eneék  
helyes m egválasztása , vasöntödék részére. G iessere i, 
1954. 22. sz. 5 9 6 — 598. old.

Drachmann J .: Az E-J index és a kupolósalak alkotói
(S)

közötti összefüggések. Firenzei Ö n tö d e i K o n g re s sz u s . 
1954 . 18. sz. e lő a d á s .

A FeO és a z  M nO  nincs k ö z v e t le n  b e fo ly á ssa l az

indexre . A z in d e x e k  és ezen  a lk o tó k  k ö z ö tti ö ssze -
(S)
fü g g é s  a  b á z ic i tá s  nagyságá tó l f ü g g .  Az S i0 2, C a O  és 
A l 2 0 3-a t s ik e rü l t  e g y  te rnér d ia g r a m m a l  m e g h a tá ro z n i.

M izikin  V . P .:  Kupolák vízhű tésén ek  szá m ítá sa . 
L i ty e jn .  p ro izv ., 1954. no v em b er, 11— 12. old.

A  k upo lók  h ű tő v íz k ö p e n y é n e k  m a x im á lisan  m e g 
e n g e d h e tő  m a g a s s á g a  arányos a  k u p o ló  h ű tő ö v e z e té n e k  
á tm é rő jé v e l és  a  kupoló f a j l a g o s  te lje s ítm é n y é v e l. 
A  m in im álisan  sz ü k sé g e s  v íz k ö p en y m a g asság  a  fú v ó  
m a g a ssá g á n a k  1 , 2 -szerese. A v íz k ö p e n y e s  f a la z a th ű té s  
e red m én y esen  c s a k  15 t/ó ráná l n a g y o b b  te l je s í tm é n y ű  
k u p o ló k h o z  a lk a lm a z h a tó .

Mahorin K .  J e .:  A kupoló term oantracit e lő á l l í 
tá sa . L itye jn . p r o z iv . ,  1954. n o v .  3 0 —-31. o.

A  k ö n n y e b b e n  beszerezhető , lén y eg esen  o lc s ó b b  (?) 
te rm o a n tra c i t  a lk a lm a z á s á  val e l te k in th e tü n k  a  k u p o ló  - 
k o k s z  fe lh a s z n á lá s á tó l .  Jó m in ő sé g ű  te rm o a n tra c it  e lő 
á l l í tá s a  : az a n t r a c i t  te tsző leges sebességgel t ö r t é n ő  
fe lh e v íté se  300°-ra , 300°-ról 600°- r a  h ev ítés  3 ó ra  a l a t t .  
3 m  á tm érő jű , 4  t / ó r a  te lje s ítő k é p essé g ű  a k n á sk e m e n -  
c é b e n  az a n t r a c i t  ó ránkén ti h ő k ez e lé sé h ez  1 0 0 0  m 3, 
1150  K ca l/m 3 g á z  szükséges.

5. A célolvasztás és fém olvasztás

Butikov A . P . :  A termelési veszteségek  csökkentése  
acélolvasztáskor. L ity e jn . p r o iz v .  1954. n o v e m b e r .  
1 — 2 . old.

A  M a rtin -k e m e n c e  c s a p o lá sá n a k  befejezése u t á n  
a  tü ze lé s  c s ö k k e n té s e  nélkül j a v í t j á k  a  f a la z a to t  és 
r a k j á k  be az a d a g o t .  E zálta l a  k em en ce leh ű lés  o k o z t a  
id ő -  és k a ló r ia v e s z te sé g e t m e g ta k a r í t já k .  L én y e g es  a z  
a d a g  egyenletes b e r a k á s a .

Sarov M. V ., Morozov В. S z .:  M agnézium ötvözetek  
klórozása. L i ty e jn .  proizv. 1954. novem ber, 20-— 22. 
o ld .

A  klóros k e z e lé s  seg ítség év e l porozitás n é lk ü l i  
m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  e lőállítását s e g í th e t jü k  elő. A  k ló 
r o z á s  kedvező g á z ta la n í tó  h a tása  e l le n é re ,  nehezen a l k a l 
m a z h a tó  az e s e t le g e s  m érgezések m ia t t .  Egy ú jo n n a n  
k id o lg o z o tt k o m b in á l t ,  argont é s  h é l iu m o t fe lh a s z n á ló  
g á z ta la n í tó  m ó d s z e r  veszé ly te len  és g á z ta la n í tá s s a l  
eg y id e jű leg  m o d if ik á lá s t  is b iz to s ít .

M erz R ., M arincek B .:  Oxidhártya képződése 
folyékony öntöttvason. 2 1 . N em zetköz i Ö n té s z e t i  K o n 
gresszus, F ire n ze , 1954. 4 4 . sz . e lőadás. ( 8 . o ld .)

Bordes A .: Perlites öv  keletkezése és an nak  elhárí
tása íek etetöretű  temper öntvényekben. F ire n z e i  Ö ntödei 
K o n g re ssz u s , 1954. 17. s z .  e lőadás.

A  p e r l i te s  öv az  ö n tv é n y fe lü le te t  k ö r ü lv e v ő  pene- 
tráló  a n y a g o k ,  főleg o x ig é n , k é n  és h id ro g é n  h a tá s á n a k  
tu la jd o n í th a tó .  A k ü lső  r é te g  oxigén k o n c e n tr á c ió ja  
ezá lta l m e g n ő , a  te m p e r s z é n  eloszlás o t t  d u r v á b b  lesz, 
am i a  p e r l i tk é p z ő d é s t e lő s e g í t i .  A p e r l i tö v  k ism érv ű  
fe lü le ti o x id á c ió v a l n é m ile g  c sö k k en th e tő .

Corbellini P .: Új m egfigyelések  vasöntvények  húzó 
dása (Schw indung) terü letén . F onderia , 1954. jún iu s , 
273— 2 78 . o ld .

8. Fém öntvények

Le T hom as P. J .:  A homokformába ö n tö tt  ónbronz 
szövetszerkezete és szakítószilárdsága k ö zö tti össze 
függés. 21 . N em zetköz i Ö n té s z e t i  K o n g re ssz u s , F irenze , 
1954. 22 . sz . e lőadás. (17 . o ld .)

A  S n  szegregációk  a z  e u k tek to id o s  sz eg reg á c ió t 
fejezik  k i ,  a  P  ez t e lő se g íti.  A z  e u te k to id  tu la jd o n s á g a i 
és m e n n y isé g e  szab ják  m e g  a  b ro n z  s z ilá rd sá g i tu la jd o n 
ságait.

M aseré C.: A Fe és M n hatása az A— S 13 (Alpakka) 
típusú ötvözetekre. 21. N e m z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K ongresz- 
szus, F ir e n z e ,  1954. 25. s z .  e lőadás.

0 ,5 5 — 1,20%  Fe és 0 — 1 ,20%  M n - ta r ta lm a k  h a tá sa  
az A— S 1 3 -ra . D erm e d és i sebesség g y o r s í tá s á n a k  és 
N a-os m ó d o s í tá s á n a k  h a t á s a .  M n%  =  2 X ( F e % — 0,5) 
ö ssze té te l a d j a  a  le g jo b b  sz ilá rd ság i tu la jd o n s á g o k a t .

Van E w ijk  L . J . О.: A lum ínium -m agnézium  ötvö 
zetek h ők ezelése . 21. N e m z e tk ö z i  Ö ntészeti K o n g re ssz u s , 
F irenze , 1954 . 4. sz. e lő a d á s .

L a b o r a tó r iu m i és ü z e m i  k ísé rle tek  e g é s z e n  tis z ta  
fém ek b ő l e lő á lh to tt  ö tv ö z e te k k e l ,  5— 11 %  M g -ta rta -  
lom m al. K ö z e p e s  n a g y s á g ú  ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s i n eh éz 
ségei.

Gorskov A . A., V a rg in  Sz . V.: A lum ínium -szili- 
cium ötvözetekből k észü lt öntvények évszak tó l függő 
gázporozitása. L ity e jn . p r o iz v .  1954. n o v e m b e r ,  14— 16. 
old.

A  t ö b b  év en  k e re s z tü l  v é g re h a jto t t  m e g fig y e lé sek  
az t m u t a t t á k ,  hogy az  a lu m ín iu m -s z ih c iu m  ö tv ö z e te k 
ből k é s z ü l t  ö n tv é n y ek  h id ro g é n -o k o z ta  p o ro z i tá s a  a  
nyári h ó n a p o k b a n  a  le g n a g y o b b . E n n e k  o k a  a  fú v ó 
széllel b e k e r ü lő  160 k g /ó r a  m enny iségű  lé g n ed v e sség , 
am i a  t é l i  h ó n a p o k b a n  lén y eg esen , c s a k n e m  tized- 
részére c s ö k k e n .

9. Különleges ön tési ágazatok

M eerkam p  van  E m bden  PL. J .: A nagypontosságú  
(precíziós) öntés új leh ető ség ei. 21. N e m z e tk ö z i Ö n té 
szeti K o n g re s sz u s , F ire n z e , 1954. 46. sz. e lő a d á s .  (19. 
old.)

Je f f rey  M .  és R ihards J .  A.: K okillába sajtolt 
csatornacsövek gyártása. F o u n d r y  Tr. J .  1954 . o k tó b e r, 
21. 467— 4 7 7 . old.

C s u k ló s á n  elforduló  p r é s f e j  a la k ít ja  k i  a  m e e h a n ite  
an y a g b ó l k é s z ü lt  és 2 0 0 ° - r a  e lő m e le g íte tt k o k illáb a  
ö n tö tt  P  é s  S i-dús ö n tö t t v a s  an y a g ú , k b . 0 ,9  m  hosszú  
e re s z c s a to rn a  ö n tv é n y e k e t. G y o rs , a u to m a t ik u s  ö n tv é n y 
e l tá v o lítá s  a  hőkezelést sz ü k sé g te le n n é  te s z i .

F rancia  Öntőipari M ű sza k i Központ: Ü tközőszer 
kezetes fém kilövelőbercndezés nyomásos ö n té s i gépek 
hez. L a  F o n d e r ie . 106. s z .  1954. n o v e m b e r ,  4246—  
4247. o ld .

Koch A . J .  J., de Vos K . J .:  Eljárások F e , Со, Ni, 
Al-alapú perm anens m á g n esek  előállítására. F irenze i 
Ö n tödei K o n g re ssz u s , 1954 . 48 . sz. e lő ad á s .

24%  C a , 14%  Ni, 8 % A 1 , 3 %  Cu és 5 1 %  F e  össze 
té te lű  m á g n e s e k  ön tése, i l l e tv e  form ázási e l já r á s á n a k  
tá rg y a lá s a  é s  azok  ö s sz e h a so n lítá sa . O r ie n tá l t  k r is tá ly -  
szerkezet b iz to s ítá s á ra  i r á n y u ló  m ódszerek  ism e r te té se .
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Sch iffer H .: Centrifugáló öntési eljárások fejlődése 
1946  ó ta . G iesserei 1964 . 23. sz. 618— 6 2 4 . old.

I ro d a lm i a d a to k  é s  s z a b a d a lm i b e je le n té s e k  a la p já n  
t á r g y a l j a  a  c e n tr . ö n té s i  e ljá ráso k , ö n tö d e i  be ren d ezések , 
k o k i l la  b e té ta n y a g o k ,  m a g o k  és b e v o n ó a n y a g o k  fe j lő 
d é s é t .

Oerecke W . : A lak ra  nyomott dugattyúgyűrűk —  
egy  új gyártási eljárás. G iesserei, 1954. 24 . sz. 650— 653. 
o ld .

M . Dettela H A centrifugáló ön tés újabb fejlődése.
B e rg -u . H ü tte n m . M . 1954. jú liu s. 121— 132. old.

A z  is m e r t e d d ig i  fe jlő d ésen  tú lm e n ő e n  fő leg  
v a s ú t ik o c s i  k e r é k v á z a k  és k e ré k a b ro n c s o k  ce n tr ifu g á ló  
a c é lö n té s é v e l s z e r z e t t  t a p a s z ta l a to k a t  is m e r te t i .  F o g la l 
k o z ik  a  c e n tr ifu g á lt  fo rm a ö n té s se l is, fő le g  ac é lö n té sz e ti 
v o n a lo n .

10. A nyagvizsgálati és hőkezelési kérdések

Parow — Souchon: Ultrahangos anyagvizsgálat az 
ön tészetb en  21. N e m z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g re sszu s , 
F ire n z e .  1954. 51. sz . e lő a d á s . (12. o ld .)

M almberg W.: Ö ntöttvas esztergapadágyak csúszó 
prizm áinak  indukciós edzése. F o u n d r y  T r. J .  1954. 
o k tó b e r  28. 513— 5 1 4 . o ld .

M a  m á r  a  c s ú sz ó p r iz m á k tó l 210— 220 H B  é r té k e t  
k í v á n n a k  m eg, e m ia t t  a  m e g m u n k á lh a tó s á g  b iz to s í tá 
s á r a  a z  edzés n e m  m e llő z h e tő . I s m e r t e t i  a  k o h á s z a ti  
e lő fe l té te le k e t  k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  P - ta r ta lo m r a  s a z  
e lh ú z ó d á s  k é rd é sé t.

H encks A .:  Ö ntött és kovácsolt a cé l norm alizálása.
21. N e m z e tk ö z i Ö n té s z e t i  K o n g re ssz u s , F irenze , 1954. 
16. sz . e lő ad á s . (32 . o ld .)

A  szeg regác ió . A  n o rm a liz á lá s  c é lja .  A z e lsőd leges 
k e le tk e z é s ű  sz e m c sé k  h a tá s a  az ö s s z e té te lre .  D iffú z ió s  
je le n s é g e k . N o rm a liz á lá s i  d ia g ra m m o k . A  n o rm a liz á lá s  
h a t á s a .

Collaud A .: Ú jabb öntöttvas szabványosítási ja v a s 
la t. 21. N e m z e tk ö z i Ö n té sz e ti K o n g re s sz u s , F ire n z e , 
1 9 5 4 . 42 . sz. e lő a d á s . (34. old.)

A  le g tö b b  o r s z á g  sz a b v á n y a  a  k ü lö n  ö n tö t t  30 
m m  0 - jű  p ró b a p á lc á k  s z a k ító s z ilá rd s á g á t veszi a la p u l.  
A  j a v a s o l t  d ia g ra m m  a  H B  k e m é n y sé g e n  és a  te l í té s i  
s z á m m a l  k ife je z e tt  ö ssz e té te le n  a la p s z ik .  S ze rep e ln ek  
r a j t a  a z  egyéb  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g o k , v a la m in t a  
f a lv a s ta g s á g k ü lö n b s é g e k  is.

Francia Ö ntöipari M űszak i K özpont : Az öntöttvas  
elek trom os ellenállóképessége. L a  F o n d e r ie .  106. sz . 
1 9 5 4 . n o v e m b e r , 4 2 4 1 — 4246. old.

De S y  A ., V id ts J ., Van Eeghem J .: Az öntöttvas  
ferritesedési fo lyam ata és annak lassítása  Sn és Cu-mal. 
21 . N e m z e tk ö z i Ö n té s z e t i  K o n g re ssz u s , F irenze , 1954 . 
3. sz . e lő ad á s . (16. o ld .)

K ö z v e tle n  f e r r i te s e d é s  az a  +  y  +  g k ö zb en  é s  
k ö z v e t e t t  fe rr i te se d é s  a z  a  -)- g k ö z b e n . A  Cu és S n  h a 
t á s a  a  fe r r i te se d é s i re a k c ió se b e ssé g e k re . A u s te n ite s íté s  
930  C °-on, iz o te r m ik u s  hőkezelés 740— 800 C °-o n  
15— 96 p ercen  á t .  K ís é r le t i  e re d m é n y e k , d ia g ra m m o k

és tá b lá z a to k . A  fe rrite se d é s t a z  okozza, h o g y  a  Cu, 
v a g y  Sn e lv á la s z t ja  az a u s te n i t r é te g e t  a  h a tá r o s  r é t e g 
tő l.

De S y  A .:  Az öntöttvas TTT diagram mjai elő 
segítik az izoterm ikus á ta lak u lás m echanizm usának  
megértését. G iesse re i, 1945. 2 2 . sz . 589— 593. o ld .

Az S -g ö r b é k  d ila to m e tr ik u s  felvételére s z o lg á ló  
e x te n s io m e te r  ism e rte té se . A z  S -g ö rb ék b ő l a  T T T  d ia 
g ram m b an  a z  iz o te rm ik u s  á t a la k u lá s  kezdő  é s  v é g 
p o n tja i m e g h a tá ro z h a tó k . A  p e r l i tk r is tá ly o s o d á s  a 
szab ad  k a r b id o k  közelében, m in d e n k o r  k a rb id  b e o l tá s  
k ö v e tk e z m é n y e . A  felső b a in i te s  m ezőben  az á t a la k u lá s  
a  g r a f i t - a u s z te n i t  h a tá r fe lü le te k e n  kezdődik .

De Sterke A .:  Kísérletek gömbgrafitos ön tö ttvas  
próbatestek b első  hibáinak m eghatározására u ltra h a n g 
gal. F iren ze i Ö n tö d e i K o n g re s s z u s .  1954. 50. s z .  e lő 
adás.

N yers, m e g m u n k á l t  és h ő k e z e l t  gg. ö n tv é n y e k e n  
v ég ze ttv  iz s g á la to k k o r  a  v is s z h a n g  erőssége a r á n y o s  
v o lt a  h ib a  n a g y s á g á v a l.  A h a n g k é p z é s ,  a  k e re s z tm e ts z e t  
belső á l la p o ta  k ö z ö t t i  ö ssz e fü g g ése k  m e g h a tá ro z á s á ra  
to v á b b i k í s é r l e te k  szü kségesek .

Szeredenko B . N .: Ö n töttvas traktor- és m otor- 
alkatrészek kopásállósága. L i ty e jn .  proizv., 1954 . n o v ., 
3— 6 . old.

M inden  e g y e s  súrlódó a n y a g p á r r a  t a l á lh a tu n k  egy 
k r itik u s  f a j la g o s  te rh e lés t, m e ly n e k  tú llé p te  u t á n  a 
kopás u g rá s s z e rű e n  m e g n ö v ek sz ik . A belsőégésű  m o to 
rokhoz, s z o k á s o s  te rhe lésre  jó l  b e v á l ta k  a  g ö m b g ra f ito s ,  
p e r lit-fe rr ite s  s z ö v e tű  m in ő s é g ű  ö n tö t tv a s f a j tá k .  A 
tr a k to r  l á n c ta g o k  an y a g áu l s e m  az  acél, s e m  a  gg. 
ö n tö ttv a s  n e m  fe le l meg.

Oirsovics N .  G., S z im anovszkij M. P.: N agyszilárd 
ságú ön töttvasak  ridegségi je len ségei. L ity e jn . p ro iz v . 
1954. n o v e m b e r ,  12— 14. o ld .

A p r ó b a te s te k e n  v é g r e h a j to t t  la b o ra tó r iu m i v iz s 
g á la to k  s z e r in t  a  v izsgála ti h ő m é rs é k le te t  100— 150°-ra  
em elve, a z  ü tő m u n k a  é r té k e  fokozódik . A  to v á b b i  
h ő m é rsé k le tn ö v e lé s  az ü tő m u n k a é r té k e t  m á r  c s ö k k e n ti .  
H a  a  n a g y s z ilá rd s á g ú  ö n tö t t v a s a t  a  m áso d lag o s g rafi- 
tizáció  b e fe je z te  v a g y  k ü lö n le g es  hőkezelés u tá n  g y o r s a n  
leh ű tjü k , a z  ö n tö t tv a s  te rm é s z e te s  sz ív ó ssá g a  m e g 
m a ra d  u g y a n ,  d e  ridegség i je len ség ek k e l is  k e l l  szá 
m olni.

11. Ö ntvénytisztítás, egészségvédelem , öntvény jav ítás, 
bevonatok

F. X . B a ll F . H. és T horneycroft D. H.: Gy.: ö n tö tt 
vas hegesztése fém elektródás ívfénynél. F o u n d ry  T r .  J . 
1954. o k tó b e r  28— n o v em b er 4 . 4 9 9 — 507. és 5 4 1 — 547. 
old.

12. O ktatás, iizem gazdaság és egyéb

Frede L .:  A kísérletezés jelentősége az ön tészeti 
szakoktatásban. 21. N em ze tk ö z i Ö n tésze ti K o n g re s sz u s , 
F irenze, 1954 . 4 6 . sz. e lő ad ás . (19  old.)
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Ö ntészetünk t í z  é v e *

K Á L M Á N  L A J O S

Л. Калман :
Прошлое десятилетие венгерского литейного произ
водства.

D ip l. I n g .  L . Kálmán :
Die vergangenen 10 Jahre der ungarischen Giesserel- 
industrie.

*

E ng . o f  m e ta l lu rg y  L . K á lm á n  :
The h un garian  foundry in du stry  in the p a st 10 years.

Tíz évvel ezelőtt iparunk a háborús erőfeszí
tésekben kimerült, üzemeink nagy része romokban 
hevert, vagy kirabolt, üres épületekben, nyers
anyagok nélkül várta az akkor sokak e lő tt bizony
talan, vagy éppen reménytelennek látszó jövőt. 
A felszabadító szovjet csapatok véget vetettek 
a háború pusztításainak hazánkban és tevékeny 
segítségükkel megindult ismét az élet lüktetése 
iparunkban is. Első öntészeti gyártmányaink a 
szovjet hadsereg szükségleteit elégítették ki : 
hengerperselyeket, dugattyúgyűrűket, lánctalpa
kat készítettünk.

Az öntők közben maguk foltozgatták üzemeik 
hiányzó ablakait, dúcolták fél a megrogyott, bom
basérült darupályákat, szedték össze az üzem 
indulásához szükséges anyagokat, eszközöket, me
lyeket sikerült a kitelepítés, elhurcolás elől meg
menteni. íg y  került sor az egyik üzemben radiáto
rok, kazántestek, a másikban vaskályhák, vető
gépek, a harmadikban nyomó- és lefolyócsövek 
öntésére, hogy megindulhasson a lerombolt épü
letek helyreállítása, a mezőgazdasági munka a 
szétosztott földeken.

Az ipar szétszórt és rendszertelen kezdemé
nyezéseit az ország újjáépítésére és a jóvátétel fel
adatainak elvégzésére először a hároméves terv 
foglalta egységes keretbe, az első ötéves terv 
pedig már a szocialista iparosítás feladatait tűzte 
ki célul.

Az üzemek államosítása központos irányítást, 
egységes profilok kialakítását, ezzel szervezettebb, 
gazdaságosabb termelést tett lehetővé. Az államo
sított nehézipari üzemeket irányító Nehézipari 
Központ Melegtechnológiai Osztálya ezért 1948

* E lh a n g z o tt  az Ö n tö d e i  S zakosztá ly  1 9 5 5 . m árcius 
J 0 -i ü lé sé n .

tavaszán Öntödei Kongresszust h ívott össze, ahol 
az öntödék műszaki vezetői megvitatták az öntö 
dék fejlesztésének tervét és az új helyzettel és 
feladatokkal összefüggő műszaki kérdéseket. Itt 
állapították meg az öntödei gyártástervezés, id ő 
elemzés, műszaki ellenőrzés szükségességét ; i t t  
tárgyalták meg a központi homlokelőkészítés, a 
szintetikus formázóhomok, a bentonit használatá
nak előnyeit ; i t t  foglalkoztak a megfelelő profilok 
kialakítása után előnyössé váló gépesítés lehető 
ségeivel ; de felmerült már a gömbgrafitos öntött 
vas, a kupoló fúvószelének oxigénnel való dúsítása, 
a feketetöretű temperöntvény, a gázfázisban való  
temperálás problémája is, m int hazai feladat. 
Az Öntödei Kongresszus már megállapíthatta, 
hogy az ipar, ezen belül az öntödék is elérték a 
hároméves tervben a háborús évek legnagyobb 
termelési színvonalát mennyiségi tekintetben.

Az ötéves te rv  már nagyobb feladatokat tűzött 
az ipar elé : a vasöntvény-termelést a háborús 
évek színvonalának ötszörösére, az acélöntvény- 
termelést négyszeresére kellett növelnünk. A fe l 
adat elérésére hatalmas erőfeszítéseket tettek  
öntödéink. A mennyiségi tervek teljesítése az első  
tervévekben eredményes volt, de a feszítés után  
ez már nem sikerült, pedig a vasöntödék közel 
négyszeresére, az acélöntödék 2,5-szeresére növel
ték  termelésüket. Az öntödék mentségére szolgál, 
hogy az előirányzott beruházási összegnek a fe 
lé t  sem kapták meg.

A nagy feladatok egész sor szervezési, fejlesz 
tés i kérdés megoldását és új módszerek bevezetését 
tették  szükségessé ipari, sőt társadalmi vonalon is.

A Nehézipari Minisztérium, a Vasas Szakszer
vezet és az Országos Bányászati és Kohászati 
Egyesület rendezésében 1950. szeptemberében ösz- 
szegyültek az öntödék dolgozóinak képviselői és 
az ötéves terv feladatainak megoldása érdekében 
a Ganz Hajógyár felhívására országos öntödei 
munkaversenyt indítottak, amelynek egyik fő cél 
kitűzése a selejt csökkentése volt. Zsofinyecz 
Mihály miniszter elvtárs már arról számolhatott 
be, hogy az 1949. decemberében kiadott 5900. sz. 
rendelettel alapvetően szabályozták az öntödék 
helyzetét, hogy már két gépesített öntödével 
(Magyar Vagon- és Gépgyár Acélöntöde, Rákosi
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Mátyás Művek I. sz, Vasöntödéje) rendelkezünk 
a megnövekedett feladatok megoldására.

1951. májusában ism ét találkoztak az öntők 
az Országos öntő Sztahanovista Értekezleten, 
hogy megbeszéljék a megnövelt ötéves terv fel
adatait. A beszámoló kihangsúlyozta a munka
verseny kiterjesztésének, ezen belül a tapasz
talatátadásnak fontosságát, mert a hatalmas

1. á b r a .  T ű zá lló  acé lt c s a p o ln a k  a  K Ö V A C  indukciós
k e m en c é jé b ő l. (M a g y a r  F o to , V ad a s  E rn ő )

feladatok sok új munkaerő beállítását tették  szük
ségessé. A növekvő minőségi követelmények miatt 
az általános továbbképzés elengedhetetlenné vált, 
ezért a határozat a selejtcsökkentés egy ik mód
szerét a sztahanovista iskolák, öntödei szemináiiu- 
mok és átképzős tar fob amok látogatásában szabta 
meg. Az öntödék Zsofinyecz Mihály miniszter elv
társ beszámolója szerint nemcsak termelési elő
irányzatukat teljesítették túl, hanem selejtjüket 
is jelentős mértékben tudták csökkenteni az 
1950. évhez viszonyítva.

1952. szeptemberében az Országos Öntőkon
ferencia beszámolójában Kossá István miniszter 
elvtárs arra mutatott rá, hogy az öntödék meny- 
nyiségi tervüket nem teljesítették, tervszerűségük 
ezen belül sem volt jó, a selejt pedig jelentős 
mértékben nőtt. A beszámoló új üzemek létesí
tését nem tűzte ki célul, hanem a meglévő üzemek
ben 2. és 3. műszak beállításával kívánta meg
oldani a mennyiségi és a fegyelem megsziládításá- 
val a minőségi problémákat. A feszített ötéves 
terv feladataival az öntödék már nem  tudtak 
megbirkózni teljes sikerrel.

1953. augusztusában a budapesti pártbizott
ság h ívott össze öntödei konferenciát, ahol Har- 
gitay Sándor ismertette az öntödék problémáit. 
A konferencia fontos határozatainak g\ akorlati 
megvalósításáról sajnos nincs tudomásunk.

Öntödéink a rájuk háruló feladatokat először 
a munka intenzitásának fokozásával érték el. 
1946-tól kezdődően azonban fokozatosan újabb 
üzemek is léptek be a termelésbe, bár nem olyan 
ütemben, ahogy azt a feladatok nagysága meg
kívánta volna, ahogy azt az öntödei szakemberek 
tervezték és előirányozták.

Az újszerű jóvátételi feladatok serkentőleg 
hatottak a fejlődésre. Ilyen  feladat volt pl. a va 

gongyártás gyorsütemű növelése, amelynek ered 
mény eképen megépült első gépesített acélöntödénk 
nagyméretű rázó-formázó gépekkel, központi ho 
mokelőkészítővel és ürítőráccsal. A gondola-kocsi 
hossz- és kereszttartója volt a legnagyobb acél
öntvény, melyet abban az időben nyers formában 
hazai öntödében készítettünk.

Nem sokkal ezután a Vörös Csillag Traktor
gyár új acélöntödéje is megkezdte működését, 
ahol a megépült szárítókemencét már nem is 
helyezték üzembe. Szárított formában ott acél
öntvényt azóta sem  öntöttek.

Az öntödék egész sora bővült kisebb-nagyobb 
mértékben. íg y  a Lenin Kohászati Művek vas 
öntödéje és acélöntödéje, az Április 4. Gépgyár, 
MÁVAG Mozdony- és Gépgyár vasöntödéje, a 
Vulkán vasöntöde, a Rákosi Művek vas-, tempér
és acélöntődéi és a Gábor Áron Vasöntöde és 
Gépgyár, ahol megépült az első hazai öntödei 
formaszállító konvejor is. Új vasöntödét kapott 
a Salgótarjáni Tűzhelygyár —  ugyancsak függő 
konvejorokkal felszerelve, — a Sztálin Vasmű, 
a Budapesti Villamossági és Kábelgy ár, a KÖVAC 
(pörgető öntöde indukciós kemencékkel), a Du- 
gattyúgyűrűgyár (duplex eljárás lehetőségével), 
a Rákosi Művek 3. sz. vasöntödéje, a Soroksári 
Vasöntöde. A Csepel Autógyár n agy vasöntödéjét 
—  mely a legkorszerűbb öntödénk lett volna —  
nem  tudtuk befejezni. De nem fejeződött be a fe l 
sorolt új vasöntödék beruházása sem annak e lle 
nére, hogy túlnyom ó többségükben már évek óta  
folyik  a termelés. Hasonló a helt zet a KÖVAC 
és az Öntöde és Kovácsoló gr ár új acélöntődéiben 
is. Új öntödéink általában késve és nagyrészt 
befejezetlenül indulva még nem adják a tervezett 
mennyiséget. Ezért a beléjük fek tett munkát nem  
tudjuk megfelelően gyümölcsözietni sem.

2. á b r a .  H o ssz ta r tó  ön tése  a W i lh e lm  Pieck V a g o n 
g y á r  a c é lö n tö d é jé b e n . ' (M agyar F o to ,  J á ra i  R u d o lf ) .

Új vagy korszerűsített üzemeinkben azonban 
több  olyan berendezés kezdte m eg működését, 
am ely újszerű v o lt a magtar öntőiparban. íg y  
sok öntödénkben gépesítették már a kupoló- 
kemencék adagolását, megépült a Király Miklós 
á lta l szerkesztett kupolókemence. Nagyobb ön 
tödéinkben korszerű központi homokelőkészítő-
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berendezéseket építettünk, ami nagymértékben 
elősegítette a nyersformázás elterjedését. A ho
mokforgalmat is egész sor öntödénkben bizto
sítják már szállítószalagok, bunkersorok. A for
mázás gépesítése is n agy lépést te tt előre és a 
hatalmas mennyiségi termelésnövekedés mellett 
is a gépi formázás javára tolódott el az arány. 
Üzembehelyeztünk egészen nagyméretű (3000 X 
1500 mm) rázó-formázó gépeket szerszámgép
öntvények gyártásához, nagytermelékenységű 
acélgépeket egyedi öntésű  dugattyúgyűrűk gyár
tásához stb. Egyre inkább terjed a sorozatban 
gyártott magok gépi formázása is. Sok helyen talá
lunk már légcserés szárítókemencéket, sőt több 
folyamatos üzemű „szinusz“ magszárító kemence 
is működik öntödéinkben. Két vállalat rendelkezik 
folyamatos formázást lehetővé tevő formaszállító 
konvejorral is. Egész sor öntvénytisztítóban mű
ködnek már acélszemcsés tisztítóberendezések,

3. á b ra .  A  S a lg ó ta rján i T ű z h e ly g y á r  ú j ö n tő c sa rn o k a .
( M a g y a r  Foto).

melyek lassan háttérbe szorítják az egészségre 
ártalmas homokfúvózást. Az ürítés nehéz mun
káját is sok öntödében könnyítik már a mechani
kusan működtetett ürítőrácsok. A Rákosi Mű
vekben indult meg az első nagynyomású víz
sugárral homokoló tisztítóberendezés, mely az 
egyik legporosabb öntödei munka egészségrontó 
hatását szünteti meg.

A gépek kihasználása általában nem  tökéle
tes öntödéinkben, am it nagyrészt a karbantartó 
munka gyengesége és nem  egyszer a durva bánás
mód okoz.

Egyes berendezések azonban nem  tudtak 
elterjedni. íg y  csak néhány acélöntödénkben ma
radtak meg a formákat szállító görgősorok, más
hol leszerelték őket. N em  használjuk az üzemeink
ben meglévő magfúvó, vagy  homokdobó (sandslin- 
ger) gépeket sem a formázóanyag-kérdések tisz
tázatlan volta miatt.

Mint láttuk, az öntödék a részükre nyújtott 
anyagi segítség elégtelensége ellenére is több
szörösére növelték termelésüket. Ez a tény a 
normarendezések, a széleskörű munkaversenyek 
mellett nagymértékben annak is köszönhető, 
hogy'' több új technológia honosodott meg üze

4. á b r a .  A S a lg ó ta r já n i  T űzbelvgr-á r fo rm ázó  c s a r n o k á 
n a k  bun k erso ra i é s  függő  k o n v e jo ra i. (M agyar F o to ) .

meinkben, amelyek gyorsabb ái futást, kevesebb 
munkafázist, kisebb anyagfelhasználást jelen 
tettek  .

Ilyen volt elsősorban a nysrs formázás kiter 
jesztése az addig szárított formában gyártott 
acél- és vasöntvények területére. Ennek előfel
tétele — a megfelelő homokelőkészítő és homok
keverék — az erre alkalmas kötőanyag, a ben- 
tonit, hazai előállítása után a Wilhelm Pieck 
Vagongyár új acélöntödéjében, majd a Rákosi 
Művek 1 . sz. vasöntödéjében valósultak meg. Ez 
a két üzem gyártott- ipari méretekben természetes 
vagy szárazon osztály ozott kvarchomok okból ben 
tonitos kötéssel addig szárított formába öntött 
acél-, illetve vasöntvényeket. A homokelőkészítő 
berendezések terjedésével és a Homokelőkészítő 
Vállalat megindi lásával — ahonnan az öntödék 
már osztály ozott, mosott alaphomokot kaphat -

5. á b r a .  A K Ö V A C  v ízsz in tes te n g e ly ű  pörgető  ö n tő 
g é p e i m u n k á b a n . (M agyar F o to ,  S z ik la i D ezső).

nak — terjedt nagyobb mértékben a nyrers for 
mázás. Az ide vonatkozó kérdések tisztázásában 
és a gyakorlat terjesztésében is döntő szerepet 
játszott a Vasipari Kutató Intézet mellett a 
Bányászati és Kohászati Egyesületen belül mű
ködött Homok- és Bentonit Bizottság.
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Ugyancsak a szárítás kiküszöbölését célozta 
a c e m e n t f o r m á z á s  bevezetése a Rákosi Művek 
2 . sz. vasöntödéjében, de ez a módszer a vele elért 
jó eredmények ellenére nem terjedt tovább.

A különleges célokat szolgáló formázási el
járások közül szép eredményt mutathat a Szovjet
unióból szerzett tapasztalatok és egyéb irodalmi

át és gyárt üzemszerűen öntött esztergakés- 
lapkákat, marókat és egyéb forgácsoló szerszámo
kat. Az eredményes kísérletek alapján a tech
nológiát kiterjesztik motorkerékpár alkatrészek, 
turbinalapátok stb. öntésére is.

Különböző kísérleti nehézségek miatt még 
nem alakult ki üzemszerű gyártás a h é jfo rm á zá s  

technológiájával.
Egyre nagyobb mértékben terjednek acél

öntödéinkben a felszabadulás után általánosan 
megismert felön t é s f a j t ó k  ( a tm o s z f é r ik u s ,  hőt fe jle sz tő ,  

l e tö r h e tő ) ,  amelyekkel tetemes folyékony acél
mennyiséget és kikészítési munkát takaríthatunk 
meg.

Vannak olyan eljárások is, melyeknek jelen
tőségét és használhatóságuk területét túlbecsül
ték, ezért rövid virágkoruk után háttérbe, illető
leg valódi alkalmazhatóságuk területére szorultak 
vissza, lljenek voltak pl. a zuhanó lapkás öntés, 
az alakos acélöntvények pörgetve öntése, stb.

6. ábra. M agyar gyártm ányú em elővillás targon ca  pör
g ete tt hengerperselyeket szá llít. (Magyar F o to ).

8 . á b r a .  L áng  G é p g y á r  tu rb in a  ö n tv é n y é n e k  forgácso 
lá s a .  (M agyar F o to ) .

A vasanyag minőségét javító újszerű eljárá
sok közül legelterjedtebb üzemeinkben a FeSi-mal 
való m ó d o s í tá s , de alig van öntödénk, amely 
vállalkozik a 32 kg/mm 2  szilárdságúnál jobb 
öntöttvas gyártására az üzemi eredmények jelen
tős mértékű szórása miatt. A Fémáru és Szerszám- 
gépgyár öntödéje mutatja fel ezen a területen a 
legjobb eredeményékét. A CaSi-os módosítás a 
CaSi viszonylag körülményes beszerzése miatt 
nem terjedt el.

Nagy figyelem kíséri a  g ö m b g r a f i to s  ö n tö ttv a s  

gyártását hazánkban is már hosszú évek óta, de 
a kísérletek csak a legutóbbi években vezettek 
az öntészet egyik területén üzemszerű ered
ményekre. A gömbgrafit előállítására először hasz
nált cériumot, majd FeSi-os Mg segédötvözetet 
kiszorította a szovjet tapasztalatok alapján be- 

7. á b ra .  F o g a s k e ré k -a c é lö n tv é n y  a  L E N IN  K o h á s z a t i  vezetett szin Mg, illetőleg elektron. Ezzel az el- 
Müvek Acélöntödéjéből. ( M a g y a r  Foto, Gink Károly), járással már üzemszerűen gyártott hengerműi

adatok alapján a Rákosi Művek Szerszámgyárá
ban a Műszaki Egyetem Mechanikai Technoló
giai Intézetének és Szervetlen Kémiai Tanszéké
nek közreműködésével hazai anyagokból kidol
gozott p r e c í z i ó s  ö n té s . A magokkal és viasz- 
mintákkal dolgozó eljárást ma már 9 üzem vette
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9. á b r a

hengereket több öntödénk, de a Salgótarjáni 
Acélárugyár vasöntödéje tudja a legtöbb és leg
egyenletesebb eredményt felmutatni ezen a terü
leten. Az alkalmazási lehetőségek tisztázatlan  
volta, de nagymértékben az erős fény- és fiist-

10. és 11. á b r a .  K orszerű  m a ró g é p e k  és k ö re s z te rg a  
az  RM g é p g y á rá b a n . Ö n tv é n y e ik  is  a  R ákosi M ű v e k b e n  

készülnek. ( M a g y a r  Foto).

1 1 . ábra

jelenségek kiküszöbölését biztosító elszívóberen
dezések hiánya az oka annak, hogy csak kevesen 
foglalkoznak a feladatok megoldásával az alakos 
öntvények területén. Itt a legtöbb eredményt 
a R ákosi Művek vasöntödéi érték el.

A feJcetetöretű temperöntvény gyártása meg
indult temperöntödéinkben, de m ég nem ki
forrott, mert a külföldön garantált szilárdsági és 
nyúlási értékeket nem  tudjuk üzemszerűen biz
tosítani. A legújabb szovjet tapasztalatok alap
ján eddigi gyártási módszerünket és berendezé
sünk alkalmasságát revízió alá kell vennünk.

A termelési feladatokkal együ tt nőttek a 
követelmények is, melyeket a sok új munkaerővel 
felduzzasztott öntödék régi szervezetükkel nem tud 
tak megoldani. 1948— 49-ben alakult ki az idő
elemzés, a technológiai osztályok és a műszaki 
ellenőrző osztályok szervezete öntödéinkben. Eze
ket a szerveket rendkívül nehezen szokták meg 
az üzemek és éveknek kellett eltelniük, míg a 
fiatal osztályok kielégítően el tudták látni fel
adatukat, tapasztalatot és tekintélyt tudtak sze
rezni. Sok helyütt az osztályok működése átvette 
a m űvezető munkájának, sőt felelősségének egy 
részét, ami alkalom volt arra, hogy hiba esetén 
a felelősség bizonytalanabbá váljék.

A  szervezeti kérdések közt k ell megemlí
tenünk az öntödék beilleszkedését a ipar szer
vezetébe. Az államosítások után az öntödékkel 
a N I K  Melegtechnológiai Osztálya foglalkozott. 
Fejlesztési tervet dolgozott ki a hároméves terv 
időszakára. A Nehézipari Minisztérium megalaku
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lásakor önálló Öntödei Osztállyá fejlődött ez a 
szerv és az egyes iparágakhoz tartozó öntödék 
problémáit igyekezett központi szervként irányí
tani. Felmérte az öntvényigényeket, fejlesztési 
terveket dolgozott ki, technológiai feladatokat 
oldott meg, szervezési változásokat irányított az 
ország öntödéiben. Az Öntödei Osztály elvi fel
adatait sikeresen, operatív feladatait nagy nehéz
ségek közt tudta csak megoldani, hiszen az egyes 
iparágak szervezetében, ahova az öntödék tar
toztak, nem voltak megfelelő öntödei partnerek. 
Az öntödék kiemelése és külön öntödei iparág 
létesítése pedig az iparági vertikalitás meg
sértését jelentette volna a hatalmas szervezési 
nehézségeken kívül. A Kohó- és Gépipari Minisz
térium 1952-ben az Öntödei Osztályt megszüntette, 
de egy idejűleg nem történt gondoskodás megfelelő 
iparági és központi szervek létesítéséről, ezért az 
öntödékről ma átfogó képet kapni nehéz és az 
egyes iparágak saját belátásuk szerint —  gyakran 
országos szempontokat figyelmen kívül hagyva — 
irányítják öntödéiket.

Nagy fejlődést jelentett öntészetünk ben, ami
kor 1949-ben megalakult a Vasipari Kutató Intézet 
és annak öntödei osztálya hivatalosan is foglal
kozni kezdett a kutatási kérdésekkel, levéve a ter
het az üzemiekről, akiknek a napi feladataik 
m ellett erre idejük, energiájuk alig maradt. 
A szépen fejlődő kutató részlegből azonban 1954- 
ben az illetékes szervek tiltakozása ellenére a for- 
mázástechnológiávai foglalkozó személyeket és 
berendezést a Homokelőkészítő Vállalatnak adták 
át. íg y  csak a metallurgiával foglalkozó részleg 
maradt az Intézetben és megszűnt az öntödei 
kutatás egységes irányítása is.

A Vasipari Kutató Intézet Öntödei osztálya 
nagy segítséget nyújtott üzemeinknek a FeSi-mal, 
CaSi-mal és Mg-mal való kezelés felhasználható
ságának és elterjesztésének munkájában. A gömb
grafitos kéreghenger gyártás üzemi bevezetésében, 
valamint a dugattyúgyűrű gyártás minőségének 
javításával és más kérdésekben konkrét üzemi 
segítséget is adott. Folyamatban levő munkájuk, 
mint az országos homokkataszter elkészítése, a 
bázikus bélésű kupolókemence és a kupoló-fúvószél 
előmelegítésének vizsgálata az üzemek legközelebbi 
jövőben felmerülő feladatait segítik megoldani. 
Az üzemekkel való kapcsolatot az Intézet kutatási 
szerződésekkel és az üzemek látogatásával tartja 
fenn. Az egyes témakollégiumokba és a kutató 
intézeti tanácsba az öntödék vezető szakemberei 
meg vannak híva és így az ipar állandóan tudomást 
szerez az üzemileg hasznosítható kutatási ered
ményekről. Szakosztályunk folyóirata rendszere
sen közli a Vasipari Kutató Intézet öntödei osz
tályának kiforrott eredményeit.

1954. januárjában létesült a Rákosi Müvekben 
az első üzemi Kísérleti Osztály, amely az új tech
nológiáknak a termelésbe való bevezetése előtt 
megfelelő előkísérleteket hivatott elvégezni. Az 
üzemi kutató csoportok képezhetik azt az össze
kötő kapcsot, amely az elvi kísérleteket végző 
kutató intézet és az üzem között a technológia el
terjesztéséhez szükséges. A Rákosi Művek öntö

déinek Kísérleti Osztálya rövid fennállása óta is 
tud eredményeket felmutatni, különösen az izo- 
termális hőkezelés és a gömbgrafitos alakos v a s 
öntvények gyártása terén.

Az öntödék tudományos problémáival a 
Tudományos Akadémia Kohászati Főbizottságán 
belül az 1952-ben megalakult öntödei albizottság 
foglalkozik.

Az öntő társadalom legszélesebb rétegeit az 
Országos Bányászati és Kohászati Egyesület öntödei 
szakosztálya fogja össze megalakulása, 1949 óta. 
Tudományos, üzemi előadások, kötött, vagy  
szabad témájú klubnapok hozzák össze minden  
csütörtökön az érdekőlődőket az Egyesület h e ly i 
ségeiben, ahonnan már több országos jellegű k ez 
deményezés és javaslat jutott a felsőbb vezető  
szervek elé. Különösen nagy jelentőségűek voltak  
a nyers formázás elvi kérdéseinek és üzemi el 
terjesztésének elősegítésében az Egyesület kere 
tein  belül működő Bentonit és Homok Bizottság, 
amelymek munkáját a Találmányi Hivatal százezer 
forintos díjazásban is részesítette. Egy-egy új tech 
nológia elterjesztésében rendkívül hatásos m ód 
szernek bizonyult az öntödei szakosztály á lta l 
kezdeményezett üzemi ankétsorozat, ahol az ille tő  
üzem vezető szakemberei beszámoltak a Szovjet 
unióban szerzett tapasztalatok üzemi hasznosí
tásáról, valam int az új technológiákkal elért 
üzemi eredményekről.

A Kohó- és Gépipari Minisztérium tám ogatá 
sával 1950 februárjában az öntödei szakosztály 
megindította az Öntöde című szakfolyóiratot és 
ezzel megfelelő teret biztosított az öntödei kér 
dések széleskörű nyilvánosságának. Lapunk, am ely

12 . áb ra . A d ö m p e r t  és ö n tv é n y e i t  a Vörös C s il la g  
T r a k to r g y á r  készíti. ( M a g y a r  Foto).

a közelmúltban volt ötéves, segítséget nyújtott 
—  még ma is fennálló hibái ellenére — az öntödei 
szakembereknek a szakkérdések leközlésére, m eg 
ismerésére, sőt gyakran nyilvános viták fo ly ta 
tására is. A szakosztályi élet főbb eseményeinek 
leközlésével egyúttal tájékoztatta is a szakosztály 
tagjait az egyesületi, tudományos és üzemi ese 
ményekről.
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Felszabadulásunk előtt egyetlen magyar- 
nyelvű öntészeti szakkönyv sem állt az öntödei 
dolgozók rendelkezésére. Ma már gazdag könyv
tára lehet minden szakembernek magyar szerzők 
műveiből vagy szovjet, cseh, német szakkönyvek 
fordításaiból, amelyet üzemi vagy tudományos 
feladatainak megoldására sikerrel használhat fel. 
Hiányzik még a régóta tervezett öntödei kézi
könyv üzemeink szakembereinek életéből, amit 
könyvkiadásunknak sürgősen pótolnia kell.

13. á b ra .  A  lá n c ta lp a s  .s z á n tó tra k to r  ö n tv é n y e i t  a  
V örös C sillag  T ra k to rg y á r  é s  a  R ákosi M ű v e k  készítik . 

(M agyar F o to , G in k  K áro ly ).

14. á b ra .  J e n d ra s s ik -m o to r  a  G anz  V a g o n g y á r  szereldé- 
jéb en . Ö n tv é n y e i főleg a  G h eo rg h iu  D ej H a jó g y á r  

ö n tö d é jé n e k  okoznak  g o n d o t.  (M agyar F o to ) .

A felszabadulás utáni években a baráti és 
néhány kapitalista országgal kialakult jó viszony 
lehetővé tette, hogy külföldi szakemberek bizo
nyos feladatok elvégzésére hazánkba jöjjenek, és 
hogy magyar szakemberek külföldi öntödéket 
meglátogathassanak, tapasztalatszerzés céljából. 
Szakembereink jártak a Szovjetunió, a Ném et De
mokratikus Köztársaság, a Csehszlovák Köztár
saság, a Lengyel Népköztársaság, a Román Nép- 
köztársaság és Belgium öntödéiben, kutató inté
zeteiben, ahonnan gazdag tapasztalatokkal tér
tek vissza, amelyekkel komoly megtakarításokat 
értek el üzemeinkben. íg y  nagy segítséget kap
tunk a kéreghenger gyártás, a lánctag gyártás, a

FeSi-os és Mg-os módosítás, öntödei szervezés, 
munkavédelem és a nálunk még fiatal műszaki 
szervek (technológiai, műszaki ellenőrzési osz 
tá lyok) működésével kapcsolatban. Meg kell azon 
ban sajnálattal állapítanunk, hogy a szakemberek 
kiküldésével kapcsolatban az illetékes szervek 
gyakran nem jártak el kellő körültekintéssel és 
így fordulhatott elő, hogy a kiküldött személyek 
szakmai képzettségének hiányossága vagy nem  
kielégítő szervező készsége, hiányos nyelvtudása 
m iatt a kiküldetés nem érte el célját és a hazai be 
vezetés elmaradt, vagy súlyos késedelmet szen 
vedett.

15. á b r a .  A C sepel A u tó  is e l ju t m e s s z e  kü lfö ldre.
Ö n tv é n y e i t  tö b b  ö n tö d é n k  gyártja .. (M ag y ar F o to ).

A nálunk járt külföldi szakemberek közül k i 
emelkedő segítséget nyújtott a modifikálás kér
déseinek tisztázásában Zaharov, a győri új acél
öntöde beindításában Tyerjohin, tervezési kér-

16. á b r a .  A P a n n ó n ia  m o to rk e ré k p á r  a  R ákosi M ű v ek  
fe jlő d é s é t  m u ta t ja .  (M agyar F o to , J á r a i  R udolf).
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désekben Gortovljuk, Birjukov és m ás szovjet 
elvtársak. Krcmaf cseh tanácsadó pedig az önt
vények szerkesztésében és technológiájának ki
dolgozásában nyújtott sok öntödénkben komoly 
segítséget. A Rákosi Művek 1. sz. öntödéjének 
tervezésében, teljesen újszerű berendezések (víz- 
sugártisztító, toronyszárítókemence, nagyméretű 
formázógépek stb.) beszerzésében, valamint a 
nagyméretű szerszámgépöntvények nyers formá
zásának bevezetésében nagy segítséget nyújtott 
В  tiding Nüth svéd öntödei szakember.

17. á b r a .  J e le n tő s  e x p o r tc ik k ü n k  a  R á k o s i  Müvek 
k ü lö n b ö z ő  típ u sú  v a r ró g é p e i.  (M a g y a r  F o to ) .

Sajnálattal kell megállapítanunk, hogy nem
zetközi öntőkongresszusokra alig került el magyar 
öntő, ami nem válik előnyére szakmai fejlődé
sünknek, sem eredményeink nemzetközi elismeré
sének. A felszabadulás után csak az 1948-as 
prágai és az 1949-es krakkói öntőkongresszusokon 
vettünk részt. Ki kellene szélesíteni a MTESz

18. á b r a .  .N eh éz ip aru n k  je le n tő s  fe jlő d ésé t m u ta t ja  a  
45 to n n á s  v a s ú t i  g ő z d a ru . A  W ilhelm  P i e c k  Vagon

g y á r  g y á r tm á n y a .  (M agyar F o to ) .

nek azt a kezdeményezését, am ellyel pl. lehetővé 
te t te  társasutazás formájában a lipcsei vásár 
megtekintését és kezdeményező lépéseket tenni a 
nemzetközi öntőszakmához tartozó tudományos 
megmozdulásokon való részvételre.

Az öntödék feladata — pártunk és kormányunk 
célkitűzéseinek megfelelően -— kellő  mennyiségben, 
minőségben és önköltséggel biztosítani az ipar 
sokezer gyártmányához az öntvényeket. A fel- 
szabadulás után nemcsak az addig is gyártott 
termékek sorához kellett öntvényeket szolgál
ta tn i, mint a Láng Gépgyár turbinái, a motor
vonatok és hajók Jendrassik motorjai, különböző 
szerszámgépek, Hofherr-traktorok, amelyek az 
e lő tt  is exportcikkek voltak, nemcsak a régi 
méretű kohászatot kellett ellátn i kokillával és 
egyéb  öntvénnyel, nemcsak a régi mezőgazdasági 
gépgyártást k ellett kielégíteni öntvénnyel.

1 9 . áb ra . A G h e o r g h iu  Dej H a jó g y á r  te h e rh a jó ib a n  is  
J e n d ra s s ik -m o to r  van. ( M a g y a r  Foto).

Nehéziparunk fejlesztése ennél sokkal többet 
kívánt. Acélgyártásunk rohamos növelése több  
kokillát, hengert ; gépiparunk új gyártmányai : az 
új marógépek és esztergapadok, a karusszel pad, 
a különböző fúrógéptípusok sok és változatos 
szerszámgépöntvényt ; járműiparunk hajói, m o 
torvonatai, kompresszorai m ellett az új gondola
kocsik, 0—5—0 mozdonyok, lokomofcilok, vasúti 
gőzdaruk öntvényeit ; sokszorosára növekedett 
autó- és traktoriparunk régi gy ártmányai m ellett 
az új Csepel autó, lánctalpas traktor, dömper, vagy  
a régi 125-ös h elyett az új Pannónia motorkerék
pár, a hazánkban teljesen új kombájn, exkavátor, 
szénfejtőgép gy ártása újabb és újabb feladatok 
megoldását, több és több öntvényt kívántak.

A kapitalista országok gazdasági elzárkózása 
is bővítette a hazai gépgyártás területét. íg y  az 
öntödei gépek vonalán megkezdtük az acélszem 
csés tisztítók, ürítőrácsok, kollerjáratok stb. gyár 
tását, amelyeket azelőtt külföldről hoztunk be.

Öntödéink sokat tettek a magyar ipar fe l 
adatainak megoldása érdekében, gy orsan nőttek a 
rohamosan növekvő kívánalmakkal, amit leg-
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jobban az öntvényigényes gyártmányok változa
tossága és nagy mennyisége bizony ít.

Nem mondhatjuk azonban, hogy öntödéink 
teljesítették az eléjük tűzött feladatokat, amit 
részben igazol az a tény, hogy nem  kaptak a fel 
adat arányában anyagi támogatást sem. Nem tér 
hetünk azonban napirendre a felett, hogy a ter 
melékenység határozottan nőtt ugyan, de ön 
költségünket erősen rontja a selejt, amibe anya 
got, munkát, kapacitást beleöltünk, de felhasz
nálni nem tudjuk.

A selejt okainak vizsgálata felveti a nyers
anyagellátás, a szakképzettség és a munka- 
fegymlem kérdését. Mindhárom területen van  
kívánnivaló. Kereskedelmi szerveink nem fordí
tanak kellő gondot arra, hogy az öntödék kíván
ságainak megfelelő nyersvasat, kokszot biztosít
sanak és ezzel sok felesleges gondot okoznak

20 . á b r a .  A M Á V A G  M ozdony- é s  G ép g y á r  ú j t íp u s ú  
m o z d o n y a . (M agyar F o to ) .

az üzemeknek. A formázóanyagellátás (homok, 
bentonit, magkötőanyagok) sem egyenletes minő
ségű, ezért gyakran okoz kellemetlen meglepe
téseket.

A szakmunkás utánpótlás hiányosságainak 
megszüntetésére általános vélemény szerint a 
tanulmánya időt meg kell hosszabbítani. Ezen 
kívül ügyelni kell a pályaválasztáskor arra, hogy 
olyan fiatalokat képezzünk ki, akik szeretik az 
öntőszakmát és öntők akarnak lenni. Nem ritka 
sajnos az a jelenség, hogyr a felszabadult fiatal 
öntő más szakmát választ, otthagyja öntödéinket.

Középkádereket az öntödék jelenleg csak a 
budapesti öntőipari technikumból kapnak. Ez a 
technikum úttörő a maga területén, de nem tudja 
betölteni a szakképzett középkáderek hiányát. 
Jó szolgálatot tett ezen a területen az egy alkalom
mal megtartott egésznapos művezetőiskola, de 
rendkívül kevésnek bizonyult a megfelelő szakmai 
színvonal elérésére szélesebb rétegekben.

Kohómérnökeink képzésével —  akikből az 
öntödék műszaki vezetői kikerülnek — Egyesüle-

21. á b ra . A z  E M A G  a fe ls z a b a d u lá s i m ű s z a k b a n  az 
ez red ik  k o m b á jn t  k é s z í te t te  el. (M ag y ar F o to ) .

tünk 56. közgyűlésén Verő József akadémikus 
foglalkozott. A közgyűlés határozatai irányt mu
tattak a hibák kijavítására és leszögezik, hogy 
szükség van öntészeti tanszék felállítására, hogy 
az öntészet sokoldalú tudományát kellő módon 
elsajátíthassák fiatal kohó mérnökeink.

A munkafegyelem nem kielégítő voltából is 
sok selejt származik. Ez a kérdés részben meg
oldható volna megfelelőbb bérezési rendszerrel és a 
sok bajt okozó nagymértékű munkaerővándorlás 
pedig a bányászatban már bevezetett hűség- 
jutalommal, mert a gyakori fegyelmi felelősségre- 
vonás a munkaerővándorlást csak növeli. Az 
utóbbi időben történtek lépések a selejt levonása 
és premizálása területén, aminek szintén kell 
bizonyos eredményt hoznia.

Egyesületünk Öntödei Szakosztálya az elmúlt 
évben javaslatot állított össze és juttatott el a 
felső vezetőszervekhez a jelenleg fennálló nehéz
ségek megoldására. E javaslatok végrehajtása nagy 
lépéssel vihetné előbbre öntészetünket a nehéz
ipar fejlesztése, a mezőgazdaság gépesítése és a 
közszükségleti cikkek fokozott mértékű gyártása 
előttünk álló kormányprogramjának teljesítésé 
ben, a következő 5 éves terv feladatainak ki
tűzésében és sikeres megoldásában.

H O Z Z Á S Z Ó L Á S O K

Töm ösközy Jenő: Az o rs z á g  ö n tö d é in e k  eg v ség es  
vezetése h iá n y z ik .  M a m á r  s o k  m in is z té r iu m n a k  v a n  
ön tödé je , d e  ö n tö d e i veze tő  s z a k e m b e re  k e v é s n e k  v an . 
A  k ö z p o n ti á t te k in th e tő s é g  h iá n y a  k á ro sa n  h a t  k i  az 
ú j ö téves t e r v  k ia la k í tá s á ra  is , h isz en  az  e lé n k  tű z ö t t  
p á r t-  és k o r m á n y f e la d a to k a t  : e lső so rb an  a  te rm e lé 
kenység  n ö v e lé s é t  és az ö n k ö lts é g  c s ö k k e n té sé t , v a la 
m ilyen  k ö z p o n t i ,  ö n tö d é k k e l fo g la lk o zó  sz e rv n e k  k e llen e  
irá n y í ta n ia .

A  termelékenység n ö v e lé sé t e lső so rb an  ú j  te c h n o ló 
g iá k k a l le h e t  b iz to s íta n i. N e h e z ít i  ez t, h o g y  a  k ü lfö ld i 
ta n u lm á n y u ta k  ta p a s z ta l a ta i t  v a g y  a  V a s ip a r i K u ta tó  
In té z e t  e r e d m é n y e it  ta r ta lm a z ó  je le n té se k  —  ti tk o s  
kezelésük  m i a t t  —  alig  is m e re te se k  az  ü z e m e k b e n . 
L é te s ítsen  a  V a sk u ta tó  o ly a n  sze rv e t, m e ly  a z  ú j 
te ch n o ló g iák  ü z e m i b e v e ze té sév e l fog la lkozik .
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A z  ö n tö d é k  önköltségének d ö n tő  h á n y a d á t  az  
a n y a g k ö lts é g e k  te s z ik  k i, m íg  a  m u n k a b é re k k e l v a ló  
ta k a ré k o s s á g  n e m  ho z  je le n tő s  e re d m é n y t. A n y a g 
n o r m á k  k id o lg o z á sa  és a lk a lm a z á s a  az  a n y a g g a l v a ló  
ta k a ré k o s s á g  a la p ja ,  m égsem  h a s z n á ljá k  fel ü z e m e in k  
p l. a  m eglévő  k u p o ló a n y a g n o rm á k a t ,  pedig  tö b b  ö n tö d e  
é r t  e l v e lü k  jó  e re d m é n y e k e t. A  se g é d a n y a g o k k a l v a ló  
h e ly te le n  g a z d á lk o d á s  is so k  fe lesleges k ö lts é g e t o k o z , 
e z é r t  az  ö té v e s  te rv b e n  a  se g é d a n y a g o k  m egfelelő  r a k 
tá ro z á s á ró l  is  g o n d o sk o d n i k e ll.

Somogyi László  (L áng  G é p g y á r)  : A z ö n tö d é k  e g y 
ség es  i r á n y í tá s á n a k  h iá n y á t  m u t a t j a  az a  té n y , h o g y  
p l. a  L án g  G é p g y á r  ö n tö d é jé b e n  a  h a ta lm a s  tu r b in a -  
ö n tv é n y e k  m e llé  tű z h e ly ö n tv é n y e k e t  , ,p r o f i lo z ta k " ,  
a m i  a  fo rm á zó  és o lv a sz tó  ré sz le g e k n e k  sok n e h é z s é g e t, 
a  te rm e lé sb e n  so k  se le jte t o k o z .

A z ú j ö té v e s  te r v  f e la d a ta i t  a z  ö n tö d é k  b e re n d e z é s 
b e li és szem ély i a d o t ts á g a i  s z e r in t  kell m e g sza b n i.

A z ö n tv é n y  m in ő ség én ek  j a v í tá s a  és az  u tá n p ó t lá s  
b iz to s ítá s a  n a g y  m é r té k b e n  fü g g  a  m egfelelő b é r r e n d 
s z e r  k id o lg o z ásá tó l.

A z e lő ad á s  h iá n y o ssá g a , h o g y  az  ö n tö d é k  t e s t v é r 
s z a k m á já v a l,  a  m in ta k é s z íté s s e l  n e m  fo g la lkoz ik .

Németh Pál: A z  ö n tö d e i k u t a t á s  az e lő ad ás  s z e r in t  
s e m  h a la d  m e g fe le lő  m ó d o n . A  fo rm á z ó a n y a g  k u t a t á s 
n a k  a  H o m o k e lő k ész ítő  V á lla la th o z  való  á th e ly e z é s é 
v e l  g y a k o r la ti la g  m e g sz ű n te k  a  m a g k ö  tó a n y a g  v iz s g á la t  
é s  a  h é jfo rm á z á s  a d d ig  e g y e n le te s  ü te m b e n  fo ly ó  k ís é r 
l e t i  m u n k á i, m e r t  a  H o m o k e lő k é sz ítő  V. sem  k a p t a  m e g  
a  k ísé rle te k  f o ly ta tá s á h o z  sz ü k ség e s  seg ítsége t. A  k u t a 
t á s i  m u n k á k  s z é tv á la s z tá s a  ó t a  e l te l t  egy é v  t a p a s z 
t a l a t a i  az t m u ta t t á k ,  h o g y  a  je len leg i h e ly z e te n  f e l 
té t le n ü l  v á l to z ta tn u n k  kell.

J a v a so lo m , h o g y  s z a k o s z tá ly u n k  fo rd u ljo n  a  K G M  
ille té k e s  s z e rv e ih e z  a n n a k  é rd e k é b e n , hogy  a  k u t a t á s i  
m u n k á k  sz é tv á la s z tá s á b ó l s z á rm a z ó  k á ro s  je le n s é g e k e t, 
m in t  a  k u ta tá s i  m u n k a  m e g a k a d á s a  és az  e re d m é n y e k  
ip a r i  b e v e z e té sé n e k  e lh ú zó d á sa , h a th a tó s  in té z k e d é ss e l 
s z ü n te ss e  m e g  é s  a z  ö n tö d e i t á r g y ú  k u ta tó m u n k á k a t  
a V asip a ri K u t a t ó  I n té z e tb e n  ö ssz p o n to s ítsa .

Kovács János:  G y a k ra n  p a n a s z k o d u n k  m e g fe le lő  
se g ítsé g  h iá n y á ró l,  ped ig  ö n tö d é in k  a  fe lsz a b a d u lá s  ó ta  
so k szo ro san  tö b b  tá m o g a tá s t  k a p t a k ,  m in t a  f e ls z a b a 
d u lá s  e lő tt i  é v t iz e d e k b e n . A  sz o c ia lis ta  ip a ro s í tá s  a  
n a g y m é r té k ű  g é p g y á r tá s t  t e t t e  szükségessé, d e  h ib á t  
k ö v e t tü n k  el, h o g y  a  g é p é sz e ti ü z e m e k e t s o k k a l e r ő 
s e b b e n  fe jle s z te t tü k ,  m in t  a z  ö n tö d é k e t. A z ö n tö d é k  
ig y e k e z te k  a  fo rg ácso ló  ü z e m e k  k ív á n s á g a it  —  h a  a z o k  
n e m  is v o lta k  m in d e n  e s e tb e n  in d o k o lta k  -—  v é g r e 
h a j ta n i .  A  n eh é z sé g e k e n  g y a k r a n  csak  a  m e leg ü z em i 
e m b e re k  s z a k m a s z e re te te  és  le lkesedése  t u d o t t  ú r r á  
le n n i. Sok se g íts é g e t n y ú j t o t t  fe jlő d é sü n k b e n  a z  e g y re  
b ő v ü lő  sz a k m a i iro d a lo m  és n a g y  m é rté k b e n  s e g í te t te  
m u n k á n k a t  a z  ö n tö d é k e t  k ö z p o n ti la g  irá n y ító  Ö n tö d e i 
O sz tá ly , a m e ly n e k  fe lo sz lása  u t á n  az  egységes i r á n y í t á s  
is  m eg szű n t. M a  m á r  g y a k ra n  n e m  ö n tő  s z a k e m b e re k  is  
v e z e tn e k  ö n tö d é k e t ,  a m i so k sz o r  v e z e t sz ak m a i m e llé 
fo g áso k ra , té v e d é se k re . A z Ö n tö d e i  O sz tá lly a l e g y ü t t  
m e g sz ű n te k  a z  ö n tö d é k  v e z e tő in e k  h a v i b e szá m o ló i, 
e z z e l c sö k k e n t fe le lő ssé g é rze tü k , m e g szű n tek  a  s z e r 
v e z e t t  m u n k a m e d s z e rá ta d á s o k , k ö z p o n ti is k o lá k  s tb .  
A  b e ru h á z á s i ö sszegek  e lo s z tá s a k o r  sem  t u d t a k  az  
ö n tö d é k  kellő  s ú ly t  a d n i k ív á n s á g a ik n a k  a  k ö z p o n t i  
s z e rv  h iá n y á b a n . E z é r t  v a n  tö b b  fé lb e m a ra d t, s ő t  e g y re  
in k á b b  ro n g á ló d ó  ö n tö d é n k .

A  le g u tó b b i n a p o k b a n  m e g e rő s í te t t  ú j k o r m á n y 
p ro g ra m  is e lő ír ja  a  s z o c ia lis ta  g ép esíté s  f e l a d a ta i t  és 
ez ze l te rm é sz e te se n  az  ö n tö d é k  fe jle sz té sé t is.

Dobi ovolny N ándor  (G Ë T I): Ö n tö d é in k b e n  a  l a b o r a 
tó r iu m o k  n e m  m ű k ö d n e k  k ie lé g ítő  m ó d o n  össze a z  ü z e 
m e k k e l, e z é r t n e m  is  tu d n a k  e lég  seg ítség e t n y ú j t a n i  a  
te rm e lő  m u n k á b a n .  S zo ro sab b  e g y ü ttm ű k ö d é s re  v a n  
szü k ség .

Árkos Ágnes  (Ó b u d a i H a jó g y á r )  : N em  r é g ó ta  d o l 
g o zo m  ü z e m b e n , d e  a  s z e rv e z e tle n  a n y a g e llá tá s  h i á 
n y a i t  m á r  tö b b s z ö r  ta p a s z ta l ta m .  N em  se g íti e lő  a  
m in ő ség  ja v u lá s á t  a z  sem , h o g y  az  e re d m é n y e k  k i 
é r té k e lé se k o r  g y a k r a n  k iz á ró la g  a  m enny iség i m u t a t ó 
k a t  v iz sg á lják . A  f ia ta l  k o h e m é rn ö k  u tá n p ó tlá s  a z é r t  
n e m  m egfelelő , m e r t  a  m isk o lc i eg y e te m e n  o ly a n  n e h é z  
k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  ta n u ln a k ,  h o g y  n ag y o n  s o k n a k

elm egy  a  k e d v e  az e g y e te m  befe jezésé tő l, a z  oklevél 
m eg sze rzésé tő l.

B ánhegyi László: A z  e lő a d á s  helyes k é p e t  fe s te tt  
ö n té s z e tü n k  tö r té n e té rő l . M e g á lla p íth a tju k , h o g y  sok 
ú j te c h n o ló g iá v a l k e z d ü n k  fog lalkozni, d e  azo k a t 
á l ta lá b a n  e lte r je sz te n i n e m  tu d tu k .  E n n e k  o k a i t  m a 
g u n k b a n , d e  a  fe lsőbb  v e z e té sb e n  is k e re s n i kell. 
H e ly e sn e k  ta r ta n á m  ö n tö d e i  ip a rá g  lé tr e h o z á s á t ,  még 
a  v e r t ik a l i t á s  e lvének  m e g sé r té sé v e l is, m e r t  a  jelenlegi 
h e ly z e tb e n  sem  a  g ép é sz e t, sem  a  k o h á s z a t  n em  fog 
la lk o z ik  a z  ö n tö d é k k e l k ie lé g ítő  m ódon . E lső so rb an  
te h á t  a  g a z d a  k é rd é sé t k e l l  m ego ldan i. E n n e k  m eg 
o ld á sa  n é lk ü l  n em  b iz to s í th a tó  sem  az ö n tő u tá n p ó tlá s ,  
sem  a  jó  ja v a s la to k  m e g v a ló s ítá s a , m e r t  a z  é rd e k lő d ő k 
n ek  n in c s  k ih e z  fo rd u ln io k  és  a  ja v a s la to k  elvesznek. 
E g y e s ü le tü n k  te g y en  a  h iv a ta l i  szervek  fe lé  ja v a s la to t, 
h ogy  a z  ú j  ö té v es  te rv b e n  a z  ö n tö d é k  egységes i rá n y ítá sa  
b iz to s í th a tó  legyen.

Horváth József (L á n g  G ép g y á r)  : N em  h e ly e s , hogy 
a n n a k  e llen é re , hog y  az  e g y e s  ö n tö d ék  f e la d a ta i  a  leg 
k ü lö n b ö z ő b b e k , a n y a g e l lá tá s u k  azonos. A  leg k én y eseb b  
ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  ö n tö d é k  is  alig tu d n a k  a  m aguk 
részére  jo b b  m inőségű  n y e r s a n y a g o k a t  b iz to s íta n i ,  míg 
a lá re n d e lte b b  je len tő ség ű  ü z e m e k  is az  á t la g o s  m inő 
ségű n y e r s a n y a g o t k a p já k .

R udas László (RM )J: A m ik o r  35 é v v e l e z e lő tt  elő 
szö r lé p te m  ö n tö d éb e  é s  m e g lá t ta m  a  n e h é z  k ö rü l 
m é n y e k e t, a z é r t  m a r a d ta m  o t t ,  m e rt tu d ta m ,  h ogy  jól 
f iz e tn ek . M a, am ik o r a  f iz ik a i  dolgozók a  forgácsoló 
ü z e m e k b e n  te lje sen  a z o n o s  b é r t  k a p n a k , jó v a l  kedve 
zőbb  m u n k a k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t ,  é r th e tő , h o g y  idegen 
k e d n e k  a z  ö n tö d é k tő l. A  m é rn ö k ö k n é l is b iz o n y á r a  azo 
nos a  h e ly z e t .  íg y  n em  is  t u d  k ia la k u ln i a  f i a t a la b b  n em 
z e d ék b e n  a z  a  szak m ai s z e r e te t ,  am ely  sz ü k ség e s  a  szak 
m a i tu d á s  e ls a já tí tá s á h o z  és a  m inőség i m u n k a  vég 
zéséhez.

Dombóvári László (M Á V A G ) : A f ia ta lo k  képzésé 
b en  az  a  h ib a , hogy  az  M T H  a z o k a t a  sz ak e m b erek e t 
f o g la lk o z ta tja  o k ta tó k é n t ,  a k ik e t  az  ü z e m  —  mivel 
te l je s í tm é n y b é rb e n  n e m  t u d t a  ő k e t fo g la lk o z ta tn i  —  
n ek i á t a d o t t .  A f ia ta lo k a t  n e m  seg ítik  m eg fe le lő en  az 
ö reg eb b  sz a k e m b e re k  a  m ű h e ly b e n  sem . A h o l a  f ia ta 
lo k k a l m eg fe le lő en  fo g la lk o z n a k , so k k a l k is e b b  a  le 
m o rzso ló d ás . A z ü zem ek  n e m  b ecsü lik  m eg  a z  eg y e tem 
rő l k ik e r ü l t  m é rn ö k ö k e t se m , pedig  g y a k r a n  ak a d n ak  
k ö z tü k  te h e ts é g e s  e m b e re k .

K álm án Lajos: A  h o zz ászó lá so k  jó l k ie g é sz íte tté k  
az  e lő a d á s b a n  fo g la l ta k a t,  d e  kü lön  k i k e l l  té rn e m  a  
m in ta k é s z íté s  kérdésére . Ú j m in tak é sz ítő  ü z e m ü n k  a 
fe ls z a b a d u lá s  u tá n  a  m e g n ö v e k e d e tt  f e la d a to k  ellenére 
sem  é p ü l t ,  b á r  egyes ü z e m e k , m in t a  R M  M űvek , a  
M Á V A G  M ozdony- és G é p g y á r  m in ta k é s z ítő  üzem e 
je len tő s  m é r té k b e n  k ib ő v ü l t .  A  k is ip a ro s o k a t össze 
fogó M in ta k é sz ítő  V á lla la t is  seg ítség e t n y ú j t  a z  ö n tö 
d ék  e l lá tá s á b a n .  F é lb e m a r a d t  a  M isko lcra  te rv e z e tt 
M in ta k é sz ítő  V álla la t, a m e ly  a  bo rsod i ip a rv id é k  szét 
s z ó rt m in ta k é s z ítő  ü z e m e in e k  m u n k á já t l e t t  volna 
h iv a tv a  e lső so rb an  k o r s z e rű  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  el 
v égezni.

M in ta k é sz íté sü n k b e n  n a g y  lép ést j e l e n t e t t  a  m in ta 
g y á r tá s te rv e z é s  b ev eze té se . E b b e n  ú ttö rő  m u n k á t  vég 
z e t t  s z o v je t  ta p a s z ta la to k  fe lh a sz n á lá sá v a l a  R ákosi 
M űvek  és  jó  e re d m é n y e k e t m u ta t  m á r  fe l a  MÁVAG 
M ozdony- és G ép g y ár és  a  L e n in  K o h á s z a t i  M űvek  is. 
A  te l je s í tm é n y b é r  b e v e z e té se  .fokoza to san  1949 -tő l e l 
t e r j e d t  m in d e n  m in ta k é s z ítő  v á lla la tb a n . A  m in ta k é sz í 
té s  je le n le g i m u n k á já t  e rő s e n  a k a d á ly o zz a  a  h e ly te len  
a n y a g e lo sz tá sb ó l sz á rm az ó  n e m  m egfelelő a n y a g e llá tá s  
és az  ip a r i  ta n u ló k  r e n d s z e r te le n  képzése : e g y sze r  tú l 
z o t t  m é r té k ű  lé tsz ám n ö v e lé se , m ásk o r te l je s  h iánya. 
A z im p o r tá l t  fa a n y a g  m e g ta k a r í tá s á t  célzó m ozgalom , 
am ely  a  h u lla d é k o k b ó l is  h a s z n á lh a tó  m in t á k a t  k íván  
e lő á llíta n i, a  R M  M ű v ek  M in tak ész ítő  Ü z e m é b ő l in 
d u lt  k i.

A z o rsz á g  m in ta k é s z le té n e k  e lh e ly e z é sé t jelenleg 
egy ik  ü z e m ü n k  sem  tu d ja  m egfe le lő  k ö rü lm é n y e k  k ö zö tt 
b iz to s íta n i, m e r t  a  m in tá k  sz á m a  á lla n d ó a n  n ő , de az 
e lp u s z tu lt  m in ta r a k tá r a k  h e ly e t t  sem  é p ü l te k  ú jak . 
A z ú j f e la d a to k  k itű z é s e k o r  a  m in ta r a k tá r a k  h iá n y á t, 
am ely  tö b b m illió  F t-o s  k á r o k a t  okoz é v e n te , sz in té n  fel 
kell .szám o lnunk .
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U tijegyzetek  egy szovjetu n ió i tanulm ányúton*

A magyar-szovjet barátsági hónap kedvező 
alkalom, hogy a múlt év végén eszközölt szovjet 
uniói tanulmányutamról beszámoljak. Ez a beszá 
molóm nem műszaki vonatkozású, hanem inkább  
útiélményeimet mondom el röviden, amiket egy 
— a Szovjetunióban először járt — műszaki 
ember látott szemlélődve és am iket a tanulmányút 
alatt zsebkönyvemben feljegyeztem.

Hosszú hónapok teltek el attól az időtől, 
amikor először közölték velem , hogy egy szovjet 
tanulmányútra induló delegációnak kijelölt tagja 
vagyok, míg az elindulást sejtető  értesítést meg
kaptam. Már szeptemberben jelezték a közeli 
indulást, de egy-két hetes várakozás után vissza 
zökkentem megszokott munkámba, s igen tá v o li 
nak gondoltam azt. Annál váratlanabbul ért 
október 15-én az a hír, hogy október 23-án induló 
repülőgépre már a jegyem is meg van váltva, s 
így megjött a régvárt indulás.

A rendelkezésre álló egy hét nem volt tú l 
ságosan elég egy  orosz télre való felkészülésre, 
az úti előkészületekre, de azért október 23-án 
néhány csomaggal, és mégtöbb úti tanáccsal a 
gép indulása e lő tt megadott egy  órával a repülő 
téren voltam. Az első meglepetés, hogy az egyik 
útitársunk indulását elhalasztották, így az eredeti
leg öt főre tervezett delegációból ketten indul
tunk el.

Rövid útlevél- és vámvizsgálat után hang 
szórón szólították fel a moszkvai repülőgép utasait 
beszállásra. Búcsú szeretteinktől és elindulunk a 
repülőgéphez.

Nagy, kétmotoros utasszálítógép törzsébe 
megyünk fel a guruló lépcsőn. Kényelmesen és 
ízlésesen berendezett a gép belseje. Egyik kis 
ablak mellett elhelyezkedve integetünk, miközben 
elfut a gép a terrasz előtt, a kifutón megtúráztatva 
a dübörgő motorokat, nekifut s zökkenőmentesen 
emelkedik lassan felfelé. Egy kört leír a repülő 
tér felett s ragyogó, verőfényes októberi napsütés 
ben vágunk neki az útnak, k e le t felé.

9 óra 40 perckor hagytuk e l a földet, 10 órakor 
2 0 0 0  méter felett vagyunk. A  Bükk-hegység és a 
Mátra körvonalaiban gyönyörködünk, s alattunk  
egyre sűrűsödő bárányfelhők úsznak. У211  után 
tiszta ködtengerben repül már a gép, és néha egy- 
egy nagyobb szélvihar lök eg y et érezhetően rajta. 
Kissé kitisztul s alattunk erdős-mezős tájáét pil
lantunk meg, m elyet egy kanyargós folyó-fezei át, 
úgy gondoljuk a Tisza. Lassan megváltozik a táj, 
a síkságot dombok váltják fel. Gépünk feljebb  
száll, a magasságmérő 2800 méter felett m utat. 
Az erdős dombok között kanyargó kisebb fo lyó 
ban a fiatalabb Tiszát véljük felismerni, a vidéket 
már Kárpát-Ukrajnának gondoljuk. A felhők 
sűrűsödnek, lassan tiszta ködtengerben repülünk 
ismét.

* E lh a n g z o tt  a z  Ö ntödei S z a k o s z tá ly  1 9 5 5 . f e b 
r u á r  24-i ü lé sén .

Félórás, sűrű ködben való repülés után osz
ladozik a köd, kitisztul, alattunk lankás erdők, 
mezők, a gazdag, termékeny Szovjet-Ukrajna. 
Szép látvány a hatalmas vetéstáblák és a sok új 
épület. Gépünk ereszkedik lefelé, már csak 1900 
méteren repülünk, s fokozatosan ereszkedünk 
1 0 0 0  méterre.

12 óra 50-kor egy nagy város körvonalai bon
takoznak ki, melyet kanyargós folyó szel ketté. 
Ukrajna fővárosa : K iev. Menetrendszerűen, perc
nyi pontosan érünk földet a kievi repülőtéren. 
Rövid, udvarias vámvizsgálat után a repülőtér 
ebédlőjébe vezetnek bennünket. ízlélesen terített 
asztalok, amit nemcsak itt — talán csak a kül
földiek kedvéért — találunk meg, hanem minden
hol, ahol később is jártunk. Itt esszük az első, 
jellegzetesen orosz ízű ebédet, ami mindannyiunk
nak nagyon ízlett.

Sétálunk a repülőtér parkjában, s elgondol
kodva nézegetjük a késő őszt bizonyító hervadó 
őszirózsákat. Beszállásra hívnak bennünket. 14 óra 
25 perckor indulunk. Sima felszállás és az erősen 
szürkülő, lassan sötétedő időben indulunk Moszkva 
felé.

Felgyulladnak a fülke lámpái és a szárny
végek piros lámpácskái. Alattunk kisebb-nagyobb 
villanyfény csoportok maradnak el. A magasság- 
mérő 1 0 0 0  métert m utat, a gép motorjai egyen
letesen zúgnak, s nyelik a kilométereket.

F él öt után egyre sűrűsödnek alattunk a 
villyanyfény csoportok s lassan összeolvadva, 
fénytengerré sokasodnak. Hamar eloszlik két
ségünk és megállapítjuk, ez már Moszkva. Vajon 
ebben a nagy fénytengerben hogyan találja meg 
pilótánk éppen a repülőtér jelzőlámpáit ? Kár 
a féltő gondolatért, mert pilótánk pontban 17 
órakor szépen leteszi a gépet a betonra és simán 
gurul a főbejárat elé. Hatalmas vörös neon 
betűk bizonyítják, hogy megérkeztünk Moszkvába.

Az első pillanatban csodálkozva nézzük a 
repülőtér nagy óráját, de rögtön rájövünk, hogy 
az első teendőnk az óránkat két órával előre
igazítani.

A moszkvai magyar kirendeltség munkatársa 
fogad bennünket, s az ő kalauzolásával jutunk be 
a város szívébe, a sokat hallott Metropol szállo
dába. Ütközben megcsodáljuk és autónkkal meg 
is kerüljük a fényárban úszó új Lomonoszov 
egyetemet.

Vezetőnk egy kis helyzetképet ad, elmondja, 
hogy a szálloda tulajdonképpen hol is van, s így 
tudjuk meg, hogy a Vörös-tér, a Kreml, a Mauzó
leum stb. a közelben vannak. A kíváncsiság nem 
sokáig hagy bennünket nyugton és elindulunk egy 
kis felfedező útra. E ste 1 1  óra. Az utcán mégis 
jókedvű emberáradat hullámzik, a parkok pad
jain mindenütt emberek üldögélnek és beszél
getnek.

Másnap egy ismerős segítségével a világhírű 
Metró megismerésére indulunk. Környékünkön
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több lejárata van, mindegyiken hatalmas ember
áradat jön fel-le, mégsincs tolongás. Mozgólépcsőn 
jutunk le az első emelet mélységbe. Gyönyörű 
kovácsolt csillárokkal megvilágított állomás. Az 
oszlopcsarnokot a nagy októberi forradalom már
vány szobor jelenetei díszítik. Csodálkozva nézzük 
végig a művészi alkotásokat. Közben hosszú 
szerelvények futnak be és öntik, illetőleg nyelik 
el a siető embereket. Egy másik állomás vörös már
ványszobrai a Nagy Honvédő Háború fontosabb 
eseményeit örökítik meg, a következők az ötéves 
tervek nagy alkotásait, a munkaversenyek hatal
mas eredményeit, a szovjet sport fejlődését stb. 
Mind megannyi állomás a kommunista állam
építésnek más-más jelenetét, a szovjet emberek 
munkáját, életét örökíti meg, s ennek megfelelően 
minden állomás más-más stílusban épült. A vörös 
márványtól a fehér márványig, a terméskőtől a 
bronzig, a művészet és a technika minden kifejező 
eszközét felhasználták az egyes állomások díszí
tésére. Egy műszaki ember szókincse kevés mind
azon benyomások leírására, amit egy ilyen Metró 
látogatás jelent. Az emberi alkotás ily mérvű 
nagyságát meghatva nézzük végig s kissé irigy
kedve szemléljük a gyors, kényelmes közlekedést.

A délután nagy látványossága számunkra a 
mezőgazdasági kiállítás. Az időnk nagyon rövid 
volt minden megnézésére, így csak egy-két pavil
lon gyors megtekintésére jut időnk. De ebből is 
képet kapunk annak nagyságáról, lenyűgöző pom
pájáról.

Október 25-ének középpontja a Kreml mú
zeum megtekintése. Lehetetlen volna katalógus
szerűen felsorolni azt a sok és számszerűen ki nem 
fejezhető értékű kincset, ami ott fel van hal
mozva, de ezek most már nem egyesek, 
hanem a népnek a tulajdonát képezik. A cári 
koronázási ékszerek, a gyémánttal díszített főpapi 
talárok, a külföldi követek ajándékai, mind-mind 
egy az illető kornak remekei. A sok kincsérték 
közül csak egyet ragadok ki, ami munkaigényes
ségénél fogva nagyon megragadott : kb. 3 mm-es 
láncszemekből álló 20— 30 soros elefántcsont kar
perec. Nevezetessége, hogy az egészet egy tömör 
elefánt agyarból faragták ki, s egy láncszem sincs 
hasítva. Készítője 15 évig dolgozott rajta.

Öntő szemmel külön élmény volt megnézni 
a Kreml udvarán a 39 000 kg-os „Ágyúk Cárját“ 
és a 196 0 0 0  kg-os „Harangok Cárját.“

A Vörös tér nagy forgalmának egy részét a 
N agy Áruház (GUM) okozza. Éppen ezért nem volt 
nehéz odatalálnunk. Külsőségeiben impozáns, tar 
talm ilag gazdag áruház, ahol a vásárlók minden 
igényüket kielégíthetik. Hosszú órákig tartott, 
míg a három emeletes épületet végignéztük és ter 
mészetesen legtöbb időt a televíziós bemutató 
teremben töltöttünk. Egy kolhozról készített hely 
színi közvetítést néztünk végig és élveztük a tiszta, 
zavarmentes közvetítést. Többféle nagyságban 
vásárolható televíziós rádiókészülék, s a látott 
forgalomból arra következtettünk, hogy a tele 
víziós rádióvevőket úgy veszik, m int nálunk a 
közönséges rádiót. Ezt a megállapításunkat ké 
sőbbiekben beigazolva láttuk, amikor nemcsak

Útijegyzetek

Moszkvában, hanem Gorkijban is igen sok ház
tetőn láttuk a jellegzetes televíziós antennát.

Moszkvai tartózkodásunk nem tartott soká, 
mert hivatalos dolgainkat elintézve, október 28-án 
elindultunk Gorkijba. Kényelmes hálókocsin utaz
tunk, ahol az asztali lámpába beépített hang
szóró a moszkvai rádió műsorát közvetítette, 
később pedig a vasúti szerelvény rádiós részlege 
adott hanglemezes műsort. Ködös, esős délelőtt 
érkeztünk Gorkijba, ahol az állomáson a gyár 
megbízottai vártak bennünket. Modern, kényelmes 
szállodában helyeztek el bennünket, ahol hosszabb 
tartózkodásra rendezkedtünk be. Az első napok 
a hivatalos ügyek elintézésével teltek el, amivel 
kapcsolatban alkalmunk volt végigsétálni és meg
nézegetni m agát a várost is. A város a Volga és 
az Oka folyók összefolyásánál épült. A régi város
rész a Volga keleti oldalán dombon, az új város
rész pedig a nyugati oldalon épült. A szocialista 
ipari városnegyed az Oka partján fekszik s lassan 
összeépül magával a várossal. Szép látvány a 
karcsú Oka hídjáról nézni a k ét folyó találkozóját, 
mert a mi számunkra hatalmasnak tűnik a két 
folyó az egyesülés után. Ü gy  találtuk, hogy az 
Oka körülbelül akkora, mint a mi Dunánk Buda
pestnél, a Volga pedig annak másfélszerese. így 
az összefolyás után hatalmas folyó hömpölyög 
tovább, s viszi hátán a rengeteg szállító hajót. 
Büszkén mesélték a szovjet elvtársak, hogy 
onnét kb. 60 km-re nagy vízierőmű épül, amellyel 
az elektromos áramszolgáltatásuk bőségesen biz
tosítva lesz.

Ott tartózkodásomnak második napján meg
ismerkedtünk a szintén tanulmányúton lévő  len
gyel delegáció tagjaival. Baráti szeretettel segí
tettek át benőnket az első napok nehézségein, 
s végig kedves kapcsolatot tartottunk fenn. Ők 
vittek he bennünket a város túlsó végén lévő nagy 
diákkolégiumba, ahol hét magyar diákot talál
tunk. Kölcsönösen megörültünk egymásnak. Ők 
nagy érdeklődéssel hallgatták a friss (alig 1 0  na
pos) hazai híreket, mi pedig örömmel hallgattuk 
a tanulási körülményeikről, előmenetelükről szóló 
beszámolójukat. A népi demokratikus államok 
minden nemzetisége megtalálható ebben az új, 
szépen berendezett diákotthonban ; a kínaitól a 
németig, a bulgártól a lengyelig. Szép demonstrá
ciója volt a nemzetközi diákszolidaritásnak a 
november 2 1 -én rendezett műsoros est, melyen 
minden nem zetű diákcsoport egy-egy számmal 
szerepelt s így  egy egész estét betöltő műsor jött 
össze. A magyar diákok énekszámokkal szerepel
tek s igen nagy sikert arattak. A műsor után 
a fiatalok az egyetem halijában táncra perdültek, 
mi „öregek“ pedig hazamentünk.

Két nap alatt elkészültek a gyári belépőink 
s így elkezdhettük munkánkat a Molotovról el
nevezett autógyárban. Csodálkozva sétáltunk a 
hatalmas gyár gyönyörű sugárútjain. Mindenhol 
az utakat fasorok szegélyezik. A legkisebb szabad 
helyek is parkosítva vannak. Az egyes m űhely 
egységek m ellett mindenhol nyári ebédlők, szökő- 
kutakkal, virágágyakkal. Mindenhol rend, nincs 
elszórt, elhagyott anyag. Szóval már külsőleg
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sem nyújtja a megszokott gyári képet a nagy 
gyár. Műszaki szempontból pedig minden várako
zásunkat felülmúlta az, am it a szovjet elvtársak 
nyújtottak nekünk, s amiről egy későbbi idő
pontban fogunk beszámolni.

Kedves emlék marad a számunkra, hogy a 
nagy októberi forradalom évfordulójára rendezett 
ünnepségeken részt vehettünk. Az előesten ren
dezett ünnepségeken az ünnepi beszédet műsoros 
est követte. A változatos, kellemes műsorban 
örömmel láttunk, hallottunk három magyar szá
mot is : egy magyar balett számot, egy magyar 
nótát és egy dalt a Csárdáskirálynőből. Általában 
megállapítottuk tanulmányutunk alatt, hogy pl. 
a gorkiji rádió műsorában sok magyar vonat
kozású adás van, de egyébként is koncerteken, 
zenés étteremben a zenekarok sok magyar darabot 
játszanak.

November közepén hidegre fordult az idő, 
az Oka már befagyott, s megindult a közlekedés 
a jég hátán. Az orosz kollegák megnyugtattak 
bennünket, hogy az idei tél igen enyhe (novem
berben — 1 0 , — 2 0  C°-kal), de várjuk meg a januárt , 
akkor megismerkedhetünk az igazi téllel.

D e erre nem került sor, mert munkánkat 
december közepére elvégeztük és visszamentünk 
Moszkvába. Egy h etet töltve ott, indultunk haza
felé, de most vonaton. 60 órás kényelmes utazás 
után léptük át a határt, s búcsúztunk el a szovjet 
földtől és emberektől.

Szeretettel s hálával gondolunk vissza a kint 
eltö ltö tt időre, hogy alkalmunk v o lt  megismerni 
az épülő kommunizmus nagy országát és annak 
szorgalmas építőit.

Varga Ferenc

Vasipari Kutató Intézet közleményei

A m ódosított öntöttvas
kopásállóságának laboratórium i és vasút-nzem i vizsgálata*

V A E  G A F E R E N C  — F Ü L E  E N D R E

ВАРГА— ФКХПЕ :

Лабораторные и железодорожно-производственные исс
ледования износоупорности модифицированного чугуна.

F. Varga— Е . Füle

Die P rü fu n g  d e r V erseh le issfestigke it des m o d ifiz ie rten  
G usseisens im  L ab o ra to riu m  u n d  im E isen b ah n b e trieb .

F. Varga— E . Füle

W ear r e s is ta n c e  ex a m in a tio n s  of inoeu la ted  grey -iron  
in th e  la b o ra to r y  and ra ilw ay ' operation

Bevezetés

Az öntöttvas — m int szerkezeti anyag — 
számos esetben van kopásnak kitéve. Legjellegze
tesebb, kopásnak erősen k ite tt felhasználási terület 
a vasúti féktuskók. Sok tízezer tonna öntöttvasat 
használ el a világ évente féktuskó alakban. A ma
gyar féktuskófogyasztás is több ezer tonna körül 
van. Ez a nagy- és túlnyomórészt veszendőbe 
menő — anyagfogyasztás önmagában felhívja a 
figyelmet a kérdés fontosságára.

A féktuskó minőségének értékelésével kapcso
latban már 1950-ben felmerült az a kérdés, hogy

a) a féktuskó élettartama hogyan függ össze 
a keménységével,

b )  az öntöttvas nemesítésével mennyire nö
velhető a féktuskó élettartama.

Az öntöttvasból készült vasúti féktuskók

* É r k e z e t t  1965, I . 1 8 -á n .

üzem i vizsgálataival kapcsolatban Füle Endre [ 1 ] 
megállapította, h ogy  a féktuskók relatív kopása 
(a 240 HB keménységű féktuskók kopására vonat
koztatott kopásérték) a keménység növekedésével 
eleinte rohamosan csökken, majd egy bizonyos 
keménység után a görbe vízszintesbe hajlik és 
gyakorlatilag a kopás a keménység további növe
kedésétől független marad (1 . ábra). Megállapította 
hogy helyesebb a féktuskó jóságát nem a relatív 
kopással, hanem annak reciprok értékével : a re-
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latív élettartammal jelölni, mert ennek a kemény
ségtől való függése egy bizonyos keménységinter
vallumban lineáris.

Nagyobb sokaságú féktuskó relatív élet
tartamának meghatározására a következő kép
letet vezette le :

H B - 110
ER = --------------

130

ahol ER  a relatív élettartam, HB pedig a fék- 
tuskó-sokaság átlagos keménysége.

A nagyobbszámú féktuskó átlagos relatív 
kopása és élettartama a megengedett keménységi 
tartomány szélességétől függően a következő :

M e g e n g e d e tt
k e m é n y sé g

H B

R e la t í v  kopás 
K R

R elatív-
é le t t a r ta m

E R

140— 240 1,74 0,57
170— 240 1,45 0,69
200— 240 1,16 0 , 8 6

Ha tehát a megengedett keménységi tarto
mány alsó határát felfelé toljuk, a relatív élet
tartam tetemesen növekszik olyannyira, hogy ha 
a jelenlegi 170 HB alsó határt 2 0 0  H B-ben állapí
tanánk meg, az élettartam kb. 25%-kal növeked
nék.

Az alsó határ azonban nem szabható meg 
minden további nélkül tetszésszerinti magasan, 
mivel gazdaságos gyártás csak bizonyos szórással 
lehetséges. Az alsó keménységi határt csak úgy 
emelhetnénk feljebb, ha a felsőt is emelnénk. 
Ennek viszont két akadálya is van. Az egyik az, 
hogy a keményebb féktuskó esetleg már túlzott 
mértékben koptatja az abroncsot, a másik pedig, 
hogy a féktuskó keménységének nagyobb kemény
ségek felé való eltolódásával nem biztos, hogy 
mindég meg tudnánk tartani a 240 HB-s tuskó 
jó kopási tulajdonságait. Mindkét ok tulajdon
képpen arra vezethető vissza, hogy 240 H B feletti 
keménységeknél az öntöttvasban mind nagyobb 
mértékben jelenik meg a eementit.

Elsősorban ez az oka annak, hogy e kemény
ség felett rohamosan nő az abroncs kopása. Emel
lett a eementit önálló, aránylag durva szemcsék 
alakjában van az alapanyagba beágyazva és 
azáltal erősen koptatja az abroncsot és sok esetben 
a tuskó élettartama is rohamosan csökken.

Ezen vizsgálati eredmények birtokában szük
ségesnek látszott megvizsgálni, hogy az ö. v. 
nemesítésével mennyivel javítható a féktuskó 
élettartama.

Az öntöttvas nemesítésnek üzemileg legjárha
tóbb és hazai viszonyok között leggazdaságosabb 
útjaaFeSi-malvagyCaSi-mal való módosítás(modi- 
fikálás), amellyel egynemű perlites szövetszerkezet 
biztosítható, s ugyanakkor meg lehet akadályozni 
a dendritközi grafitdúsulást, ami a kopási tulaj
donságokat erősen rontja.

Vasziljenko és Grigorjev [2 ] szerint a módosí
t o t t  ö. v. különösen ellenálló a nagy nyomó- és 
csúszó súrlódással szemben. Vizsgálataik szerint 
a módosított öntöttvasnak a kopása öntöttvason és 
acélon sokkal kisebb, mint öntöttvasnak ön tött 
vason, vagy acélon. Legkisebb a kopás az azonos 
minőségű m ódosított öntöttvasakon.

Az említett hazai vizsgálati eredmények és az 
irodalmi adatok alapján kísérleteink a követke
zőkre terjedtek ki :

I. A FeSi- és Ca Si-mal módosított öntöttvas 
kopási tulajdonságainak laboratóriumi vizsgálata,

II. a m ódosított öntöttvasból gyártott fék- 
tuskók vasút-üzemi vizsgálata.

I. Laboratóriumi kísérletek

Laboratóriumi kísérleteink célja a következők 
megállapítása v o lt :

1. A fajlagos kopásállóság (mg/km. cm2).
2 . A szilárdsági tulajdonságok növelésének 

hatása a kopásállóságra.
3. A módosító anyag hatása a kopásállóságra
Ismeretes, h ogy a kopást számos különböző,

éspedig nemcsak belső, hanem külső tényező is 
befolyásolja. Ennek tulajdonítható, hogy a mai 
napig nincsen általánosan elfogadott kopásvizsgá
la ti eljárás. Idők folyamán számos, a kopás g y a 
korlati feltételeit leginkább megközelítő vizsgáló- 
berendezés született meg.

Vizsgálatainkat Kehi—Siebel [3] rendszerű, 
Mohr Federhaff gyártmányú koptatógépen végez 
tük , a szerzők á lta l megadott eljárás szerint. Erre 
legalkalmasabb a gyűrűalakú próbatest, amelyet 
30 mm 0 -jű hajlító-próbapálcából munkálnak ki. 
A kopási vizsgálat során mozdulatlan alsó gyűrű  
szorul a felső forgógyűrű homloklapjához. A csú 
szási sebesség 0,07—6,0 m/s között változik. A 
száraz kopáskor a próbatesteket először be kell 
járatni 100—5000 fordulattal. A súrlódási hő 
elvezetésére a vizsgálati gyűrűk véglapjába be- 
fűrészelt bevágások vannak, a kopó felületeket 
pedig levegővel hűtik és ezzel egyben eltávolítják 
a kopás következtében keletkezett port is. A kopó 
felületek hőmérsékletét az álló gyűrűbe dugott 
termoelemmel mérni lehet. A gyakorlatban P = 1 0  

kg/cm 2  nyomóerő és v =  1 , 6  m /s csúszási sebesség 
m ellett a kopási felületeken mért hőmérséklet leg 
feljebb 240—250 C°. Ha nincs hűtés, akkor nagy  
sebességek esetén 600 C°-on felüli hőmérséklet is 
előfordul.

Vizsgálatainkhoz előző kísérleti öntéseinkből 
származó [4] FeSi-mal és CaSi-mal módosított 
öntöttvas hajlítópálcáiból munkáltuk ki a vizsgá 
la ti gyűrűket. A vizsgálati anyagok jellemzőit az
1 . táblázatban foglaltuk össze. Egy-egy minőségi 
kategóriában 6 — 6  koptatógyűrűt készítettünk.

A gyűrű magassága 2 0  mm, külső átmérője 
28 mm, belső átmérője 2 0  mm. Magassági méret 
tűrése ± 0 ,1  mm, a belső átmérőé ±  0,05 mm, 
a külső átmérőé di 0 , 2  mm. A  felületek három  
ékes megmunkálásúak. Egy koptatógyűrű súlya
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L a b o ra tó r iu m i k ís é r le t e k  p rób á in ak  je lle m z ő i
1. táblázat

M inőségi c s o p o r t J  e 1
Ö  s s z e t  é t  e 1 <r B

k g /m m 2

°Я
k g /m m 2

/
k g /m m 2o S i Mn P S

S z ü rk e  ö. v ............................... M l  A 3,20 1 ,83 0,57 0,16 0 , 1 2 27,0 44,5 10,75

M  28 S ..............................
M l  F 3,31 2 ,2 8 0,54 0,16 0 , 1 0 27,6 48,8 12,03

C ................................ M IC 3,13 2 ,3 6 0,60 0,17 0,08 29,2 51,8 12,81

M 32 S ..............................
M 32S 3,03 2 ,2 5 0,72 0,26 0 , 1 0 31 ,0 49,5 10,75

C ................................ M 32C 3,00 1 ,99 0,89 0,32 0,08 32,7 53,0 11,50

M 35 S ......... ..  • • ........... H F 1 3,08 1 ,76 1,24 0 , 1 1 0,14 36,3 53,9 9,50

c ...................... H C 1 3,11 1 ,54 1,36 0,13 0,08 38,2 57,9 1 0 , 8 8

s
VI 38 ........................ M 5 F 3,02 1 ,56 1,29 0,14 0,13 33,5 56,0 8 , 0 0

c ...................... M 5C 2,92 1 ,42 1,29 0,13 0,15 43,8 59,5 11,44

43,5—44,5 g között változott. A súrlódó felülete 
ken a gyűrűkbe derékszögben 4 db 1 mm széles és 
1  mm mély vájatot fűrészeltünk be.

Eredeti célkitűzésünknek megfelelően száraz

□  M28 FeSi □  M32 FeSi д  M35 FeSi

о M 28 CaSi © M32 Со ói а И 35 Ca ói

■  M 38 Fe ó t A  Szürke ö. v.

•  И38 Feói

2. á b r a .  M ó d o s í to tt  ö n tö ttv a s  f a j la g o s  k o p á sg ö rb é je .

koptatási kísérleteket végeztünk, csak a bejáratás 
történt olajozva n =  5000, P  =  5 kg, v =  3,75 
m/s mellett.

Magukat a koptatási vizsgálatokat n — 5000 
fordulattal, P  =  10,4 kg-mal, v — 3,75 m/s-mal 
végeztük. A próbatesteket koptatás közben nem 
hütöttük és hőmérsékletet sem mértünk. A vizsgá
latok után minden gyűrű nem koptatott véglapján, 
két helyen keménységet mértünk.

Laboratóriumi kísérleteink értékelése

A laboratóriumi vizsgálatokból értékelhető 
fajlagos kopást a 2 . ábra szemlélteti. A felső gyűrű 
(2 . ábra a) vizsgálatakor megállapíthatjuk, hogy a 
FeSi-mal módosított anyag kopáscsökkenése a 
keménységnövekedés hatására nem olyan mér
tékű, m int a CaSi-mal módosítotté (az M 38-as 
minőségű FeSi-vel módosított próba kopása külö
nösen nagy, amit az 1 . táblázatban megadott kis 
szilárdság is indokol).

Az alsó gyűrű kopása is csökken a keménység 
növekedésekor, de nem olyan mértékben, mint a 
felső gyűrűé és ebben az esetben is a CaSi-mal 
módosított anyag kopásállóbb.

Hogy az egyes minőségi csoportok kopását 
összehasonlíthassuk, itt  is bevezettük a relatív 
kopás fogalmát. Összehasonlítási alapul egy nem 
módosított nagyszilárdságú 215 és 2 2 0  HB-s 
szürke öntöttvas kopását választottuk. (Labora
tóriumi kísérleteinkben az így megválasztott alap
keménység folytán kb. 15%-kal nagyobbak a 
kopásértékek, mintha azt a 240 HB-keménységre 
vonat koz tatnánk. )

A relatív kopás változását a keménység függ
vényében a 3. ábra szemlélteti. A meghúzott 
görbék az előző ábrához hasonló képet adnak. 
Megállapíthatjuk, hogy a FeSi-mal módosított ön
töttvas relatív kopása a felső gyűrűn a keménység- 
növekedés hatására 0,7-re csökkent (relatív élet
tartama 1,43), míg a CaSi-mal módosítotté 0,4-re 
(relatív élettartam 2,5). Az alsó gyűrű esetén is 
megvan a javulás (0,83-ról—0,75-re, ill. 0 ,75-ről—-
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□  M28 Feói □  M 32 Fe ó i Я  M35 FeSi

О M28 CaSi ©  M32 Со ó l 3  M35 CarSi

Ш /V38 Fe ói Д  Szürke ö. к „•

*  M38 Caót

3. á b ra .  M ó d o s í to tt  ö n tö t tv a s  r e la t ív  k o p ásg ö rb é je .

0,45-re csökken a relatív kopás), de az nem  olyan 
határozott.

Kisszámú laboratóriumi kísérletünk alapján 
megrajzolt diagrammok és az azokból levont követ
keztetéseink kvalitatív, tájékozódó jellegűek és 
ezek alapján további beható vizsgálatokat vettünk 
tervbe.

II. Üzemi kísérletek

Szükségesnek láttuk, hogy a laboratóriumi 
kísérletekkel párhuzamosan az ö. v. féktuskókkal 
végzett kísérleteinkhez hasonlóan üzemi kísérlete
ket is végezzünk módosított ö. v.-ból készült fék
tuskókkal. Ezeket a kísérleteket is kétféle, FeSi- 
mal és CaSi-mal módosított öntöttvassal végeztük. 
A szükséges kísérleti féktuskókat a Vasipari Ku
tató Intézet öntödéje gyártotta, a mozdonyokat 
pedig a MÁV Hámán K ató fűtőháza bocsátotta 
rendelkezésünkre.

A kísérleti féktuskók anyagának jellemzőit 
a 2 . táblázatban foglaltuk össze. Minden minő
ségi csoporton beliii 4 db FeSi-mal módosított 
(S-jelű) és 4 db CaSi-mal módosított (C-jelű) 
féktuskót öntöttünk. A megadott tuskókeménység 
minden esetben az MNOSz 2749 szabványban 
előírt három mérés átlaga.

A kísérleteket 8  db négycsatlós mozdonnyal 
végeztük. 4 db-ba FeSi-mal és 4 db-ba CaSi-mal 
módosított tuskókat kötöttünk. Mivel a cél a 
jelenleg használt vasöntvény és a módosított ö. v. 
összehasonlítása volt, egy-egy mozdonyba vegye
sen kötöttünk be 4 db közel azonos keménységű 
ö. v. és 4 db különböző keménységű módosított 
ö. v.-ból készült féktuskót.

Előző kísérleteinkből a szürke ö. v . kopás
görbéje már ismert ( 1 . ábra), ezért törekedtünk 
arra, hogy a négy összehasonlító tuskó keménysége 
lehetőleg azonos legyen, s ezáltal az illető kemény
ségű tuskó kopására jó átlagértékeket kapjunk. 
A módosított tuskók keménységét viszont külön
bözőre választottuk, hogy a kapott kopásértékek-

Kísérleti totuskók jellem zői
2. táblázat

J  e 1
Ö s s z e t é t e l «•/i

k g /m m 2 k g /m m 2

/
m m

T u sk ó k em én y sé g  H B

C Si M n P s 1 2 3 4

М 2  8  S 3,08 1,87 0,89 0,17 0 , 1 2 29 ,80 46 ,30 10,06 190 194 2 1 1 184

C 3,06 1,73 0 , 8 6 0,18 0,082 31 ,20 51 ,70 1 0 , 0 0 2 0 0 196 194 Ш

M 32 S 3,03 2,25 0,72 0 ,16 0 , 1 0 31 ,00 46 ,80 1 0 , 0 0 2 2 2 231 2 5 9 2 1 1

C 3,00 1,99 0,89 0 , 1 2 0,084 32 ,72 4 9 ,5 0 10,25 209 223 2 2 8 231

М3 5 S 2,85 2 , 0 0 1 , 1 2 0,15 0 , 1 1 37,28 50 ,70 8,31 207 257 2 1 2 230

c 2,82 1,51 1,08 0 ,16 0,085 4 0 ,2 0 56 ,40 10,56 217 2 1 1 2 1 2 225

M38 s 2,51 1,30 1,18 0 , 1 1 0,068 34,02 54 ,90 8 , 1 2 278 208 2 0 5 216

C 2,49 1,63 1,29 0 ,13 0,051 39,68 60 ,20 9,12 229 231 2 5 5 206
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bői következtetni tudjunk a módosított ö. v. 
kopásgörbéire is.

A mozdonyok rendes üzemi körülmények 
között különböző ideig futottak. Midőn a tuskók  
eléggé lekoptak, kikötöttük azokat.

A FeSi-mal módosított tuskók keménységétől 
függő kopását a  4. ábra, a CaSi-mal módosítottakét 
pedig az 5. ábra szemlélteti. Az ábrákon folytonos 
vastag vonallal kötöttük össze a kísérleti tuskók

4. áb ra . F e S i-m a l m ódo síto tt f é k tu s k ó k  k o p á s g ö rb é i.
a )  I . c s o p o r t
b) I I .  c s o p o r t  
e)  I I I .  c s o p o r t

kopásértékeit, eredményvonallal az összehason
lító tüskökét, vékony szaggatott vonallal pedig 
berajzoltuk az összehasonlító tuskók átlagkopás- 
görbéit. Ennek a görbének a helyét az összehason
lító tuskók átlag-kopásértéke határozza meg (ami 
t. к. a csoport mértékadó kopása) iránya pedig 
nem más, m int az előző kísérleteinkből ismert 
kopásgörbe ( 1 . ábra) keménységközre vonatkoz 
tatott iránya.

Az üzemi kísérletek kiértékelése

A 4. ábrából már rátekintéssel is meglehet ál
lapítani, hogy a FeSi-mal módosított tuskók nem 
érték el az öntöttvas tuskók kopásállóságát, vagy  
legalább is azokkal csak egy nívón mozognak.

Az öntöttvas és a FeSi-mal módosított öntöttvas 
ból készült tuskók kopását a relatív kopási értékei 
alapján összehasonlíthatjuk. R elatív kopásuk á tla 
gát kiszámítva azt kapjuk, h ogy  a FeSi-mal m ódo
sított tuskók kopása az

30

^.20

10

I. csoportban 1,65-szöröse

II. 1,05

III. 0,90-szerese

30■ 30

Î 20- 20■ ?

1D'" V v  l0'

]N . 1

HB
a)

HB
b)

HB
cl

5. áb ra . C a S i-m a l m ó d o síto tt f é k tu s k ó k  k o p á s g ö rb é i.
a)  I . c s o p o r t
b)  I I .  c so p o rt
c)  I I I .  c so p o rt

az ugyanolyan keménységű közönséges ö. v. tus
kók kopásának. Ezen kísérletek alapján azt látjuk, 
hogy a FeSi-mal m ódosított tuskók átlagosan 1,2- 
szer erősebben kopnak, m int az öntöttvas tuskók.

Az 5. ábrából megállapíthatjuk, hogy ugyan
akkor a CaSi-mal módosított tuskók kopása igen 
kedvező. Ha erre a három  csoportra is elvégezzük 
a megközelítő számítást, azt kapjuk, hogy ezeknek 
a tuskóknak a kopása átlagosan csak 0,67-szerese 
az ö. v . tuskók kopásának, tehát már megközelítő 
számítással is kb. 33%-kal kisebb.

Nagyobb mennyiségű pl. egész év i fogyasztás 
valószínű kopásának kiszámításához azonban már 
nem elég  az így végzett számítás, hanem ehhez a 
módosított tuskó kopásgörbéje is szükséges. E 
görbe megrajzolásához kellő mennyiségű kopta- 
tási adat szükséges. K opási adataink száma kevés

6 . á b r a .  F eS i-m al m ó d o s í to t t  fék tu sk ó k  r e l a t í v  görbéi.

7. á b r a .  C aS i-m al m ó d o s í to t t  fék tu sk ó k  r e l a t í v  görbéi.

ahhoz, hogy a görbe biztos alakjára és helyére 
következtethessünk, de ahhoz viszont elég, — 
különösen a CaSi-csoportban—, hogy megközelítő 
számítást végezhessünk.

A kísérleti anyagainkra kiszámított és meg
szerkesztett relatív kopás és relatív élettartam 
görbéit a 6 . és 7. ábrán mutatjuk be. A diagram
mokban a fekete pontok a relatív élettartam érté
keit, a fehér körök pedig a relatív kopás értékeit 
jelölik. A  módosított tuskók görbéit fekete folyto
nos vonallal rajzoltuk és összehasonlítás kedvéért 
vékony szaggatott vonallal berajzoltuk az ö. v. 
tuskók relatív görbéit is.

E görbék birtokában általánosabb érvényű 
számításokat is végezhetünk és kiszámíthatjuk pl. 
azt, h ogy  mennyivel csökken a tuskófogyasztás,
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ha a tuskókat a jelenleg használt öntöttvas he 
lyett, módosított öntöttvasból készítik. Kísérleti 
eredményeinket figyelembe véve, csak a CaSi-mal 
módosított tuskókkal végzett számítások ered
m ényeit ismertetjük.

A számításokból adódik, hogy ha a meg
engedhető keménységi tartományt 170—240 HB- 
nek vesszük, a CaSi-mal m ódosított féktuskók 
valószínű relatív kopása 0,86.

mérvű abroncskoptatás hasznosnak is mondható. 
(Az ily irányú kísérletek is folyamatban vannak.)

A m ódosított féktuskók alkalmazhatóságát 
inkább az d ön ti el, hogy a keménység növekedésé
vel hogyan változik a súrlódási tényező. Ennek 
ugyanis a szükséges fékutak betarthatóságának 
érdekében nem  szabad számottevően kisebbnek 
lennie, mint a jelenleg használt tuskók átlagos 
súrlódási tényezője. Ezt a kérdést részben labora-

8 . á b r a .  M. 28 C. j e l ű  CaSi-m al m ó d o s í to t t  p ró b a . 
a )  g r a f i tk é p  100 X 
h )  s z ö v e tk é p  500 X

9. ábra . M . 2 8  S. jelű F e S i- m a l  m ó d o síto tt p r ó b a ,  
o y  g ra f itk é p  1 0 0  X 
b)  s z ö v e tk é p  6 0 0  X

Múlt évi kísérleteinkkel megállapítottuk, hogy 
az öntöttvasból készített, hasonló keménységi tar 
tományban gyártott féktuskók relatív kopása 
1,45. Ez annyit jelent, hogy a módosított tuskók 
relatív kopása 0,86 : 1,45 =  0,59-szerese az ön 
töttvas tuskókénak.

Ez a kopás még tovább csökkenthető, ha a 
megengedhető keménységi határt a nagyobb ke 
ménységek felé eltoljuk. 190—260 H B  keménység
határ esetén a relatív kopás 0,67, am i a féktuskó- 
fogyasztás 46%-os csökkenését jelentené.

Módosított öntöttvas féktuskók használata ese 
tén felmerülhet az az aggodalom, hogy meg nem  
engedhetően nagy lesz az abroncskopás. Az ilyen  
aggodalom túlzottnak látszik, mert egy bizonyos

tóriumi kísérletekkel, főleg azonban gyakorlati 
fékezési próbákkal szándékozzuk eldönteni.

A továbbiakban megvizsgáltuk, hogy a CaSi- 
mal módosított féktuskók közül melyik minőségi 
csoport adta a legjobb eredményt. A nagyobb 
szilárdsági értéket adó csoportok felé haladva a 
módosított tuskók mind kedvezőbb kopásértéket 
mutatnak az u . o. keménységű, közönséges öntött 
vas tüskökhöz viszonyítva. E z annál figyelemre
méltóbb, m ivel azt nem lehet csupán a keménység
növekedésnek betudni, m ivel a legelső csoportot 
kivéve, a különböző minőségű csoportok átlagos 
keménysége között nincs számottevő különbség. 
A csoportok átlagos relatív kopását vizsgálva is 
ugyanerre az eredményre jutottunk. A tuskók
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minőségének javulásával tehát a kopásviszonyok 
javulnak. Ha ez további vizsgálataink folyamán 
beigazolódik, azt jelentené, hogy még azonos 
keménység m ellett sem mindegy, hogy a tuskók  
milyen minőségi osztályba valók.

10. á b ra .  M 35 C j e lű  CaSi-mal m ó d o s í tó i t  próba 5 0 0  X

A kopási tulajdonságoknak a módosítás h atá 
sára bekövetkező javulására a féktuskó anyagának 
szövetvizsgálata ad bizonyos magyarázatot. Az 
M 28 szilárdsági kategórián belül a CaSi-mal m ódo 
sított féktuskó grafitelrendeződése (8. ábra a) és 
szövetszerkezete (8. ábra b) kedvezőbb, mint a 
FeSi-mal módosítotté (9. ábra a  és b). A nagyobb 
szilárdsági kategóriák grafitja és szövetszerkezete 
természetesen fokozatosan javul, amit megálla
píthatunk az M 28 CaSi-mal módosított (8. ábra b)

és M 35 (10. ábra) minőségi csoportok szövetképé
nek összehasonlításakor.

Az ismertetett kísérletek eredménye nagyon 
bíztató. N em  szabad azonban figyelmen kívül 
hagynunk, hogy azokat meglehetősen kevés próba
darabbal végeztük. A további teendőnk ezen a 
vonalon az, hogy a jónak talált CaSi-mal módosí
tott féktuskókkal további üzemi kísérleteket 
végezzünk, a már em lített laboratóriumi kísérle
tekkel párhuzamosan.

Összefoglaló

Az ismertetett laboratóriumi és üzem i kísér
letek arra mutatnak, hogy a CaSi-mal módosított 
féktuskók kopási tulajdonságai lényegesen kedve
zőbbek, m int az ugyanolyan keménységű közön
séges öntöttvasé. A FeSi-mal módosított öntöttvas 
kopási tulajdonságai viszont számottevő javulást 
nem mutatnak. További feladatot képez annak 
megállapítása, hogy a CaSi-mal való módosításkor 
miért jobbak a szilárdsági- és kopási tulajdonságok 
és vajon miért nem javulnak a FeSi-mal módosí
tottaké.
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A fémes alapanyagtól teljesen eltérő kem ény
ségű és felépítésű, különböző alakú grafitot tartal 
mazó öntöttvasfajták mikroszkópi vizsgálatának a 
rendes előkészítési módtól eltérő előkészítése sajá t 
ságos technikát igényel. A nehézségeknek jó része 
a metallografiai laboratóriumok előtt többé-ke- 
vésbé ismeretes. Különböző utakon igyeksze
nek a csiszolatok minőségét javítani és — ami szin 
tén fontos —- az előkészítési időt csökkenteni.

Növekednek a nehézségek akkor, amikor a

* É rk e z e tt 1 9 5 5 . feb ru á r 17 -én .

vizsgálatok súlypontja a grafit, annak szerkezete, 
felépítése keletkezési körülményei stb.

A szokásos normál csiszolási és polirozási el
járással m ég az egyszerű lemezes grafitú öntött
vas is csak a legnagyobb gondossággal készíthető 
elő megfelelően az elkenődés és a grafit kitöredezé
sének veszélye miatt, em ellett túlságosan hosszú 
ideig is tart a művelet. A  temperszenet és a gömb
grafitot tartalmazó öntöttvas jó és gyors előkészí
tésekor pedig új utakon kell járni, hogy a gyártó 
üzemek igényeit gyorsan és kellőképpen elégít
hesse ki az anyagvizsgáló.

A grafitos öntöttvasak megfelelő előkészítési 
problémáját metallografiai vizsgálatra a modifi
kált és főleg a szferolitos grafit megjelenése 
vetette fel komolyabban. Ez irányította rá a 
figyelmet a grafit szerkezetének vizsgálatára. 
így érthetően mindinkább igényesebbek lettek a 
kutatók is a csiszolatok minősége tekintetében.

A nehézségek oka részben onnan ered, hogy 
e két grafitféleség sokkal finomabb kristály

Ö ntöttvas e lők észítése  m ikroszkópi vizsgálatra*
B  O D  A F E R E N C
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részecskékből épül fel, mint a lemezes grafit. 
Piwowarsky ( 1 ) szerint a lemezes grafit 1 0 0 . 1 0  “ 8  

cm, a temperszén 30.—50.10~8 cm, a szferolitos 
pedig a kettő közötti nagyságú. Ezenkívül már 
kristályfelépítése is magával hoz bizonyos nehéz
séget. Marincek, Morrogh és Williams (2 ), vala-

egy elkent felület keletkezik, amely vizsgálatra 
nem alkalmas !

Ez az oka annak, hogy még gondosan elő
készített csiszolatokon is sokszor csak kevés olyan 
szferolitot találunk egy látómezőben, am ely fény-

] .  á b r a .  S zfero lito s  g r a f i t  sz é n a to m ja iiií ik f  elrendező d ó sé .

L

mint Wittmoser (3) szerint a szferolit atomrácsa 
ún. rétegrács ( la  ábra) és a szferolit-grafit 
szénatomjainak elrendeződését az 2 b ábra szem 
lélteti. A grafit-szferolitok tehát olyan apróbb 
kristály csoportokból épülnek fel, amelyeknek az 
alapsíkjai merőlegesek a gömb mindenkori suga 
rára. Ebből következik az, hogy vizsgálatra alkal
mas felület elsősorban azokon a szferolitokon 
nyerhető, amelyeken a csiszolat síkja lehetőleg 
a szferolit középpontjához közel metsz (2. ábra).

A középponttól távolabbi metszetek ugyanis 
mindinkább párhuzamosabban haladnak az egyes

2. á b r a .  S z fe ro lito s  g r a f i t  k r is tá ly ré sz e c sk é i a  m e ts z é s i  
síkkal.

kristálycsoportok alapsíhrányával. A grafit atom 
rácsának felépítéséből pedig ismeretes, hogy a 
kötőerő ebben az irányban a legkisebb. A grafit 
kristályok egymáson könnyen elcsúsznak s így

3. áb ra . P o l í r o z o t t  sz fe ro lito s  g rafitc s iszo la t, m a ra t la n  
N  =  6 0 0  X.

4. áb ra . U a .  s ö té tlá tó té r  m e g v ilá g ítá ssa l N  — 600 X.

optikai vizsgálatokra megfelelő. A 3. és 4. ábra 
Mg-mal kezelt temperöntvény ugyanazon helyét 
mutatja normális és sötét látótérmegvilágításban, 
polírozott állapotban, N  =  600 < -os nagyításban. 
A planparallel lemezzel készített normális meg
világítású felvételben a látómezőben lévő 1 2  szfe
rolit közül csupán az x-e\ jelölt három alkalmas 
további részletes vizsgálatra. Ezek sötét látótérben
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felcetének mutatkoznak. A  többi kilenc grafitnak 
a felülete érdes, kitöredezett, elkent. Az ilyen 
grafit sötét látótérben világít, fehérnek mutatko
zik, további részletes vizsgálatra nem alkalmas.

A lemezes-grafitú öntöttvas előkészítésére az 
irodalomban számos eljárás található. Ezek közül 
azonban csak kevés használható és sok bennük 
az ellentmondó megállapítás. Újabban a szfero- 
litos grafit előkészítésére is megjelent néhány 
ismertetés. A csiszolat-készítés általános tech
nikájának ismeretét feltételezve, a következőkben 
a különleges eljárásokat akarom röviden ismer
tetni.

A lemezes grafitra vonatkozó A. S. T . M. szab
vány (4) szerint: köszörülés, csiszolás (750 ford/ 
perc, 250 mm 0  -jű tárcsán), majd nitállal való 
maratás következik. Ezután újból polirozás addig, 
míg a maratás hatása teljesen eltűnik. E zt külön
leges esetekben 1 0 — 1 2 -szer megismétlik, rend
szerint azonban öt ism étlés elegendő a grafit ki
értékelésére alkalmas csiszolatok elkészítéséhez.

Fahr (5) szerint gyors és megfelelő előkészí
tést úgy érhetünk el, ha a polirozást és gyenge 
maratást váltakozva alkalmazzuk. Az egyes poli- 
rozások ideje 1—4 perc, közben a 4% -cs pikrát- 
oldattal kell maratni, igen enyhén (ezen van a 
hangsúly !). Egyébként ő már az elektromos poli
rozást ajánlja, amely rövid idejű legyen és igen 
finom felületeket ad. Megállapítása szerint egy 
csiszolat elkészítési ideje 1 0 — 1 2  pere, amelyből 
7—8 perc esik a polirozásra. Az ajánlott eljárás 
minőségileg kétségtelenül komoly előrehaladást 
jelent a régi előkészítési módokkal szemben.

Beregekoff és Forgang (6 ) repülőgép vásznat 
használnak polirozáshoz. Előkészítési idő 3 cm2  

nagyságú csiszolaton 1 0 — 2 0 , temperöntvények- 
nél 40— 50 perc (!). Polírozó anyag magnézium- 
oxid. A csiszolatot mikroszkópon sokszor ellen
őrzik a túlpolirozás elkerülésére. Szerintük a poli- 
rozás elején a grafitban képződő feketedések a to
vábbi polirozáskor eltűnnek ! Nem em elik azon
ban ki, hogy a magnéziumoxid könnyen karbo- 
nátosodik és ekkor már karcol.

Figyelemre méltó Nielsen (7) közleménye, 
amelyben váltakozó polirozási eljárást ismertet- 
Az elektrolitos és mechanikai polirozást váltakozva 
alkalmazza. Elektrolitul a Knuth-Winterfeld által 
bevezetett elektrolitot ajánlja, amely csak 1,5% 
perklórsavat tartalmaz és így nem robbanás- 
veszélyes. Ennek összetétele a következő : 15 cm3  

perklórsav (1,54 g/cm3), 100 g propanol (propil- 
alkohol), 1 0 0  g nátrium-thiocianát (nátrium- 
rodanid), 100 g citromsav, 900 cm 3  äthanol 
(etilalkohol).

Az eljárás lényege az, hogy az alapanyag 
kiálló fémes részeit, illetve a Beilby-réteget elektro- 
litos polirozással távolítja el, ez ugyanis a grafitra 
nem hat. A visszamaradó, kiálló grafitrészeket 
pedig igen kis nyomással mechanikus polirozás 
hordja le. I tt  is lényeges a rövid elektro-polirozás, 
hogy a felületi magasságkülönbség, amelyet mecha
nikai polirozással kell kiegyenlíteni, lehetőleg 
kicsi legyen. Kár, hogy a kivitelezéshez fontos 
adatokat, mint a feszültség, áramerősség, poli
rozási idő stb. nem közöl.

Jellemző azonban, hogy ő is a legnehezebbnek 
tartja a temperöntvények csiszolatainak előkészí
tését. Szerinte a nehézséget az okozza, hogy  
elektrolit a grafitszélek mögé behatol és e lő 
seg íti az alapanyag elektrolitos helyi kimaródását. 
Elkerülésére az elektrolitos és mechanikai poliro
zás ismétlését írja elő, 2, illetve 30 másodpercnyi 
idővel. Általában az elektromos polirozás szerinte 
addig tartson, am íg hatása a grafitszélek mellett 
csak oly mélységig terjed, hogy a keletkező relief 
eltávolítása mechanikai polirozással lehetséges.

Az ismertettek kel ellentétben A. Scortecci 
és Clara Durand ( 8 ) a következőt állítják : „Az 
öntöttvas próbatestek metallografiai előkészítése 
kétségkívül nagyobb nehézséggel jár, mint az acél 
próbatesteké, m inthogy az elektrolitos polirozás 
nem alkalmazható N  Ezt a megállapításukat azon 
ban nem indokolják meg ! Ők a következő e lő 
készítéssel dolgoznak : 1 . gépi csiszolás ólomtár
csára szórt megfelelő finomságú csiszolóporral, 
vízzel, 2 . növekvő finomságú csiszolópapiron kéz
zel való csiszolás, a lehető legkisebb nyomással 
4/0-ás papírig, 3. 4— 5 perc 1%-os nitál maratás,
4. fényesítés, igen kis fordulatszámú (40— 60 
ford/perc) igen finom  nemezzel bevont tárcsán, 
alumíniumoxiddal addig, míg a maratás minden 
nyom a eltűnt. A maratást és polirozást többször 
megismétlik.

Ez utóbbiakkal szemben Krzeszewski (9) sze 
rint „a tempervas elektropolirozása rendkívül 
nehéz, mivel a temperszén közvetlen szomszéd
ságában levő ferrites vagy perlites alapot is m eg 
támadja a művelet“ . Megállapítása természetesen 
értelemszerűen alkalmazható egyéb grafitfélesége
ket tartalmazó öntöttvasakra is.

A kimaródások elkerülésére, illetve a fázis- 
határokon keletkező eresebb egyenlőtlenségek k e 
letkezésének megakadályozására az elektrolitba 
benzolt alkalmaz. Elektrolit az Engelhardt és 
Neoff-féle 3—5 ccm perklórsav, 1,5 ccm salétrom
sav, 100 ccm metilalkohol (esetleg 3% foszforsav 
és 10% glicerin!), amely még 5— 10% benzolt is 
tartalmaz.

‘ 5. á b r a .  L e m e z e s -g ra fi t  csak  c s iszo lv a  és m a ra tv a -  
N  =  400 X, a l a p  lem ezes-pe rlit -j- cem en tit.
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6 . á b ra .  S z fe ro lito s  g ra f i t  c s a k  csiszolva N  =  1 5 0 x .

7. á b ra .  S z fe ro lito s  g ra f i t  c s a k  csiszolva Ar =  600 X.

A benzol kedvező hatását a következőképpen 
magyarázza : tapasztalati tény az, hogy az elektro- 
litos polirozáskor a legintenzívebb oldásnak a 
fémes alap azon része van kitéve, am ely közvet
lenül a grafit vagy temperszén mellett van. A ben
zol abszorbeálódik a grafitféleségeken és így fo
kozza a grafit-elektrolit-fémes alapanyag belső 
ellenállását. Ezáltal a kritikus helyen az áram
intenzitás csökken, olyan értékig, amely már nem 
hoz létre nemkívánatos kimaródást.

A szerző szerint Disa-gyártmányú elektropol 
készülékkel és a fenti benzolos elektrolittal a 
temperöntvények polirozásánál keletkező egyenet
lenségeket meg lehetett szüntetni.

Az öntöttvasaknál általában a tú l hosszú 
ideig tartó csiszolás és az úgynevezett túlpolirozás 
ad rossz felületeket. Az ilyen darabokon a grafit 
helyén a legtöbbször üreg van és így  a grafit 
valódi nagyságát és szerkezetét megállapítani ter
mészetesen nem lehet. Kétségtelen azonban az is,

hogy a kifogástalan csiszolópapír, valamint a 
polirozó massza jelenlegi beszerzési nehézségei is 
hozzájárulnak ilyen  hibák létrejöttéhez.

Sokszor azonban egyszerűbb módon is ered
mények érhetők el. Kísérleteink szerint úgy a 
lemezes, mint a szferolitos grafitú öntöttvassal 
igen kis felületi nyomással, óvatosan és gondosan, 
csupán háromféle finomságú : 280, 3/0 és 500-as 
papíron csiszolva, meglehetősen jó felületek nyer
hetők a grafitról. Az 5. ábra lemezes grafitos 
öntöttvas csiszolva és maratva (N  =  400 ), 6. 
ábra szferolitos grafit (N =  150 ) csak csiszolva,
7, ábra szferolitos grafit csak csiszolva (N =  600 X  ) 

fenti módon előkészített felületeit mutatja.

8 . á b r a .  Szferolitos g r a f i t  csak c s iszo lv a , k e ttő s  n ik o lla l, 
o la j im e rz ió v a l N  — 3 0 0  X .

Megfigyelhető, hogy a grafitok felületei már 
eléggé jók. Szferolitos grafitnál planparallel lemez 
megvilágításánál a sugaras szerkezet is látszik már 
a nagy nagyítású képen. Kettős nikolok között, 
polározott fényben, olaj imerzióval a kioltási k e 

ik  á b r a .  Szferolitos g r a f i t  csak c s is z o lv a  és m a ra tv a .  
Л7 =  150 X , a l a p  ferrit, k e v é s  p e r litte l.
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reszt, illetve a sugaras kristályszerkezet is jól 
jelentkezik : 8. ábra  N =  300 X .

Ezzel a gyors előkészítéssel nemcsak a grafitról, 
de a szövetszerkezetről is gyorsan nyerhető már 
némi kép : 5. és 9. ábra maratva N — 150 X -es, 
úgy a lemezes, mint a szferolitos grafitú öntött-

10. áb ra . N ie lsen -fé le  e lek tro lito s  m a ra tá s . N  =  3 0 0  x .

vasaknál. Ezek a kisebb karcosság ellenére is jobb 
felületeket adnak s a valóságot jobban megköze
lítik, mint a kitöredezett és elkent, a valóságnál 
sokkal szélesebbnek és nagyobbnak mutatkozó 
grafitlemezek, az elkent alapanyag és a szferolit 
helyén lévő üreg.

A Nielsen-féle elektrolitos és ennek mecha
nikai polirozással kombinált változatát próbálva, 
nem nyertünk kielégítően jó eredményt. A szfero- 
litok szélei kimaródtak, maga a felület sem  lett 
egyenletes és finom-rajzolatú ( 1 0 . ábra) N  =  300 
X -os. (Meg k ell jegyezni, hogy friss oldatot hasz
náltunk, ami talán hátrányt jelenthetett, mivel 
ismeretes, hogy az elektrolitok friss állapotban 
nem dolgoznak jól.)

Lényegesen jobb eredmény volt elérhető az 
elektrolitos polirozás egyéb területén is alkal
mazott, per/clórsav-jégecetes elektrolittal (185 ccm 
perklórsav/1,61 fs.)/765 ccm jégecet és 50 ccm 
víz). Ezt az elektrolitot három hónapi állás után 
használtuk.

Adatok : 15— 20 Volt, 3— 5 Amp. 2— 4 sec., 
a felület 1,5— 2 , 0  cm2. Ilyen elektrolittal, vá lta 
kozó elektrolitos és mechanikai polirozás után 
készült a 11. ábrán látható szferolit-kép, kettős 
nikolok között, olaj imerzióval felvéve, N  =  600 
> -os, ahol a sugaras kristályszerkezet és a ki
oltási kereszt is jól látszik.

Meg kell említeni végül, hogy csiszolópapírok 
helyett más módon is jól el lehet végezni a csiszo
lást. Ilyen az ólomtárcsás előkészítés, ahol az ólom 
tárcsa felületére felvitt és benyomódott szemcsék 
végzik a csiszolást. így dolgozik Scortecci és 
Durand [8 ]. Némileg hasonló a viasztárcsás csi
szolás, amikor a megolvasztott viaszba keverjük 
a csiszolóport és úgy öntünk tárcsát. Ez utóbbi 
azonban könnyen egyenlőtlenné válhat a készítés 
kor, ezért helyette inkább benzines aszfaltban 
szuszpendált csiszolóport visznek fel a tárcsákra.

Ilyen eszközök elkészítése azonban meglehe
tősen körülményes és így nem igen  tudtak el
terjedni a gyakorlatban, inkább csak kutató in
tézetekben használják azokat.

A z ismertetett eljárásokat összefoglalva és 
tapasztalatainkkal kiegészítve, a következők álla
píthatók meg :

1. A csiszolat síkra való munkálásánál a kü
lönböző felület megmunkálási eljárások (fűrészelés, 
gumikötésű tárcsával való vágás, esztergálás, 
marás stb.) nem mutatnak észrevehető előnyt 
vagy hátrányt a csiszolat jóságára, ha megfelelő 
módon végezzük a munkát.

2. A grafitrészecskék kitöredezésének, ki
hordásának elkerülése miatt ne csiszoljunk durva 
papíron és a papírt metilalkohollal nedvesítsük.

3. Polirozó-posztó helyett finom , nem boly
hos. gyapjúszövet va g y  selyem használata előnyös.

4. Kis felületi nyomással és rövid  ideig po
lírozzunk.

5. A váltakozó elektromos és mechanikai 
polirozás alkalmazásával jó eredmények érhetők el.

6 . A grafitnak hosszabb időn á t  vízzel való 
érintkezése hátrányosnak mutatkozik.

11. á b r a .  S z fe ro lit: p e rk ló rsa v -jé g e c e te s  e l e k t r o l i to s +  
+  m e c h a n ik a i po lirozás. N  — 6 0 0  X .
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L eveles láda

Kaptuk az alábbi levelet.

Tisztelt Szerkesztőség !
1954. január 4-én a Vörös Csillag Traktorgyár 

acélöntcdéjében elkezdtük az I. számú elektrokemen- 
céhen a savasacél gyártását, mely acélt nyersformába 
öntjük Tóth András kohómérnök, főmetallurgusunk 
és brigádjának javaslatára. A Kohászati Egyesület 
a Vőrös Csillag Traktorgyárral karöltve 1954 április
1-én a Vörös Csillag Traktorgyár kispesti kultúr
termében ankétot rendezett, amelyen megjelent és 
felszólalt a magyar ipar számos kohásza. Felszóla
lásomban hangoztattam, hogy segítséget kérünk 
a mérnököktől és tudósoktól a savas acélgyártás 
továbbfejlesztésére, hogy ne csak alakos öntésre 
használhassuk a savas kemencében gyártott acélt, 
hanem igényesebb acélt is gyárthassunk savas ke
mencében, nemcsak a Vörös Csillag Traktorgyár
ban, hanem az ország többi öntödéiben is.

Meg kell állapítanom, hogy a savas acélgyártás 
technológia fejlődéséhez eddig sehonnan nem kap
tunk segítséget. Most Jedneral szovjet kohómérnök 
könyve nyomán újabb kísérleteket folytatunk a savas 
acélgyártással.

A brigád három feladatot tűzött ki:
1 . Minőség javítása.
2. További önköltségcsökkentés, elsősorban a 

hozag-, ötvöző- és dezoxidáló anyag terén.
3. K is kéntartalom biztosítása.
Mindazok a kísérletek, melyeket folytattunk, 

megerősítik a savas acélgyártás létjogosultságát ha
zánkban. Mi megszívleltük és magunkévá tettük a 
Magyar Dolgozók Pártja Központi Vezetőségének 
határozatát és azt megvalósítva kívánjuk csökkenteni 
önköltségünket és ezen keresztül olcsóbbá és jobbá 
tesszük termékeinket.

Meg kívánom említeni, hogy az RM Művek 
szakemberei közölték az ankéton, hogy egy tapasz
talatcsere utat kcvetőleg, amidőn is az RM acélmű 
főolvasztárai és olvasztárai a Verős Csillag Traktor
gyárban a savas acélgyártást tanulmányozzák, az

egyik 3 t-ás elektromos kemencéjüket savas béléssel 
látják el és elkezdik a savas acélgyártást. A z elv- 
társak kint is  voltak nálunk tapasztalatcserén, de 
tudomásom szerint a savasacél gyártását mind a 
mai napig nem kezdték el az RM M{ivekben.

Meglehet, hogy mikor nálunk jártak, a savas- 
acélgyártás technológiájában hiányosságokat tapasz 
faltak, de azóta már közel egy év telt el és ez alatt 
az idő alatt sok hiányosságot kiküszöböltünk. Ha 
most jönnének el hozzánk, bizonyára más véle
ménnyel mennének haza. Ha megnézzük azt az utat. 
amit a savas acélgyártással egy év alatt megtettünk 
1954. januárjától, azt látjuk, hogy ma már sokkal 
könnyebb az olvasztárok dolga. A boltozattartósság 
jelentősen javult és a kemence oldalfalának javítását 
a kőműves csak havonta egyszer végzi. A boltozat, 
oldalfal és fenék anyaga egyaránt magyar bánya 
terméke, a magyar ipari dolgozók munkájának ered
ménye, nem kell érte valutát adni. Olcsóbb és gyor
sabb lett az egy órára eső tonna acél előállítása- 
Ha kezdetben csak alakos öntvényt gyártanak is 
savas acélból és csak később térnek át a hengeracél 
vagy kovácsolt acél gyártására, akkor is komoly 
megtakarítást érhet el a magyar ipar a kohászat 
terén.

A lap szerkesztőségét arra kérem, hogy bizto
sítson helyet újabb közleményemnek, amidőn leg
közelebb a savas acélgyártás technológiájának to
vábbfejlesztéséről számolhatunk be.

Budapest, 1955. február 11.

Jó szerencsét !

Faragó József
V. Cs. T. Elektrokemence művezetője.

Megjegyzés. Örömmel adunk helyet lapunk
ban Faragó elvtárs levelének. Reméljük, hogy a 
levél olyan v itá t  indít meg, am ely tisztázza azokat 
a kérdéseket, amelyek a savas acélgyártás általá 
nos üzemi bevezetését hátráltatják. Szerkesztő.
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L ipcsei vásár
1955. tavaszán*

Ярмарка в Леипциге весной 1955. года 

Leipziger Frühjahrm esse 1955.

The industrial fair a t  Leipzig — A pril 1955.

Az áruvásárok története a középkorra nyúlik  
vissza. A 12. és a  13. században a  Champagnéban, 
Párizsban, Antverpenben, Genfben, Nyizsnij-Nov- 
gorodban és egyéb városokban megrendezett áru 
vásárok nevezetesek. A 14. századtól kezdve a 
Majna melletti Frankfurtban megrendezett áru- 
vásár már európai jelentőségű. A 18. század elejétől 
kezdve azonban a lipcsei vásárok nagyságban és  
forgalomban az összes többit túlhaladják.

Lipcse elsősorban kereskedő város. Földrajzi 
fekvésénél fogva már a középkorban nagy áru 
forgalmat bonyolít le. A vasúti hálózat kiépítése 
után jelentősége m ég nagyobb le tt. A szokásos áru 
vásárokat átszervezik mintavásárokká, melyeket 
évente kétszer rendeznek meg, március elején és 
augusztus végén. A  tavaszi vásár mindig műszaki, 
építészeti és textilvásárral van összekötve. A vásár 
nagyságára jellemző adat, hogy forgalma a har 
mincas években év i 1 milliárd ném et márka, m ely 
nek fele külföldi felhozatal. (Der grosse Brockhaus
11. és 12. kötet, 183., ill. 387. old.)

A háború a nemzetközi kereskedelmi kapcso
latokat is megszakította, így a háborús években 
a lipcsei vásár jelentősége is lényegesen csökkent, 
sőt később meg is szűnt. A nemzetközi kereskede
lem újjáéledésének egyik bizonyítéka volt a h á 
ború utáni években, mikor első ízben újra m eg 
rendezték a hagyományos lipcsei nemzetközi v á 
sárokat.

A lipcsei vásárok jelentőségét hazánkban is  
jól ismerték, de nemcsak a kereskedelmi szakem
berek, hanem a műszakiak is. E lejtett szavakban, 
hivatalos és félhivatalos beszélgetésekben évek óta  
visszatérő gondolat, kívánság, h ogy műszaki szak 
emberek is vegyenek részt nemzetközi vásárok

* E lh an g zo tt a z  Ö ntödei S z a k o s z tá ly  1955. I I I .  
24-i ü lésén .

rendezésében vagy megtekintésében, hogy ezzel is 
meggyőződhessenek szűkebb szakmai területük 
állásáról, s ugyanakkor általános műszaki képet 
nyerjenek egy ilyen nemzetközi vásáron a leg
utóbbi évek fejlődéséről is.

1. k ép . P o z so n y i v á ro s ré s z le t  a  M ihály k a p u v a l

Egy ilyen  határozott kezdeményezésnek állt 
az élére néhány hónappal ezelőtt a Műszaki és 
Természettudományi Egyesületek Szövetségének 
vezetősége, belátva a kiutazás szükségességét és 
az abból származó hasznot. A döntésre h ivatott ve
zetőszerveink megértették a MTESZ kezdeménye
zésének helyességét, s ennek volt az eredménye, 
hogy március 3-án a MTESZ számtalan tagegyesü 
letéből verbuválódott 60 szakember elindult két 
autóbuszon Lipcse felé.

A még fényárban úszó Budapesttől veszünk 
búcsút és zavartalanul jutunk el Győrig, ahol az 
első gumidefekt éri az egyik  autóbuszt. Egyórás 
tartózkodás után indulunk tovább és déltájban 
érjük el a magyar határt. A magyar és csehszlovák 
útlevélvizsgálat után indulunk tovább Pozsony 
felé. Rövid időt töltünk Pozsonyban, így kevés 
lehetőségünk van fényképezni. Feltűnik a soproni 
várostornyára nagyon emlékeztető Mihály-torony 
(1. kép) és a régi vár romjai.
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2. k é p . P r á g a  : S z tá lin  e m lé k m ű 3. k ép . A  p r á g a i  vár

További utunk szép napsütéses délutánon, 
havas tájon vezet.

Kissé késve érünk a következő megállóhelyre, 
Brünnbe. ízletes ebéddel és még jobb sörrel vár 
nak bennünket, de nyomban indulunk is tovább. 
Bármennyire is iparkodnak gépkocsivezetőink, a 
csúszós havas úton, mégis csak hajnalban érünk 
Prágába. Még szerencse, hogy a vendéglátó H otel 
Parisban még ekkor is várnak bennünket vacsorá 
val. Egy-két órás alvás után a kíváncsiság nem  
hagy bennünket aludni, s egy kis körsétára indu 
lunk.

A Prágát keresztül szelő Moldva folyó part 
jára sétálunk ki s gyönyörködünk a túlsó part 
szépségeiben. Feltűnik a hatalmas Sztálin szobor- 
csoport, melyet a legutóbbi időben emelt a hálás 
csehszlovák nép felszabadítója emlékére (2. kép). 
Távolabb a híres prágai vár körvonalai látszanak 
(3. kép).

Sajnos, az időnk rövid, sétánkat be is kell 
fejeznünk, mert indulunk tovább.

A rövid éjszakai pihenő ellenére jókedvűen 
foglaljuk el helyünket az autóbuszban, am it 
könnyebbé tesz az is, hogy szép napsütéses időben  
búcsúzunk el Prágától.

Néhány órai út után elérjük az Érchegységet 
és az Elba völgyét, s attó l kezdve utunk szebbnél- 
szebb vidékeken visz bennünket. A néhány perces 
útmegszakításokat mindig fényképezésre használ
juk fel. íg y  örökítem m eg az Elba völgy két szép 
részét (4. és  5. kép). Robogó autóbuszról is adódik 
igen sok megörökítésre kívánkozó részlet, mint pl. 
egy régi vár romjai (6. kép). A vidék szépségeit 
élvezve, kora délután érünk a cseh-német határra, 
ahonnét kétórás várakozás után folytatjuk utun
kat hasonlóan szép tájakon. Lassan sötétedik már, 
mikor Drezdába érünk, de még így is k i tudjuk 
venni a háború pusztító nyomait. Egyórás ebéd
szünet u tán , sötétben folytatjuk útunkat és 
Meissenen keresztül éjfélre érünk Lipcsébe. A vá
sár rendezősége vár bennünket és az állomás épület
ben levő szovjet-tiszti étteremben elfogyasztott 
vacsora u tán  magánházakban szállásolják el kül
döttségünket 1—2 fős csoportokban, ahol a késő 
éjszakai órák ellenére igen kedvesen fogad a 
német család bennünket, s elhelyezésünk is kifo
gástalan.

III. 4.-én délelőtt hivatalos ügyek intézésével 
telik s már dél van, mikor a vásárba kiérünk. Már 
előzőleg kiterveztük, hogyan osszuk be időnket,

4. k é p .  R é s z le t az É rch eg y ség b ő l 5. kép. E lb a , völgyrészlet
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6 . k é p .  V árrom  a z  E lb a  m en tén

hogy azt m inél hasznosabban töltsük. Ennek meg
felelően először általánosságban, röviden végig
mentünk a vásáron, s utána tértünk vissza a min
ket szakmailag közelebbről érdeklő részekhez.

A Kammer der Technik tájékoztatójából 
láttuk már, hogy a vásár elrendezése a következő:

I. csarnok Csehszlovákia kiállítása.
II. 33 Energia és erőgépek. 

Hőtechnika.
III. 3 3 Metallurgia, a kémiai ipar 

berendezései.
IV. 3 3 Textil- és cipőgépek.
IV/a

IV/b

3 3 Élelmiszeripari gépek, 
yarrógépek.
Építészet.

V. 33 Szovjetunió kiállítása.
VI. 33 Bányászat és nehézipar. 

Öntészet, hegesztés.
VII. 33 Elektrotechnika. 

Híradástechnika és rádió- 
technika.

VIII. 33 Lengyel, magyar és bolgár 
kiállítás

IX, IX/a 33 Kémia és műanyagok.
IX/b, IX /c 33 N yugati államok kiállítása.

X. 33 Foto, finommechanika és op
tika.
Gyógyszeripar.

XIV. 33 Járművek kiállítása.
E 33 Kínai kiállítás.
G 33 Megmunkálógépek. Szerszá

mok.

Autóbuszunk a magyar kiállításhoz v it t  ben
nünket, am ely a lengyelekkel együtt közös pavi
lonban volt elhelyezve (7. kép). Örömmel néztük 
végig a kiállított gazdag anyagot, a könnyűipa
runk, nehéziparunk és élelmiszeriparunk bő vál
tozatos termékeit. Már az első percekben feltűnt 
kiállításunk nagy forgalma, amiről a következő 
napokon m ég jobban meggyőződtünk. Mindig 
sok szemlélője volt a pavilonunk előtt kiállított 
autóbuszainknak, teherautóinknak is (8. kép). 
Aránylag kevés időt töltöttünk a magyar kiállítás 
megtekintésével, s siettünk a többi államok ki
állításait megtekinteni.

7. kép. A  m ag y a r-len g y e l p a v i lo n

Közvetlenül a főbejárat mellett egy hatalmas, 
m űvészi pavilonban volt a szovjet kiállítás (9. 
kép). A képen is látható, hogy nagy emberáradat 
hullámzott mindig, hogy megtekintse a szovjet 
ipar termékeit. A méreteiben is hatalmas szovjet 
kiállítás hűen tükrözte a szovjet ipar fejlettségét. 
Az első csarnokban az autóipari büszkeségei 
(Zisz, Zim, Pobjeda stb.), a következő csarnok
ban a mezőgazdasági gépek traktorok stb. voltak 
kiállítva, köztük e g y  billenthető 25 t-ás teher
autó, míg a két oldalsó csarnokban a rádió, televízió, 
műszeripar kiállítása volt. Az em eleten az élel
miszer, textil, szőrme stb. kiállítás volt, azon
kívül egy filmvetítő terem.

Nagyon sokoldalú és gazdag volt minden 
tekintetben a N ém et Demokratikus Köztársaság 
kiállítása. Igen jó benyomást tett a kínai, a len 
gyel, a cseh, a bolgár kiállítás színpompájával, 
árubőségével. A vásár sugárutain sétálva is igen 
sok hasznos érdekes látnivaló vo lt. A kiállított 
magyar szeizmikus műszerkocsitól, jachttól, döm
pertől stb.-tői kezdve a többi államok által k i
állított különböző vasú ti kocsikig, a vasúti emelő- 
daruig (10. kép) stb . Nagyan látványos volt a 
szivattyúk és kutak bemutató részlege (11. kép). 
S íg y  folytathatnám tovább a vásár ismertetését, 
leírását, ami igen m essze vezetne. Ehelyett inkább

8 , k ép . I k a r u s  au tó b u szo k
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9. k ép . A  sz o v je t p a v ilo n

rátérek a vásáron szerzett műszaki tapasztala
taink ismertetésére, amelyeket vaskohászati, fém
kohászati és öntödei területen szereztünk.

Vaskohászat

A magdeburgi Ernst Thälmann nehézgép- 
gyár, m ely döntő súllyal ércelőkészítési, valamint 
kohászati gépiberendezések előállításával foglal
kozik, kiállított egy teljes ércelőkészítőművet l:2f 
arányban kicsinyítve. Ezen ércelőkészítőmű min
táján a mechanikus és flotációs fémelőkészítés 
minden fázisa megtalálható volt. Maga a minta 
egy kb. 25°-os lejtésű hegyoldalba történő be
építést ábrázol, amikor is a mű legfelső szintjén 
történik az érc felszíni fejtése és a mechanikus 
és kém iai ércelőkészítő folyamatok a kb. 25°-os 
lejtéssel egymás alá épült üzemrészekben történik.

Ez a cég állított k i teljes eredeti méretben 
és kivitelben egy 1000— 1300 m3-es nagyolvasztó

hoz szolgáló adag-,illetve elegykeverő berendezést, 
28 t-s súllyal (elegyelosztó). Ez a berendezés az új 
magyar 700 m 3-es nagyolvasztókon már megvan.

Szintén a fenti nehézgépgyár kiállításában 
szerepeltek elég nagy számmal hajtóművek. Az 
ugyancsak magdeburgi, Dim itrov nehézgépgyár 
szinfén nagyszámú hajtóművet, nehéz fogaskerék 
áttételi berendezést, valamint nehéz darumeghajtó
művet állított ki. Ezen hajtóművek túlnyomó 
többsége levett szekrényfelsőrésszel tárolt a  k i 
állításon, igy a meghajtóberendezések belső el 
rendezése a fogaskerekek és különböző áttételek  
megmunkálása is jól látható v o lt.

A wildaui Heinrich Ráz nehézgépgyár több  
nehéz hámort, sajtót és kalapácsot állított ki. 
A kiállított tárgyak között szerepelt egy n a g y 
méretű kétállványos úgynevezett hídhámor.

A dessaui gépgyár és vasöntöde egy finom - 
hengersorokhoz szolgáló köracél profil és rúdacél 
hídegyen get őgép et állított k i tetszetős k iv ite l 
ben. Az egyengetőgép általános elrendezésében 
hasonló volt az ismert korszerű hidegegyengető-

1 1 . kép .' V á sá x ré sz le t

gépekhez és 9 munkagörgője v o lt. A ZEMAG cég 
egy görgős ércrostálóberendezést állított ki 1500 X 
5170 mm-es asztalmérettel és azon belül 48 tár 
csás hengerrel. A  tárcsák közötti távolság 3,5 mm  
volt.

Igen érdekes volt a hannoveri Ilsede-Peine 
kohóművek óriástartókból álló mintasorozata. 
Az eddig ismert és általában gyártott 2— 4— 600 
mm-es I-gerendákon túlmenően kiállítottak 8— 
9— 1000 mm-es I-gerendákat is. Ezen nagyméretű 
gerendák helyett a szerkesztők ma már inkább 
lemezből hegesztett tartókat használnak, m ivel 
a fentemlített igen nagyméretű I-gerendák hen 
gerlésére szolgáló hengersorok építési és üzemben- 
tartási költségei a viszonylag alacsony szelvény- 
keresletekhez mérten rendkívül nagyok. A cég 
prospektussal és külön ismertetéssel nem rendel
kezett, így ezen nagyméretű tartók különleges ren 
deltetését illetően sem tudtunk felvilágosítást 
kapni.

A Bőhler cég igen tetszetős nemesacél és 
V~ ötvözött acél szerszám és orvosi műszer kollek-1 0 .  k é p .  V á s á r r é s z l e t
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cióval vonult fel. Igen gyakran még a nemesacél 
szerszámok is nikkelezve, illetve krómozva voltak.

Az osztrák Schoeller-Bleckmann cég melegen 
és hidegen hengerelt finomlemezeket, nemesacél
lemezeket, valamint nemesacél szerszámokat á llí 
to tt ki.

A Walzwerk Neviges rendkívül szép felületű 
hidegen és melegen hengerelt transzformátorlemez 
szalagokkal és táblákkal vett részt a kiállításon. 
Feltűnő volt, hogy a kiáUított melegen hengerelt 
transzformátor és dinamólemez táblák mérete a mi 
táblaméreteinktől eltérően jóval nagyobb volt. 
A kiállított táblázatok adatai szerint a melegen hen 
gerelt és dresszirozott transzformátor és dinamó
lemezek táblamérete max. 1000x3000 mm lehet. 
Ezen nagy táblaméret pontos kihengerlésére, il 
letve a viszonylag kis vastagsági méretek szabatos 
tartására minden valószínűség szerint korszerű és 
pontos hengersorokkal rendelkeznek. A hidegen 
hengerelt transzformátorlemez táblákat és teker
cseket szigetelőlapokkal bevonva is szállítja a cég.

Külön kell megemlékezni a kiállításon részt- 
vett meleg és hideghengereket gyártó cégek és 
vállalatok anyagáról.

A wetzlari Röchlingsthal Művek blokk- és 
laposacél hengereket állítottak ki. A blokkhenge
reken az irodalomból és gyakorlatból egyaránt 
ismeretes rovátkolást, találjuk. A bochumi hen 
gergyár krómötvözésű 100° Shore felületi kemény
ségű 425x1450 mm-es hideg quarto munkahenge
reket állított ki. A henger felülete és a hengercsa
pok felcsiszoltak, a hengercsápok kiképzése gör
gőscsapágy használatára alkalmas.

A dortmundi kohóunió profilhengereket, v a 
lamint sima felületű vas- és acélhengereket állított 
ki. Ugyancsak ez a vállalat állított ki egy pörgő- 
fogaskerékpárt nyilazott fogazással nehéztartósor 
meghajtására. A pörgőállvány és a nyilazott 
fogaskerekek nem tértek el az ismert és alkal
mazott kivitelektől.

A VEB (NDK ) nemesacélművek ötvözött 
hideg fémmegmunkáló hengereket állítottak ki 
sima palásttal. A hengerek egyrésze műgyanta 
csapágyazásra, másrészük pedig görgőscsapágya
zásra volt tervezve.

A VEB Florin acél- és hengermű (Hennings
dorf) alakos nehézhengereket á llított ki, de igen 
kitűnőek voltak nehéz (15 t feletti) alakos önt 
vényei is (nehéz szelepházak stb.).

A kreffeldi DEW  különleges acélgyár króm 
és volfram ötvözésű hideghengereket állított ki. 
A kiállított hengerek döntő többsége keskeny és 
közepes szalaghengerművekhez szolgál, majdnem 
minden esetben görgős csapágyazással.

A hengereket gyártó vállalatok prospektuso
kat és a hengerek összetételére vonatkozó műszaki 
leírásokat nem adtak. Érdeklődésre egyedül a 
hengerek szélső méreteit adták m eg és a felhasz
nálási célt illetően megjelölték a vállalataiknál ren
delhető optimális, illetőleg maximális felületi 
keménységi értékeket.

A VEB Ankerwerk Schmalkalden vállalat 
kő-beton és üvegmegmunkáló keményfém szer
számokat állított k i igen változatos, szép kivitel
ben és nagy mennyiségben.

A tűzállóanyag gyártók közül a Radex és a 
Didier céget említjük meg. Az utóbbi különösen a 
Rubinit R jelzésű újfajta krómmagnezit gyárt
mányát propagálta, melynek térfogat súlya 3 fe
lett van, tűzállósága SK 42, hidegnyomószilárd
sága 300— 400 kg/cm2 és i  1% mérettoleranciá
val szállítanak a kívánt alakban. Ezenkívül kü
lönböző sam ott és korund döngölőanyagokat mu
tattak be.

Fémkohászat

Lengyelország a kiállításon bemutatta, hogy 
már nemcsak alumíniumot, hanem 99,99-es tiszta 
ságii alumíniumot is termel. A Kínai Népköztár
saság ismertette alumínium-termelését, valamint 
azt is, hogy milyen gazdag alumínium ércelőfor
dulásai vannak.

Különösen gazdag volt az NDK pavilonja 
alumíniumipari vonatkozásokban. Az NDK-ban 
gyártott alumínium és nagytisztaságú alumíni
umon kívül a legkülönbözőbb fél- és készárupro
filok és fólia volt a kiállításon. Nagyon érdekes 
volt az alumíniumból készült vízikerékpár és alu
mínium ötvözetből készült hurkaalakú ülőpadok
kal szerkesztett vízitutaj. Figyelmet érdemelt még 
az osztrák gyártmányú tiszta alumíniumból ké
szült hűtőteherkocsi is.

Külön kell szólni a lipcsei vásáron kiállított 
magyar alumínium gyártmányokról. Minden rész
rehajlás nélkül meg lehet állapítani, hogy talán 
egyetlen ország sem állított ki annyi alumínium
tárgyat, mint Magyarország. A legkiemelkedőbbek 
a mindenki által megcsodált Ikarus farmotoros 
autóbusz, valamint a többi autóbuszok és troli
buszok. Érdeklődtek a kiállítás egyetlen alumí
nium vitorlás-jachtja iránt, amely a magyar pavi
lon előtt volt kiállítva.

Öntészet

Igen gazdag anyagot állított ki a Német De
mokratikus Köztársaság öntőipara.

A Dia Chemie (Német bel- és külkereskede
lem, kémiai rész) hőtleadó anyagokat állított ki 
acél, öntöttvas, alumíniumbronz, különleges bron
zok öntéséhez, amellyel a felöntések térfogatát és 
súlyát 75— 86% -kai csökkenteni tudják. A kiállí
táson bemutattak egy 120 kg-os acélöntvényt, 
melynek a felöntés súlya 118 kg és 360 mm 0 -fí 
volt, míg hőtleadó felöntés alkalmazásával a fel
öntés súlya 25 kg-ra, átmérője 135 mm-re csök
kent.

A Huth és Richter kémiai üzem (Halle) szé
pen elkészített, komplikált magok bemutatásával 
demonstrálta a magkötőanyagainak kiváló minő
ségét. A különböző magkötőanyagait univerzális 
használatra, henger és vékonyfalú öntvényekhez, 
magfúvógépekhez és radiátor magokhoz ajánlja. 
Kiállított ezenkívül műgyanta kötőanyagokat is.

Az Arno Schramm cég (Radebeul) különböző 
formabevonóanyagokat m utatott be : öntödei gra
fitot, fekecset, habgrafitot, talkumos keveréket, 
kokilla bevonóanyagokat stb. A VEB (K) Che
mische Werke (der Stadt Cottbus) cég különböző
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12. k é p . G D H  3600-as p ié s ö n tő g é p  (N D K )

emulziós műgyanta és egyéb kötőanyagokat és 
segédanyagokat mutatott be.

Igen nagy érdeklődést váltott ki a Központi 
öntőtechnikai Intézet (Zentralinstitut für Gies- 
sereitechnik) által tervezett 3 db öntőgép, melyek 
nek a prototípusát mutatták be a kiállításon.

Az egyik GDH 3600 jelű vízszintes tengelyű  
hidraulikus présöntőgép (12. kép). Al-, Mg-, Zn-, 
és Cu- ötvözetekből készülő öntvények előállí
tására. Az előállítható max. öntvénysúlyhatár A1 
ötvözetek esetén 3,8 kg, Cu ötvözetek esetén 8,5 
kg. A gép üzemi nyomása 120 atü. A szükséges 
nyomófolyadék- (víz és olaj emulziója) mennyiség 
60 1/perc. A zárónyomás 150 t, a szabályozható 
présnyomás 6— 24 t. A fajlagos présnyomás köny- 
nyűfém esetén max. 300 kg/cm2. Az álló és a

mozgó formafelfogó lap közötti legnagyobb távol
ság 1100 mm. Az öntvény max. felülete az osztó
síkban könnyűfém öntvények esetén 600 cm2, Cu- 
ötvözetek esetén 220 cm 2. A gép alapterülete 
1600x4520, magassága 1640 mm, súlya kb. 10 t.

A másik gép egy GDH 70 jelű, elektromos 
vezérlésű, teljesen automatizált hidraulikus öntő
automata zinköntvények előállítására (13. kép). 
A gyártható max. öntvénysúly 12 g. Az üzemi 
nyomása 70 atü. A zárónyomás 2000 kg. A max. 
fröccsentő nyomás 500 kg. A kokilla lehetséges 
max. mérete 160x160 mm. A gép alapterülete 
550x1750, magassága 1450 mm. A gép súlya 
kb. 1 t.

A harmadik gép egy GKH 20 jelű, elektromosan 
vezérelt, teljesen automatizált, hidraulikus öntő
gép (14. kép), könnyűfém öntvények kokillában 
való gyártására. A használható kokilla max. külső 
méretei : 650 X 450 v 450 mm. A gép alapterülete 
950x3300, magassága 1150 mm.

Igen szép számmal találtunk öntödei formá
zógépet a kiállításon. A DIA 6 féle nagyteljesít
ményű formázógépet ajánl :

1. 750 típusú, fordítólap lehetséges mérete: 
508x610, 762, 914, vagy 1066 mm. Formaszek
rény nagyság 500 x600-tól 500x1000 mm-ig, 
200 illetve 275 mm szekrény magasság mellett, 
350 kg-os súlyhatárig (15. kép).

2. 1502 típusú, fordítólap lehetséges méret : 
650/ 762-től 914v 1220 mm-es nagyságig, 8 féle 
méretben. Átfordítási súlyhatár 700 kg (16. kép).

3. 3002 típusú, fordítólap mérete 1016x1270 
mm, formaszekrény nagysága 1425 x  1400 mm 
(17. kép).

4. 6000 típusú, fordítólap mérete : 1270x1830 
mm, formaszekrény m ax. mérete : 1980 x  1500X 
700 mm. Átfordítási súlyhatár 3300 kg, rázó 
súlyhatár 4500 kg (18. kép).

5. 10,000 típusú, max. formaszekrény méret : 
2565 X 1600x900 mm. Átfordítási súlyhatár 6000 
kg, rázó súlyhatár 8000 kg (19. kép).

6. L 100 típusú préselő-formázó gépet, álló 
vagy mozgó kivitelben. Asztallap mérete 550x450 
mm. Formaszekrény lehetséges méret 300-tól 
400 mm [p-ig.

13. k é p . G D H  700-as ö n tö a u to m a ta  z in k ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á h o z  (N D K )

14. k é p .  G K H  20-as ö n tő g é p  k ö n n y ű fé m ö n tv e n v e k  
g y á r tá s á r a  (N D K )
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16. kép. 75 0  típusú form ázógép (NDK) 18. k é p .  6000 t íp u s ú  fo rm ázó g ép  (N D K )

16. kép. 1502 típusú form ázógép  (NDK) 19. k é p .  10000 t íp u s ú  fo rm ázógép  (N D K )

17. kép. 3002 típusú form ázógép (NDK) 20. kép. Hom oklazítógép (lengyel)
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21. k é p . H o m o k rö p ítő g é p  (lengyel)

Ezenkívül a VEB Eisengiesserei u. Masch.- 
Bau. „Ferdinand Kunért“ (Schmiedeberg) válla 
la t állított ki fordítólapos és lehúzós formázógépe
ket 3— 3 nagyságban.

Igen gazdag anyagot állított ki a VEB Leip 
ziger Eisen- und Stahlwerke. Sokféle, számos ön 
tödei munkafolyamatot megkönnyítő gépet gyárt 
a vállalat, amelyek közül a fontosabbakat a k ö 
vetkezőkben ismertetem :

Kézi homokfúvó öntvénytisztításra (Typ 25), 
kétféle nagyságban. Egy másik típusú homokfúvó 
(Typ 25 S), kis darabok mattírozására. Forgóasz
talos, homokfúvós öntvénytisztító (Typ 2000), 
asztalátmérő 2000 mm. Különböző nagyságú 
homok-sugár-fúvók.

Homok-sugár-fúvós öntvénytisztító házak 
(30 és 40 típusú). Alapterület 3 x 4 ,  illetve 4 X 4 m , 

magasság 2,5 m.
Forgóasztalos, röpítőkerekes öntvénytisztító 

gép. (Typ PDS 2500 és PDS 1600). Asztal átmérő

22. kép. Formázógép (lengyel)

23. k é p . N y e rsv a s  tö rő g é p  é s  fo rm ázőgép  (lengyel)

2500, illetve 1600 mm, nyílás magasság 500, illetve 
400 mm.

250 literes fekecs keverőgép (SZM 250) ;
75 és 150 1-es maghomok keverő gép (VKM 

75 és 150) ;
Homoklazítógép, három nagyságban (SM 

10, 20 és 30). Teljesítményük óránként 4— 5, 5—6, 
illetve 8— 12 m3/óra.

Homokkeverő koller, 2 0 0 1-es, óránkénti telje
sítmény kb. 2,4 m3 (MK 200). Tisztító dob, átmérő 
800 mm 1000 és 1250 mm.

Röpítőkerekes öntvénytisztító ház (PBS 1500 
és PPS 500).

Lemezből készült formaszekrények, kívánt 
alakban és nagyságban.

Komplett homokvizsgáló berendezés, igen 
tetszetős kivitelben.

Igen szép öntödei gépeket állítottak ki a len
gyelek. Ezek közül megemlítem a 8 m 3/óra telje
sítményű homoklazító gépet (20. kép), melynek 
szalagszélessége 280 mm.

24. kép. Lipcse : D im itrov múzeum
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26 . kép. L ip c s e  : G oethe s z o b o r

Homokröpítőgép (21. kép), m elynek telje
sítménye 8— 12 m3/óra, a gép által kiszolgált’terü- 
let sugara 2050 mm.

Pneumatikus formázógép (22. kép). Asztal
méret 570x720 mm. Levegőszükséglete szekré
nyenként 25—35 1.

Nyersvas törőgép (23. kép), háttérben a for
mázógéppel.

Említésre méltó egy  a Dia által kiállított hat
karos forgattyú-tengely, melyet gömbgrafitos ön
töttvasból öntöttek. Fekve formázták s állva ön
tötték. Ezenkívül számtalan precíziós öntéssel 
készült gépalkatrész, ötvözött szerszám sth. volt 
kiállítva.

26. k ép . Lipcsei városrészlet a Tamás templommal

27. k é p .  Lipcse : B a c h  szo b o r

Nagyon látványos volt a szerszámgép kiállí 
tá s i csarnok. Л legkülönbözőbb rendeltetésű, nagy 
ságú és alakú szerszámgépeket lehetett látni. Öntő 
szemmel két dolgot említek meg : a szerszámgépek 
csúszó felületei kivétel nélkül tusírozottak, így  
közvetlenül nem figyelhető meg az öntvény felü 
letének minősége. A látottak alapján nyugodtan 
megállapíthatjuk, hogy a magyar szerszámgépönt
vények felületi minősége is felveszi a versenyt a 
külföldi gépekével.

Érdekes v o lt  a VEB Funkerwerk Köpenick 
cég által kiállított nagyfrekvenciás esztergapad
felület edzőgép. Ä  kiállított gép prototípus vo lt 
még, így nem tudtak részletes műszaki adatokat

28. k ép . Drezda : a h áb o rú  nyoma
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29. k é p .  D re z d a  : Z w in g e r  k é p tá r  h ó v ih a r b a n

adni. Annyit közöltek, hogy a készre munkált fe
lületen nagyfrekvenciás j hőkezeléssel * [ 0,1—0,3 
mm-es martenzites kérget tudnak biztosítani.

A wetzlari Buderus’sche Eisenwerke külön
böző háztartási cikkeket mutatott be, mint pl. 
fürdőkádakat, lefolyókat, mosdókat, töltőkály 
hákat stb.

Az angol Birlec-cég egy miniatűr ívfényes 
kemencét állított ki, s gazdag plakát anyaggal 
szerepelt.

Anyagvizsgáló gépek bő választékát állította 
ki a VEB „Werkstoffmaschinen Leipzig“ vállalat. 
A kiállított berendezések egyik része fémes anya
gok, a másik része műanyagok, a harmadik része 
textilanyagok vizsgálatára szolgálnak. A m i szak
mai területünkön említésre méltó többek között a 
kiálított 200 t-ás pulzátoros universál szakítógép, 
a 30 t-ás szakítógép, a különböző nagyságú meleg
szakítógépek, Charpyütőkalapács, keménységmérő 
berendezések stb.

A VEB Funkwerk Erfurt új ultrahang készü

30. k ép . P r á g a  ; K áro ly  h íd

léket mutatott be (typ  9002) anyagfolytonossági 
hibák vizsgálatára.

A kiállításnak vas- és fémkohászatot, vala
m int az öntészetet érintő része — mint láttuk —  
igen nagy anyagot ölelt fel. A többi szakterület 
felmérése a kint járt többi szakember feladata, 
másrészt nekünk már időnk sem v o lt azok alapos 
tanulmányozására és feldolgozására.

A Lipcsében töltött hat napunknak volt 
egyéb programja is, amiről a továbbiakban szá
molok be.

Éppen a rövid lipcsei tartózkodásunk miatt 
rendeztünk egy autóbuszos körsétát, hogy némi
leg megismerjük Lipcse múltját és történelmi 
nevezetességeit.

3 1 . kép. P rá g a  : V isszap illan tás  a  K á ro ly  h íd ró l

Első utunk a ,,népek csatája“ monumentális 
emlékműhöz vezetett. Hatalmas, márvány em 
lékmű, melynek magassága 90 m-nél több és né 
hány százezer tonna márványt használtak fel az 
építéséhez. Ugyancsak a Napoleon felett aratott 
győzelem emlékére építtetett az orosz cár egy jelleg
zetesen orosz stílusú templomot.

Utunk a Dim itrov múzeumhoz vezetett (24. 
kép). Azelőtt törvényszéki épület volt s itt folyt a 
Dimitrov-per. Megcsodáltuk az új városháza épü 
letét, majd a középkorban épült régi városháza 
m ellett — az Auersbach pincével szemben, ahol 
Goethe a Faustot írta van a Goethe szobor (25. 
kép).

Körsétánk utolsó állomása a Tamás templom 
(26. kép), ahol J. S. Bach volt, karmester. A több 
száz éves templom építészeti remekmű, mellette 
állították fel Bachnak a szobrát (27. kép).

Városnézés közben sok rommal találkoztunk, 
de erős ütemben folyik a város újjáépítése is.

A Kammer der Technik figyelmes rendezése 
révén március 7-én a Leipziger Eisen-und Stahl
werket látogattam meg. Feledhetetlen kedvesség
gel és barátsággal fogadtak s m utatták meg a vas 
acél és temperöntödéket. Hasonló baráti fogad-
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tatásban volt részem az öntödei kutatóintézetben 
(Zentralinstitut für Giessereitechnik), ahol a rövid 
ottartózkodásom alatt igen hasznos tapasztalat- 
cserében volt részem.

Nagyon gyorsan eltelt az időnk és III. 9-én 
reggel búcsút vettünk Lipcsétől. Havas, hideg idő 
ben indultunk visszafelé. Első állomásunk Drezda 
volt, ahol már nappali világításban, szomorúan 
néztük a háború pusztításait (28. kép). — A híres 
Zwinger képtár részben épen maradt (29. kép). 
Sajnos annyi időnk nem volt, hogy meg is tek int 
hettük volna.

Az idő is kiderült úgy, hogy ismét alkalmunk 
volt gyönyörködni a festői Elba völgyben. Az ebé 
dünk Bad-Schaudanban volt, m íg vacsorát már 
Prágában ettünk.

Másnap délelőtt alkalmunk volt Prágával 
megismerkedni. A Hradzsin után  a többszáz éves 
folyóhíd szépségében gyönyörködtünk (30„ 31. 
kép), majd az óváros szűk sikátorain sétáltunk 
(32. kép).

Délután indultunk Prágából és az éjtszakát 
Brünnben töltöttük. Másnap ú gy  osztottuk be az 
időt, hogy Pozsonyban is tölthessünk 1—2 órát. 
Meghatva nézegettük a történelmünkben oly sokat 
szerepelt ősi város szépségeit.

III. 11-én 17 órakor léptük át a magyar h a 
tárt. Élményekben, tapasztalatokban gazdagon

32 . k ép . P rá g a  : R é g i városrész.lot

jöttünk haza. Azt kívánom, hogy hasonló nemzet
közi vásárokra minél több szakember jusson el s 
remélem, hogy a MTESZ minél több hasonló kezde
ményezésnek áll az élére s segíti tagjait ezáltal is 
műszaki kultúrájuk emelésére.

A vaskohászati rész összeállításában Nagy 
Zoltán oki. kohómérnök, a fémkohászati részben 
pedig Szekér Gyula kandidátus volt segítségemre, 
amiért ezúton mondok nékik köszönetét.

Varga Ferenc

N agym éretű  acélöntvények gyártási problém ái*
N A G Y  Z O L T Á N  

(Lenin K o h ásza ti Művek Diósgyőr)

3 . НАДЬ:
Специальные проблемы производства крупных стальных 
отливок.

Вывод :
Статя занимается вопросом усадки крупного стального 
литья, создающимся напряжением и формовочными 
материалами.

D ip l. Ing . Zoltán N agy :
D ie besondere H erstellungsproblcm en топ grossen  
Stahlgussstücken.

Zusam m enfassung :
E s  w erden  S c h ru m p fu n g , S p a n n u n g sb ild u n g  so w ie  
F o rm m a te r ia le n  d e r  grossen S ta h lg u s s s tü c k e n  b e h a n d e l t

M etall. Eng. Z o ltá n  Nagy:
Special problems In heavy steel ca stin g  production.

Sum m ary:
S h rin k a g e , s tre s s  fo rm a tio n  a n d  m o u ld in g  m a te r ia ls  
a r e  d e a lt  w ith.

Nagyméretű acélöntvények gyártására ha 
zánkban elsősorban a diósgyőri acél-öntöde rendez
kedett be. Ha visszatekintünk az elmúlt 30— 40 
esztendőre megállapíthatjuk, hogy a hazai, illetve  
elsősorban a diósgyőri eredetű nagy acélöntvénye
ket nemcsak belföldön, hanem külföldön is jól

* E lh a n g z o tt  a z  Ö ntödei S z a k o s z tá ly  1955 j a n u á r  
2 7 -i ülésén.

ismerték, mert az üzem gyakran gyártott exportra 
Szép képviselői ennek a múltnak az olasz meg
rendelésre gyártott hajó-öntvények (1. ábra), 
valamint ugyancsak exportra gyártott kisnyomású 
gőzturbinák öntvényei (2. ábra).

1. á b ra .  A cé lö n té sű  te n g e ly ta r tó k

Aki figyeli a technika fejlődését, az láthatja, 
hogy világszerte mind nagyobb teljesítőképességű 
gépeket gyártanak. Ez a fejlődés természetesen 
fokozott követelmények elé állítja a nagyméretű 
acélöntvényeket gyártó öntödéket is [4].
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Ha lépést kívánunk tartani mi is ezzel a fej 
lődéssel, akkor foglalkoznunk kell a hazai gyártás 
elméleti és gyakorlati fejlesztésével. Még jobban 
kidomborodik fentiek fontossága, ha arra gondo
lunk, hogy a munkaigényes, nagyméretű acél- 
öntvények exportja komoly mennyiségű külföldi 
valutát biztosíthat nemzetgazdaságunknak.

2. á b ra .  K is n y o m á s ú  g ő z tu rb in a  h á z -ö n tv é n y e i. A  k é t  
ö n tv é n y  s ú ly a  : 14.000 kg , m a g a ssá g a  : 4000  m m

A nagyméretű acélöntvények gyártása során 
majdnem minden munkafolyamat különleges prob
lémát jelent a kisméretű acélöntvények gyártá
sával szemben. Előadásomban csak két probléma
körrel kívánok foglalkozni a rendelkezésemre álló 
idő rövidsége miatt: a zsugorodással és a formázó
anyagok kérdésével.

1. Zsugorodás

Megbízható, jó acélöntvények gyártása al 
kalmával a zsugorodás rendkívül fontos szerepet 
játszik. Fokozott mértékben vonatkozik ez a 
nagyméretű acélöntvényekre, részben azok méret
pontossága szempontjából, részben a gátolt zsu 
gorodás káros következményei miatt.

Helytelen technológia alkalmazása folytán 
a következő hibák léphetnek fel :

1. Helytelen zsugormérték megválasztása ese 
tén az öntvény mérethibás lehet, ami selejthez 
vezethet.

2. Erősen gátolt zsugorodás esetén az önt
vényben melegrepedések keletkezhetnek.

3. A gátolt zsugorodás miatt, lehűlés közben 
feszültségek keletkeznek az öntvényben, melyek 
vetemedést vagy hidegrepedést okozhatnak.

4. Ha az öntvény konstrukciójánál fogva 
hajlamos termikus-feszültség képzésére, akkor az 
öntvény kisebb vagy nagyobb feszültséggel hül le, 
ami hidegrepedést vagy vetemedést okoz.

Ezekkel a problémákkal egyenként, vagy 
együttesen majdnem minden nagyméretű acél- 
öntvény gyártásakor találkozunk. Érthető tehát, 
miért fektetünk nagy súlyt a zsugorodás alapos 
megismerésére,

A zsugorodás mértékének megállapítása

A gyakorlati életben rendkívül fontos a 
zsugorodás mértékének helyes megállapítása. Ha 
pl. egy 4000 mm 0  -jű fogaskerék m intáját 1,5 
%-os fogyással készítjük el és az öntvényt csak 
1%-ot zsugorodik, akkor az öntvény 0,5%-kal 
azaz 20 mm-rel nagyobb lesz. Ez a hiba könnyen 
selejtet okozhat. A zsugorodás mértékének elő
zetes megállapítása sok tényező figyelembe véte
lével történik és nagy gyakorlatot igényel. Vizs
gáljuk meg, melyek azok a gyakorlati tényezők, 
amelyek döntően befolyásolják a zsugorodás mér
tékéi .

Ezek a következők :

1. Az acél szövetszerkezete.
2. Az öntvény falvastagsága.
3. Az öntvény terjedelme.
4. Mechanikus- vagy termikus gátlás.
5. A formázóanyagok jellege.

1. Az acél szövetszerkezete azért befolyásolja 
döntően a zsugorodás mértékét, mivel a perlites 
acélok 2,0—2,2%-ot, az austenites acélok 2,8— 
3,0%-ot zsugorodnak, gátlás nélküli zsugorodás 
esetén. A gyakorlatban az austenites acélból 
öntött öntvények 40— 50%-kal többet zsugorod
nak, mint a perlites acélból öntött öntvények. 
Pl. ha egy perlites acélból öntött koszorú 1,5%-ot 
zsugorodik átmérőben, akkor ugyanazon öntvény 
austenites anyagból kb. 2,2%-ot zsugorodik. A 
nagy Сг-tartalmú ferrites acélöntvények viszont 
10%-kal kevesebbet zsugorodnak a perlites önt
vényeknél.

2. Az öntvények falvastagsága hasonlókép
pen erősen befolyásolja a zsugorodást. Zsugorodás 
közben ugyanis az öntvénynek le kell küzdenie 
a formázóanyag ellenállását. Minél nagyobb az 
öntvény falvastagsága, annál nagyobb zsugorító
erőt képes kifejteni, annál jobban legyőzi az 
ellenállást és annál jobban megközelíti a gátlás- 
nélküli zsugorodás értékét. A vékony falú önt
vények viszont csak keveset képesek zsugorodni.

3. Minél terjedelmesebb, hosszabb az öntvény, 
annál nagyobb a zsugorodás abszolút értéke. 
Egy 6 m hosszú gerenda pl. (perlites acél esetén) 
gátlásnélküli zsugorodással 130 mm-t zsugorod 
nék össze hosszirányban. Természetesen, hogy 
ilyen nagyméretű elmozdulás alkalmával a for
mázóanyag ellenállása fokozott mértékben ér
vényesül. Ezért minél nagyobb az öntvény ter 
jedelme, annál kevesebbet képes százalékosan 
zsugorodni.

4. A gyakorlati életben a mechanikus gátlás 
legkülönbözőbb fokozataival találkozunk. A 3. 
ábrán látható nagyméretű gyűrű mechanikus gát-
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lása igen nagyfokú, m ivel zsugorodás közben a 
formázóanyag erős ellenállást fejt ki az elmozdulás 
ellen. A 4. ábrán látható alacsony gyűrű mecha
nikus gátlása viszont egészen csekély.

Különösen erős mechanikus gátlást találunk 
az úgynevezett zárt konstrukciójú öntvények zsu
gorodásakor (5. ábra). Ilyen esetben zsugorodás 
közben a formázóanyag nem tud k itérni a zsugo
rodó öntvény elől.

I §
'
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4 . á b r a

Termikus gátlást találunk a 6. ábrán látható 
tárcsás lendkerékben. A vékony tárcsa gyorsab
ban hűl le és zsugorodik össze, m int a vaskos 
koszorú. Amikor viszont jóval később a koszorú 
lehűlésére és zsugorodására kerül sor, akkor a 
tárcsa ellenáll a koszorú zsugorodásának, mivel 
valósággal kitámasztja azt.

5. áb ra . H a ra n g s z e le p  m e tsz e te

5. A zsugorodás mechanikus gátlásában a 
forma és mag anyaga is fontos szerepet játszik. 
Minél nagyobb az öntvény lehűlésekor a formázó
anyag szilárdsága, annál nagyobb mértékben

0 . á b r a

képes fékezni a zsugorodást. A szárított forma 
és mag fékező hatása a legerősebb. A nyers forma 
és nyers mag ellenállóképessége viszont jelenték
telen [1]. A 7. ábrán látbató gyűrű szárított for
mában 1,3%-ot, míg nyers formában 1,8%-ot 
zsugorodott. Egyes formázási eljárások is csök-

8. á b ra . 6 m á t m é r ő jű  gyűrű  f o r m á ja  összerakás k ö z 
ben

kentik a mechanikus gátlást. Ilyen  pl. a takarómag 
alkalmazása (8. ábra). A takarómagok csak kevéssé 
gátolják a felöntések elmozdulását zsugorodás 
közben. Ezzel magyarázható meg az pl., hogy  
a 7 m hosszú, 50— 60 mm falvastagságú gerendát 
öntöttünk nyersformába, takarómagokkal és az 
öntvény 2,1%-ot zsugorodott.

A fentiek alapján összefüggés állapítható 
m eg az öntvény terjedelme, falvastagsága, és 
zsugorodása között. A 9. ábrán látható görbék

%

Ö n tv é n y  falvastagsága

9. á b ra .  K ü lö n b ö z ő  fa lv a s ta g sá g ú  é s  te rjedelm ű  a c é l 
ö n tv é n y e k  zsugorodási sz á z a lé k a

segítségével megállapítható az öntvény zsugoro
dása, a hosszméret és falvastagság alapján (kö 
zepesmértékű gátlás esetén).

A görbék szárított formára, perlites acélra és 
közepesen gátolt zsugorodásra vonatkoznak. Ha 
austenites acélról van szó, akkor az eredményül 
kapott zsugorodást meg kell növelni 40—50%-kal 
H a nyers formázásról van szó, akkor kb. 40%-kal 
kell növelni az eredményt.

Példa a görbék alkalmazására : Az öntvény  
hossza 1,5 m, átlagos falvastagsága 60 mm. Á lla 
pítsuk meg a zsugorodás mértékét mm-ben az 
összes változatokra.

a) Perlites acél, szárított formázás : 
zsugorodás : 1,4% =  21 mm

b)  Austenites acél, szárított formázás : 
zsugorodás: 1 ,4 % +  0,5X 14,% =  2,1% =  31,5 mm

, F} 'f

02000

7. á b r a

5?!



110 Öntöde 1955. 5. sz, Nagy Z.: Nagyméretű acélöntvények

c)  Perlites acél, nyersformázás : 
zsugorodás: 1,4% +  0,4 X  1,4% =  1,9% =  28,5 mm

d) Austenites acél, nyersformázás : 
zsugorodás: 2,1% + 0 ,4 X 2,1% =  29,4% =  44,0mm

Nagyobb méretű acélöntvények zsugormér
tékét nem lehet előre teljes pontossággal meg
állapítani. A biztonság érdekében úgy szokás 
eljárni, hogy a külső méreteket nagyobb fogyás
mértékkel, a belső méreteket pedig kisebbel 
számítjuk [4].

Ennek következtében az öntvény falvastag 
sága némileg megnövekedik, (10. ábra) az alábbi 
példa szerint •

10. á b r a .  N a g y m é re tű  ö n tö tt  g y ű rű

Pl. egy gyűrű külső átmérője 3100 mm, belső 
átmérője 3000 mm. Ha a külső fogyásmértékét 
1,6%-nak, a belsőt pedig 1,2%-nak választjuk, 
akkor az öntvény 50 mm falvastagsága 7 mm-rel 
fog megvastagodni. A számítás menete a követ
kező :

3100 +  1,6% =  3150 mm 114 : 2 =  57 mm

3000 +  1,2% =  3036 mm 57 -5 0  =  7 mm,

Különbség 114 mm

A falvastagság növekedése tehát 7 mm. Akkor 
jártunk el helyesen, ha az öntvény tényleges 
zsugorodása 1,2% és 1,6% közé fog esni. A gya
korlati életben a különféle esetekben mindig 
értelemszerűen járunk el, a külső- és belső fogyás 
mértékének megválasztása alkalmával.

A nyers fogazású fogaskerék lábkör átmérő
jének fogyásmértékét pl. a várható tényleges 
fogyásnak kisebbre választjuk, míg viszont telibe 
öntött fogaskerék fejkörének átmérőjét a tény
legesnél nagyobb fogyásmértékkel szerkesztjük.

Az alapkört ismét kisebb fogyásmértékkel 
számoljuk, szem előtt tartva mindenkor az önt
vény használhatóságát.

Feszültség képződés

Zsugorodás alkalmával az öntvény minden 
irányban megrövidül. Ez a megrövidülés úgy kö 
vetkezik be, hogy az öntvény minden egyes 
pontja elmozdul, eg y  képzeletbeli pont felé. Ezt 
a képzeletbeli pontot zsugorodási középpontnak 
nevezzük, mely gátlás nélkül zsugorodás esetén

1 2 . ábra

az öntvény súlypontjának közelében fekszik. 
Körgyűrű zsugorodási középpontja (К ) nyilván 
a kör középpontja (11. ábra), m íg egy hosszú 
gerendáé a súlypontban van (12. ábra). Gátolt 
zsugorodás esetén a zsugorodási középpont e l 
tolódik az öntvény ama része felé, ahol a gátlás 
jelentkezik (13. ábra). A gátlás lehet mechanikus 
és termikus jellegű.

*i

1 3 . á b r a

A mechanikus gátlásról fentiekben már volt 
szó. Megállapítottuk, hogy több tényező lehet az 
okozója. Az egyszerűség kedvéért tételezzük fel 
azt, hogy egy hosszú gerenda-alakú öntvény 
hosszirányú zsugorodását csak a formázóanyag 
súrlódása gátolja. A  zsugorodás gátlása követ
keztében az öntvényben feszültség keletkezik, mert 
le k ell győzni a zsugorodást gátló ellenállást. Leg-

I
I

gyakrabban húzófeszültség keletkezik. A feszült
ség az öntvény k ét szélső pontján nulla és a 
zsugorodási középpontban éri el a maximumot 
(14. ábra). Tételezzük fel azt, hogy az öntvény
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minden differenciális szelvényére ható súrlódó erő 
nagysága :

dS =  f-dP  (1)

ahol dS  a súrlódó erő
/  a súrlódási együttható 

dP  az öntvény felületére merőlegesen ható 
erő.

(l)-ből kifejezve a teljes súrlódó erőt az öntvény 
végétől a közepéig :

*/. 7"
8 =  f dS  =  f f dP  =  fP

ó ó
Ezek szerint a súrlódó erő egy egyenes szerint 

nő az öntvény végétő l a zsugorodási középpontig. 
Ha meg akarjuk kapni a zsugorodási feszültséget, 
akkor a súrlódó erőt osztani kell az öntvény szel
vényének területével :

8 f -P
a2S — -— = -------

t t

A zsugorodási feszültség (aze) a zsugorodási 
középpontban a legnagyobb, ezért o tt  a legnagyobb 
a melegrepedés keletkezésének veszélye is. Ez a 
feszültség hossz-kiterjedésű testek esetén a zsu 
gorodási irányával párhuzamos, míg körgyűrű 
alakú öntvények esetében merőleges a zsugorodás 
irányára, tehát érintőleges. Körgyűrű öntvények 
zsugorodási feszültsége mindenhol egyforma.

Röviden megemlítést kíván, hogy a fentiek
ben ismertetett zsugorodási feszültség nagysága 
és iránya képezik az alapját a beömlőrendszer 
megszerkesztésének. Ha ugyanis az acél beáramlá
sának helyét és irányát helytelenül választjuk 
meg, akkor a zsugorodási feszültség következté
ben az öntvény melegrepedést szenved. A beömlés- 
hez hasonlóan hatnak egyéb hőhalmozódások is, 
mint pl. az öntvény bordái.

15. áb ra . E g y e n lő tle n  fa lv a s ta g sá g ú  lendkerék

Termikus gátlás olyan esetben képződik, 
amikor az öntvény különböző vastagságú részei 
nem hűlnek le egyidőben és a korábban lehűlt 
részek gátolják a később hűlő részek zsugorodását.

A termikus gátlás tehát elsősorban konst 
rukciós kérdés. A  termikus gátlás egyik jelleg 
zetes esete az, amikor az öntvény vaskos részét 
gyorsabban hűlő rész veszi körül (15. ábra). Ebben 
az esetben a lehűlés végeztével az öntvény tár 
csájában húzófeszültség, a koszorúban pedig 
összenyomó feszültség marad. A  feszültséget a 
következő módon fejezhetjük ki megközelítő pon 
tossággal :

Amikor a koszorú és küllők lehűlnek a kör
nyezet hőmérsékletére, akkor az agy még t C° 
hőmérsékletű. Erről a t hőmérsékletről való le 
hűlés közben az ag y  tovább zsugorodik és a küllő 
ket nyújtani igyekszik. Ennek következtében a

küllőkben ah húzófeszültség ébred. A ah feszültség 
kifejezésére a Hooke-féle képletet és a hőkiter
jedés képletét használjuk fel. Az erő hatására be
következő meghosszabbodás :

ahol Ke húzott rúd meghosszabbodása (cm)

<jf/ húzófeszültség (kg/cm2) 
l húzott rúd hossza (cm)

E rugalmassági modulusz (kg/ein2)

A hőmórsékletváltozás hatására bekövetkező 
hosszváltozás az ismert képlettel :

Kt =  ß - l 0 t

ahol Aj hőmérsékletváltozás okozta meghosszab
bodás

ß hőkiterjedési együttható 
ln a rúd eredeti hossza 
t hőmérsékletváltozás (C°)

Ez utóbbi képlet alkalmas arra, hogy ki
számítsuk a t C°-ról utólag lehűlő agy Kt zsugoro
dásának mértékét. Az előbbi képlet segítségével 
viszont meghatározhatjuk azt a ah húzófeszült
séget, mely a küllőkben ébred akkor, amikor az 
agy At mértékű, utólagos zsugorodást szenved.

A ah termikus feszültség iránt a különféle 
anyagok különféle módon reagálnak. A rideg 
öntött szövetű anyagok a <7/, hatására könnyen 
szenvednek hidegrepedést. (Hatfield-acél, V2A- 
acél, Mn—Si ötvözésű acél, 0,6—0,8% C-tartalmú 
acél stb.) Ezzel szemben a lágyacélok képesek 
többnyire repedés nélkül elviselni a termikus 
feszültség keletkezését.

Megemlítést kíván, hogy fenti képletek egybe- 
vonásával nem a ténylegesen fellépő termikus 
feszültséget számítjuk ki. Viszont az eredményül 
kapott érték alkalmas arra, hogy a különböző 
eseteket összéhasonlítsuk egymással és megfelelő 
következtetést vonjunk le az öntvény konstruk
cióját, illetve a gyártást illetően.

Fentiek értelmében a termikus feszültséget 
az alábbiak szerint csökkenthetjük :

a) Helyes konstrukciójú öntvények tervezé 
sére törekszünk (egyenletes falvastagság).

b) Megfelelő formázástechnikaí fogások alkat 
mazásával (bevágások és tápfejek helyes kialakí
tása, vaskos szelvények hűlése, homokban való 
lassú hűlés stb.)

c) Normalizálás alkalmával az öntvényekben 
szintén képződhet termikus feszültség. Megelőzé
sére az a teendő, hogy levegőn való hűtés alkal
mával az öntvényeket csak 500—550 C°-ig hütjük 
és utána azonnal megeresztésnek vetjük őket alá.

2. Formázó anyagok

Ha megkíséreljük áttekinteni a gyér irodalmi 
adatok alapján a nagyméretű acélöntvények gyár
tásához használt formázóanyagféleségeket, meg
állapíthatjuk, hogy nemzetközi viszonylatban nem 
alakult ki egységes nézet a formázó anyagokat 
illetően.
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Csehországban samott-masszát használnak a 
közepes és nagy falvastagságú öntvények formá
zására, míg a vékonyabb falú öntvényekhez 
gyakran nyers homokot [3].

A Szovjetunióban nagy tűzállóságot igénylő 
esetekben gyakran használnak jó eredménnyel 
krómmagnezit és krómércből készült formázó
anyagot [5].

Németországban régebben többnyire samott- 
grafit masszát használtak. Újabban azonban arra 
törekednek, hogy a vékony falú öntvényeket 
lehetőleg nyersformába öntsék. Repedésre haj
lamos, vékony falú, bordázott öntvényeket pedig 
nemcsak nyers köpennyel, hanem nyers magokkal 
is gyártanak [2], [9].

Angliában a vaskos acélöntvényeket szinte 
kivétel nélkül „Compo“ kereskedelmi elnevezés 
alatt ismert, samott-jellegű formázó-anyagba ön- 
tik. Ez a formázó anyag azonban lényegesen jobb 
a közönséges samottnál, mivel nagyobb az A120 3- 
tartalma [3], [4]. Emellett azonban Angliában is 
érvényesül az a törekvés, hogy több tonnás acél
öntvényeket is gyártsanak nyersformában, vagy 
szikkasztott-formában. Angliának jó minőségű 
kvarchomok és bentonit előfordulása nincsen és 
ennek ellenére ott is fejlődik a nyersformázás.

Franciaországban, az összes többi államoktól 
eltérően, gyakran alkalmazzák a cement formázást 
nagyméretű acélöntvények gyártása terén. Még 
45 t súlyú Francis-turbina lapátkerekét is cement
homokban formázták. Tapasztalatuk szerint ez 
zel az eljárással nagy méretpontosság biztosít 
ható, mivel elmarad a forma és mag kidolgozása, 
szállítása és főleg a szárítása [3].

Az amerikai acélöntödékben nagymennyiségű 
kvarchomokot és cirkon-homokot használnak, 
mivel bőséges, jóminőségű alapanyag előfordulásuk 
van.

A Hatfield-acélból öntött öntvényeket min
denhol bázikus formázóanyagokból (magnezit, 
króm-magnezit) készült formába öntik (kivételt 
képeznek a vékonyfalú öntvények).

A következőkben a hazai viszonyainkkal 
foglalkozom.

Több évtizeddel ezelőtt Magyarországon a 
nagyméretű acélöntvényeket égetett samotfor- 
mában, vagy szárított kvarchomokformában gyár
tották. Samott-masszát a nagyobb tűzállóságot 
igénylő esetekben használtak, míg az olcsóbb 
kvarchomokot a vékonyabb és tagoltabb önt
vények formázásához. Később vezették be a nyers- 
formázást és magnezit formázást, elsőként Salgó
tarjánban. A nyersformázást a vékonyabb szel
vényekhez, a magnezitformázást a vaskosabb 
szelvényekhez használták. Salgótarjáni tapasz
talatokból kiindulva fejlődött ki Diósgyőrben a 
nagyméretű acélöntvények nyersformázása és 
magnezitformázása arra a magas szintre, mely 
nemcsak hazai, de nemzetközi viszonylatban is 
figyelmet érdemel.

A nagyméretű öntvényeket Diósgyőrben az 
alábbi háromféle formázóanyagban formázzuk : 
1. Bázikus formázóanyag, 2. kvarc alapanyagú 
formázóanyag nyersformázáshoz és 3. hasonló jel
legű szárított formákhoz.

(Folytatása a következő számban).

Az öntödék k özötti m unkaverseny 1955. e lső  negyedének
eredm énye

Az öntödék közötti versenyt a beküldött 
pályázatok, ill. az I. negyedévi eredmények 
alapján a KGM, valamint a Vas- és Fémipari 
Dolgozók és a Kohászati Dolgozók Szakszerve
zetének termelési osztályai a meghívott üze 
m ek képviselőivel közösen értékelte.

Az 5015/1955. (I. 14.) KGM utasítás m eg 
jelenése óta az öntödék részéről nagy az ér 
deklődés az országos versennyel kapcsolatban. 
Az I. negyedévi versenyek alapján 23 öntöde 
küldte be pályázatát.

A beküldött pályázatok azt mutatták, 
hogy az öntödék törekszenek a gazdaságos ter 
m elés megvalósítására. A pályázó üzemek kö
zül többen teljesítették a kitűzött feltételeket, 
éppen ezért az értékelő bizottságnak gondot 
okozott a legjobb 3 üzemet kiválasztani.

Az értékelő bizottság az alábbi helyezési 
sorrendet állapította meg:

Az öntödék között az első h e ly e t a Láng 
Gépgyár Öntödéje,

a második helyet az R. M. Temperön- 
tödéje,

a harmadik helyet a Wilhelm Pieck Vagon- 
és Gépgyár Öntödéje érte el.

Ezek az üzemek a helyezésekkel járó ván
dorzászlót és pénzjutalmat kaptak.

Jó eredményt ért e l az Újpesti Vasöntöde, 
a MA VÁG Vasöntödéje és a Szombathelyi Vas
öntöde. Ezek az üzemek jó munkájuk eredmé
nyeként dícsérőoklevelet kaptak.

Láng Gépgyár vasöntödéje

Az öntöde a román szódagyári, valamint 
nagyméretű turbinaöntvériyeket és a bonyolult 
gőzhenger öntvényeket selejtmentesen készí
tette e l. I. negyedévi termelési tervüket
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116,8%-ra teljesítették. Selejtjüket az előző 
évhez viszonyítva 38,3%-kal csö k k en te tték 1 
fő egy napra eső term elési értéke az előző év
hez viszonyítva nőtt. Az öntvények önköltsé
gét 8,8%-kal csökkentették.

R. M. Temper öntödé je

Az I. negyedév során az öntöde termelési 
tervét 111,1%-ra teljesítette, 99,8% program
szerűséggel. Selejtje a megtűrt selejtnél kisebb 
0,4%-kal. Termelékenysége az előző évhez vi

szonyítva 27% -kal nőtt. Az önköltséget 11,4% - 
kai csökkentette.

Wilhelm Pieck Vagon- és Gépgyár acélöntödéje

Az üzem termelése egyenletesen nőtt. Első  
negyedévi tervét az öntöde 100,2%-ra te ljesí 
tette, 98,2°/o-os programszerűséggel. Az üzem  
selejtjét a m egtűrt selejt szint alá szorította. 1 
fő egy napra eső  termelés értékét az előző é v 
hez viszonyítva 22%-kal növelte. Az öntvények  
önköltségét 11,2%-kal csökkentette.

K. L.

Szerszám gépöntvények csú szófelü leteinek  hibái*
E l L M  Ä N_  L A J O S  (H . M . Vaa- Js A célöntödék)

Л. Калман :
Пороки поверхности скольжении станочных отливок.

Dipl. I n g . L . Kálmán
F eh le re rsch e in u n çe n  a u f  d e n  G leitflächen d e r  W erkzeug 
m a sc h in e n

Met. eng. L . Kálmán
D efects o n  sliding su rfa c e s  of m achine to o ls

A szerszámgépöntvények gépexportunk alap
anyagát képezik, ezért kell ezek minőségének 
javítására a legnagyobb gondot fordítani öntö
déinknek.

A Budapesti Szerszámgépgyár, Gheorghiu Dej 
Hajógyár, Fémáru és Szerszámgépgyár, Lenin 
Kohászati Művek, a Rákosi Művek és az újonnan 
megindult Soroksári Vasöntöde kb. azonos alap
anyagokból, hasonló előírás szerint öntik a szer
számgépöntvényeket, ezért problémáik is azo
nosak.

Az egyre fokozódó minőségi igényeket általá
ban ingadozó nyersvas-, töredék- és kokszminőség 
mellett kell öntödéinknek teljesíteniük. Az öntödék 
egyre gyakrabban panaszkodnak túlzottnak tartott 
követelmények vagy nyersanyagnehézségek, a 
forgácsoló üzemek pedig különböző hibajelenségek 
miatt.

Így sok gondot okoz az utóbbi időkben öntö
dénknek a készre köszörült felületeken látható 
u.n. mákosság (porozitás, ritka szövet, stb.) és az 
ú.n. szeplősség (foltosság, foszfidháló). A hántolt, 
márványozott felületen a szeplősség nem látható, 
a mákosság azonban annál inkább. A mákosság a

* V ita  sz a k o sz tá ly u n k  1955. feb ru á r  3 -i és 17-i 
k lu b estjén .

készremunkált felületeken apró fekete pontozás
nak látszik, a szeplős felületen pedig sötétebb, 
lencsealaká foltokat láthatunk bizonyos szögű 
fényvisszaverődés mellett.

Az átvevő szervek ezekből a jelenségekből 
arra következtetnek, hogy az ilyen öntvény nem  
megfelelő szilárdság, kopásállóság, vagy éppen  
csinosság szempontjából. Azt állítják egyesek, hogy  
a mákosság az öntvény teljes keresztmetszetében 
jelentkező lyukacsosság, am ely azt szilárdság 
szempontjából gyengíti és a csúszófelületek hasz 
nos területét csökkentve, a fajlagos nyom ást 
növeli és ezzel a kopást nagy mértékben gyorsítja.

Az öntöde véleménye szerint a „porozitás“ 
a forgácsolás útján jön létre az öntvény megmun
kált felületén. E z a felületi jelenség abból szárma
zik, hogy a forgácsoló kés roncsoló hatására az 
öntöttvasban levő grafitlemezek a mellettük levő  
perlittel együtt kitöredezhetnek és ez a, grafit- 
lemez méreténél jóval nagyobb anyagfolytonos
sági hiány formájában jelentkezhet a forgácsolt 
felületen.

A kitöredezés mértéke függ az öntöttvasban 
található grafitlemezek mennyiségétől, méreteitől 
és elrendeződésétől, valamint a  forgácsolás mód 
jától, annak roncsoló hatásától.

Minél több a grafitlemez, annál több le h e tő ig  
van a kitöredezésre ; minél nagyobb méretűek a 
kis szilárdságú grafitlemezek, annál kevésbé tá 
masztják meg a forgácsolás irányában előttük  
fekvő perlitet, az könnyebben kitöredezik ; minél 
kedvezőtlenebb a grafitlemez elhelyezkedése a 
forgácsoló erő irányához képest, annál valószí
nűbbé válik a kitöredezés. Minél nagyobb ron 
csoló hatást fejt k i a forgácsoló él, annál durvább 
roncsolási nyomokat hagy a megmunkált felületen,
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annál nagyobb méretű anyagrészecskéket fordít
hat ki a helyéből.

A szóbanforgó szerszámgépöntvények szövete 
egyébként tisztán perlites, ferrit- és cementitmen- 
tes, grafitjuk közepes és durvább lemezes, kemény
ségük 180— 200 HB, szakítószilárdságuk is meg
felel az öv . 26. előírásainak.

Anyagvizsgáló intézetünkben egyértelműen 
bebizonyosodott, hogy a „porozitás“ jelensége nem 
a darab keresztmetszetében, hanem kizárólag meg
munkált felületén található meg, hiszen egyetlen 
mikroszkópi vizsgálatra előkészített csiszolaton 
sem voltak megtalálhatók a szabad szemmel is 
látható méretű folytonossági hiányok.

A grafitlemezek durvaságát, nagy méreteit 
elsősorban a használt nyersvas okozza. E zt alá
támasztja az a tény, is, hogy öntödénkben a 
„porozitásúnak nevezett jelenség abban az idő
szakban vált általánossá, amikor durva töretű, 
habgrafitos nyersvasat adagoltunk és öntvény 
töredék hiányában azt nagy mennyiségben hasz
náltuk fel. A grafit finomítása szempontjából 
észrevehető eredményt a FeSi-os módosítás sem 
adott.

Ezért igyekszünk a szerszámgépöntvények 
adagjában finomabb grafitú nyersanyagokat fel
használni, míg a durva grafitú nyersvasfajtákat 
más célokra. Növeltük az acélnyersvas mennyi
ségét és faszenes nyersvasat is adagolunk. Mivel 
jóminőségű gépöntvénytöredék nem áll rendelke
zésünkre, csak a — már durvább grafitú —  saját 
hulladékot kell adagolnunk, ami erősen nehezíti a 
grafit finomítását.

A lehűlési sebesség fokozására és ezzel a szö
vet finomítására hűtővasakat, pl. a marógépáll
ványok gépi formázásánál oldalsó formarészbe 
kerülő csúszófelületeken nem tudunk alkalmazni, 
amit a kopási tulajdonságok romlása m iatt (1) 
nem is tartunk helyesnek. A marógép konzol
öntvényeiből, ahol a csúszófelület a forma alján 
helyezhető el, öntöttünk néhány kísérleti darabot, 
hűtővassal, aminek a kiértékelése m ost van 
folyamatban.

A grafit mennyiségét az öntöttvasban —  tisz
tán perlites alapanyagról lévén szó — annak C- 
tartalma határozza meg. A C-tartalom csökken
tésére az általában szokásos módszereket tartjuk 
célravezetőnek :

a) növelni a betét acélhulladék arányát,
b) csökkenteni az olvasztóöv magasságát a 

kupolókemencében a felső fúvókasor kikapcsolá
sával,

c) gyakori csapolással, illetve a medence 
méreteinek megváltoztatásával csökkenteni a folyé
kony vasnak a kupolókemencében való tartózko
dási idejét,

d)  a betét darabnagyságának csökkentésével 
csökkenteni az adagkoksz mennyiségét.

Az első intézkedés önmagában még 40% acél- 
hulladék mennyiséggel sem hozott eredményt, de 
a többi intézkedéssel együttesen 0,2— 0,3% C-

( l ) K lin g e n s te in — K o p p  : D e r  V ersleiss v o n  G rau g u ss  
u n d  se in e  A b h ä n g ig k e it v o n  äusseren U m s tä n d e n  ; 
M itt. F o rsch . A n st. H G  H -K o n z e m , 1939. 23— 3 3 . oldal.

tartalomcsökkenés volt tapasztalható egyébként 
változatlan körülmények közt.

Anyagi eszközök hiányában nem tudtunk 
még további, a C-tartalom csökkentését biztosító 
intézkedést (pl. előtét) megtenni.

A  grafit méreteinek és mennyiségének csök
kentésére irányuló intézkedéseink hatását még 
nem tudtuk nagymennyiségű öntvényen kiérté
kelni. Erről csak későbbi időpontban számol
hatunk be.

Gyorsabban kiértékelhető adatok birtokába 
jutottunk azonban a forgácsolás módjának vizsgá
latával. A forgácsolás vizsgálatát az is indokolttá 
tette, hogy nagyobb mennyiségű „porozitás“ 
miatt selejtezett öntvény szövetét összehasonlítva 
jónak minősített öntvénnyel, semmiféle meg
különböztető eltérést nem tapasztaltunk a vegyi 
összetétel, a grafiteloszlás, grafitméret és a szövet 
szempontjából.

Megfelelő forgácsolási módszerekkel sikerült 
egész sor már selejtezett öntvény felületét kielé
gítő minőségűvé tenni, ami szintén a forgácsolásra 
tereli a figyelmet.

A forgácsolás roncsoló hatásával kapcsolatban 
Klingenstein és Kopp  az öntöttvas kopásával fog
lalkozó munkájukban (1) így írnak : „Rá kell 
m utatni arra, hogy ez a roncsolás bizonyos ese 
tekben durvaszemcséjű, tehát ferrites anyagban 
kisebb is lehet, m int a jóminőségű perlitesben. 
Ez azonban azt is megköveteli, hogy éppen a jó 
minőségű öntöttvas forgácsolását különösen nagy 
figyelemmel kísérjük. Tény az^is, hogy a kemé
nyebb anyag ki nem  elégítő forgácsolás után haj
lamosabb a berágódásra, mint a puhább, ferrites 
anyag.“

Minden forgácsolás a leválasztott forgácson 
kívül az anyag egy rétegét roncsolja (2). A követ - 
kező, finomabb forgácsolási művelet forgásmélysé
gének a roncsolt réteg vastagságánál nagyobbnak 
kell lennie, mert a roncsolt réteg meglazult szem
cséi. könnyen kiperegnek és berágódást okozhat
nak. A helytelen forgácsolás következményeit 
m utatja a 1. és 2. ábra, amelyeken jól láthatók a 
forgácsolásokozta roncsoló hatás következtében 
keletkezett üregek és a grafitlemezek folytatásában 
hiízódó repedések. A 3. ábra ugyanazon a helyen 
1 mm-rel mélyebben teljesen ép, roncsolásmentes 
szövetet mutat.

Fenti irodalmi adatokat támasztja alá az a 
tény is, hogy a Fémáru- és Szerszámgépgyárban, 
az öntöde 200 —  230 HB keménységgel és 
30— 35 kg/mm- szakítószilárdsággal gyártja az 
esztergapadok ágy önt vényeit, a készremunkált 
felületen ugyanúgy mutatkozik a „porozitás“ 
jelensége és ez teszi ki az öntöde selejtjének na 
gyobb százalékát.

A gyalulás és a köszörülés módjának hatására 
az RM Szerszámgépgyárban végzett kísérletek 
eredményeiről a kísérletekben résztvevő megmun
káló szakemberek, akik eljöttek megbeszélésünkre, 
maguk fognak beszámolni.

( 2) E verling— M ü lle r— R ic h te r :  L e ic h  tm e ta llk o l- 
b e n , 1953.
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A szeplösségnek nevezett jelenséggel kapcsolat
ban megállapítást nyert, hogy a csiszolás után  
bizonyos szögű fényhatásban látható sötétebb  
szürke „szeplők“ körül összefüggő, világosabb 
mező van és ennek gerincében minden esetben  
megtalálható a hálós elrendeződésű foszfideutekti-

1. áb ra . A fo r g á c s o lt  felület 1 0 0 -sz o r o s  n a g y ítá sb a n  
k is z a k íto t t  ü r e g e k k e l

kam. A háló álta l bezárt terület —  a primér kris 
tá ly  — közepe az, amit sötétebbnek látunk szabad 
szemmel. Mikroszkóp alatt az előírt szövetelemeken 
(grafit, perlit, foszfideutektikum) kívül más nem  
található az öntvényben, ezért az átvevő szervek 
aggodalmait alaptalannak tartjuk ezzel a jelen 
séggel kapcsolatban, hiszen a szerszámgépöntvé
nyekéhez hasonlóan kent csúszó súrlódásra igény 
bevett motoröntvények (dugattyúgyűrű, henger- 
persely) kopásállóságának fokozására éppen e lő 
írják a megfelelő mennyiségű és hálós elrendező
désű' foszfideutektikumot a kifogásolt gépöntvé
nyekénél jóval nagyobb mennyiségben. A P-nek  
a kopásállóságra gyakorolt kedvező hatását szám 
talan irodalmi adattal lehet alátámasztani.

2. áb ra . A fo r g á c s o lt  felület 2 0 0 -szo ro s  n a g y ítá sb a n  
m a r a tv a . Jól lá t h a t ó k  a ro n cso lá sb ó l szárm azó r e p e 

dések

A szeplősség egyébként hántolás vagy m ár 
ványozás után teljes mértékben eltűnik. N em  
találtunk azonban kielégitő magyarázatot arra 
vonatkozóan, hogy azonos üzem i körülmények 
és változatlan P-tartalom mellett sem jelentkezik

a szeplősség következetesen, hanem az egyes önt
vényeken különböző mértékben.

összefoglalva : Az öntöde a grafit megfelelő 
formáját csak megfelelő nyersanyagokkal (nyers
vas, öntvénytöredék, koksz) tudja biztosítani. 
Szükség van a korszerűtlen kupolóüzemek meg
felelő átalakítására és felműszerezésére, hogy a 
változó betétanyagminőségek mellett is közel 
állandó öntöttvas minőséget lehessen biztosítani a 
kupolókemence szakszerű irányításával. A leg
határozottabban foglalkozni kell a forgácsoló 
üzemekben a minőségi előírások szigorításával pár
huzamosan a forgácsolási technológia felülvizsgá
lásával, mert ezen a területen sok és talán az 
öntödei feladatoknál könnyebben végrehajtható 
lehetőség van a kérdéses hibák kiküszöbölésére.

Mindkét jelenség : a porozitás és a szeplősség 
további vizsgálatát szükségesnek tartjuk annak 
ellenére, hogy ebből származó reklamáció a vevők
től még soha nem érkezett és az üzemeinkben levő

3. ábra. A j-fo rg á cso lt fe lü le ttő l 1 m m -rel m ély eb b en  
vizsgált fe lü le te n  ro n cso lá s n y o m a i n em  lá th a tó k  

6 0 0  X

külföldi, fejlett ipari országokból származó és jól 
bevált szerszámgépek csúszófelületein fenti jelen
ségek szintén megtalálhatók.

H 0 Z Z Á S Z () L Á s о к

Zsofinyecz Imre : A  F ém á ru - és S zerszám gép gyárb an  
hasonló a  h e ly z e t  az R M -b en  h a llo tta k h o z . A z  üzem i 
MEO sz e r v e k  az  ö n tv én y ek  n a g y részé t n e m  v e sz ik  á t  
m ákosság m ia t t .  V élem én y ü n k  szerin t e z e k  a z  ö n tv é 
nyek te lje s  m érték b en  m eg fe le ln ek  a k ö v e te lm é n y e k 
nek, h isz e n  a z  á lta lu n k  m é r t  szilárdsági é r té k e k  elérik  
a 3Í— 35 k g /m m 2 sza k ító sz ilá rd sá g o t és  a  k em én y ség  
200— 230 H B . V égeztünk  ö n té s i k ísé r le te k e t a z  acél- 
hulladék sz á za lék á n a k  n ö v e lé sé v e l, de a z t  ta p a sz ta ltu k , 
hogy 3 0 % -n á l nagyobb  a c é lh u lla d ék  a d a g o lá sa  u tá n  a 
köszörült fe lü le te k e t  r e n d k ív ü l n eh ezen , v a g y  sehogy  
sem tu d tá k  tu s íro zn i. A  sz ilá r d sá g i ér ték ek et a  ren d k ívü l 
gondosan v é g r e h a jto tt  F e S i-o s  m ó d o s ítá sn a k  tu la jd o n ít 
juk, m íg a k em én y ség i é r té k e k e t  részben a k b . 0 ,4%  P 
és kb. 0 ,4 %  Cr ad a g o lá sá v a l b iz to sítju k . V é lem én y ü n k  
szerint a  n á lu n k  k is e le jte z e tt  n a g y m e n n y isé g ű  ö n t 
vény, a m e ly n e k  hibája e g y e d ü l a m á k o ssá g , te ljes  
értékű ö n t v é n y  és azoknak  k ise le jtezése  n a g y  n é p g a z d a 
sági k á r o k a t  o k o z . E lső so rb a n  a forgácso lás m ó d já b a n  
látjuk a  m á k o s s á g  ok ozójá t, e z é r t  az e llen e  v a ló  k ü zd e l 
m et is o t t  k e l l  elkezdeni.

Beisz G yula : T a p a sz ta la ta in k  szer in t a  F ém á ru - és 
S zerszám gép gyárb an  a m in ő s é g i á tv é te l tá r g y i a lap  
h ián yáb an  erő sen  szu b jek tív . E zér t id ő n k é n t ren d k ívü l
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n a g y  száza lék b an  se le jte z ik  az  ö n tv é n y e k e t . A  g y á r  
k ü ls ő  jó híre o n n a n  szárm azik , h o g y  a  k ifo g á so lt ö n t 
v é n y e k  m ár n em  is  k erü ln ek  a  k ü lső  á tv e v ő k  e lé . 
Ö n tö d én k  m ár h o ssz ú  id ő  ó ta  b iz to s ít ja  az e lő ír tn á l 
n a g y o b b  sz a k ító sz ilá rd sá g o t, b eh a jlá st és a  felső  h a t á 
ro n  m ozgó k e m é n y sé g i ér ték ek et, m ég sem  tu d ja  k ie lé 
g ít e n i a  M EO ig é n y e it .  A z á lta lu n k  v é g z e tt  o lv a s z tá s i  
k ísér le te k  a z t m u ta ttá k , h o g y  a n e m  m egfelelő  m ó d o 
s í t á s  (k is c sa p o lá si h ő m érsék let) m é g  rosszabb  e r e d 
m é n y t  a d o tt, m in t  a  m ó d o s ítá s  e lh a g y á sa . V é lem én y ü n k  
s z e r in t  károsan  b e fo ly á so lja  a  fo ly é k o n y  v a s m in ő sé g é t  
a  V A  FÉM  -tői k a p o t t  rozsd ás a cé lh u lla d ék  és a  g y a k ra n  
n e m  m egfelelő  m in ő sé g ű  kok sz.

Szász Károly : A z  ö n tv é n y  sz ö v e té n e k  r itk a sá g a  
forg á cso lá s u tá n  a z  K M  S zerszá m g ép g y á rb a n  0,1 m m -  
n a g y sá g ú  a n y a g h iá n y o k a t  m u ta to tt .  V élem én yem  s z e 
r in t  n em  a m ár m e g lé v ő  és  a  fe lsz ín en  lá th a tó  fo ly to n o s -  
s á g i  h iá n y  ok oz b a jt  a  szerszá m g ép ek  ü zem i v is z o n y a i  
k ö z ö tt , han em  a z o k  a  la za  szem csék , a m ely ek  a  c sú s z ó 
fe lü le te k  e lm o zd u lá sa k o r  k ip ereg n ek  és b erá g ó d á st  
o k o zn a k .

Nándori öyu la  : A  m á k o ssá g  je le n sé g é v e l a  M Á V A G  
M o zd o n y - és  G ép g y á r  ö n tö d é jéb en  ta lá lk o z ta m  a 
lo k o m o b il h en g erö n tv én y e ib en . A  h en g erek  b e já r a tá sa 
k o r  a  h en g erp a lá st a lk o tó já v a l p á rh u za m o s b eh ú zó d á so k  
m u ta tk o z ta k  és a  forg á cso ló  ü z e m  a z  ö n tö d ét h ib á z 
t a t t a  a rossz ö n tv é n y m in ő sé g  m ia t t .  B e ig a z o ló d o tt  
a zo n b a n , h o g y  ez e k  a csík ok  h o ssza b b  ü ze m e lte té s  
u tá n  n em  sza p o ro d ta k , te h á t n e m  a z  ö n tv én y  a n y a g -  
m in ő ség e  o k o z h a tta  a zo k a t, h a n e m  a fo rg á cso lá s, 
a m e ly  a fe lü le ten  e g y e s  szem c sé k e t k ila z íto tt  és a z o k  
k ip erg ése  u tá n  to v á b b i berágódás n em  is je le n tk e z 
h e te t t .

C seh sz lovák iáb an  leg u tó b b  a lk a lm a m  v o lt  s z e r 
szá m g ép g y á ra k  m e g te k in té sé r e . A  sz erszá m g ép ö n t 
v é n y e k b e n  0 ,2 — 0 ,3 %  P  v o lt  és k ö szö rü lés  u tá n  a z o k  
fe lü le te  szep lő sn ek  lá t s z o tt . A z á ta d á sr a  kerülő g é p e k  
a zo n b a n , m iv e l a  c sú szó fe lü le tek  m in d e n  esetb en  m á r 
v á n y o z v a  v o lta k , e z t  a  je le n sé g e t n e m  m u ta ttá k . V é le 
m é n y e m  sz er in t a z  ö n tö d ék  n y e r sa n y a g  k érd éséb en  
k e ll o ly a n  ér te lm ű  v á lto z á sn a k  b ek ö v e tk ezn ie , h o g y  a z  
o lv a s z tó  ü zem ek  a z  á lta lu k  k ív á n t  n y e r sv a s  m in ő sé g e 
k e t  és k o k szo t m eg k a p já k . M ivel ö n tö d é in k  k izá ró la g  
v issza já ró  a n y a g o t  h a szn á ln a k  ö n tv é n y tö r e d é k k é n t,  
szü k ség es  len n e  a  je len leg i h e ly z e t  m e g v á lto z ta tá sá r a  
n a g y o b b  m en n y isé g ű , id egen  szá rm a zá sú  ö n tv é n y 
tö r e d é k  beszerzése .

Boda Ferenc : A z  e lő t te m  sz ó ló k  á lta l e lm o n d o tta k  
te lje s  m érték b en  ö sszh a n g b a n  á lln a k  az  á lta la m  v é g 
z e t t  k ísérletek  e r ed m én y e iv e l. A  R M  A n y a g v iz sg á ló 
b a n  v é g z e tt  m ik ro szk ó p i v iz s g á la to k  a lk a lm á v a l  
e g y e t le n  eg y  a lk a lo m m a l sem  ta lá ltu n k  a k ifo g á so lt  
ö n tv é n y e k b e n  a  m eg m u n k á lt  fe lü le tn é l m é ly eb b en  
m ik ro lu n k ert, v a g y  p o ro z itá st. K é tsé g te le n , h o g y  a  
k ifo g á so lt  je len ség  csa k  a  m e g m u n k á lt  fe lü le ten  lé p  
fe l .  A  szep lő sség n ek  n e v e z e t t  je le n sé g  az  ö n tö ttv a sb a n  
je le n lé v ő  és a  c sú s zó tu la jd o n sá g o k  szem p o n tjá b ó l 
e lő n y ö s  fo szfid h á ló  k ö v e tk e z m é n y e . V élem én y em  s z e 
r in t  en nek  sza b a d  szem m el v a ló  fe lism erése  k o rró z ió s  
h a tá sr a  k ö v e tk e z ik  be, k ü lö n ö sen  té l i  id ő sza k b a n  a  
k ö n n y e b b  p á ra lecsa p ó d á s m ia tt .

A  szerszá m g ép ö n tv én y ek  e lő ír á sa it  ta r ta lm a z ó  
m a g y a r  sz a b v á n y  n a g y m é r té k b e n  m eg n eh ez íti a  s z e r 
szá m g é p e k e t g y á r tó  ü zem ek  m u n k á já t , m ert m ű s z a k i 
la g  m eg  n em  a la p o z o t t  e lő írá so k a t ta r ta lm a z , a m e ly e k  
g y a k r a n  e g y á lta lá n  v ég re  sem  h a jth a tó k . íg y  50— 60  
m ik r o n  h o sszú sá g ú  g r a fit le m e z e k e t ír  e lő , a m e ly e k  
a  sz e r szá m g ép ö n tv én y ek  v a s ta g  csú szórésze in  n e m  
ta r th a tó k . A  sz a b v á n y b a n  ta lá lh a tó  so k  eg y éb  s z a k 
sz e r ű t le n  m e g h a tá ro zá s  és e lő írás fe lté t le n ü l szü k ség essé  
t e s z i  a  sz a b v á n y  m ó d o s ítá sá t.

Réti Pál : A  fe lszó la lá so k  arra  m u ta tn a k , h o g y  a  
je le n le g i n y ersa n y a g o k k a l csak  o ly a n  ö tv é n y e k e t  tu d u n k  
k é sz íte n i, a m e ly e k e t  m a  is  e lő á llíta n a k  ö n tö d é in k . 
A  n y ersa n y a g o k  h a tá sá n a k  t isz tá z á sá r a  b iz to s íta n i  
k e ll  o ly a n  n a g y ü z e m i k ísér le t v é g r e h a jtá sá t, a m e ly  a z  
ö n tö d e i sza k em b erek  á lta l e lő ír t  n y ersa n y a g o k  fe l-  
h a sz n á lá sá v a l tö r té n ik . A  k o r m á n y z a ti szervek  f i g y e l 
m é t  arra is  fe l k e ll h ív n i, h o g y  a  k ü lk eresk ed e lm i 
szerző d ések  m eg k ö té se k o r  a  m ű sz a k i fe lté te lek  m e g 

á lla p ítá sá b a n  fe lté tlen ü l v e g y e n e k  részt a  m egfele lő  
ön töd ei és forgácso ló  sz a k e m b e r e k  is. A S za b v á n y ü g y i  
H iv a ta l fe lé  a  G épipari T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t te l  közö 
sen  k e ll lé p é s e k e t  tenni a  m e g  nem  felelő sz a b v á n y o k  
m ó d o sítá sa  érdekében .

Csiszár Miklós : * A  n a g y  C -tartalm ú a n y a g o k b ó l 
a  fo rg á cso lá s hatására  k itö r e d e z n e k  részecsk ék  é s  ezért 
a  d u rváb b  g ra fitü  ö n tö t tv a s a k a t  fin o m a b b a n  k e ll for
gácso ln i. A  M Á V A G -ban a  m ozdony- és  lo k o m o b il-  
h en gerek b en  forgácsolás u t á n  jelentkező m á k o ssá g o t  
azzal s ik e r ü lt  n a g y m érték b en  lecsök k en ten i, h o g y  a for 
g á cso lá st p o z it ív  é lszö g ű  k ésse l h a j to t tá k  végre. 
A  C -ta rta lo m  csö k k en tésére  alkalm as m ó d s z e r  üze 
m ü n k b en  a  30— 35%  a c é lh u lla d é k  a d a g o lá sa  és az 
o lv a sz tá s m eg g y o rsítá sa , (n a g y  szé lm en n y iség , kevés 
koksz), d e  a z  u tó b b i m ó d s z e r t a  befagyás v e s z é ly e  m iatt 
csak  r e n d k ív ü l gondos e lle n ő r z é sse l lehet v é g r e h a jta n i.

Tóth András : A p o r o z itá s  jelensége já rv á n y szerú . 
T a p a sz ta la tu n k  szerint e z  a  durva g ra fitk iv á lá ssa l 
p árh u zam os je len ség  c sö k k e n , ha több é s  n agyob b  
n y om ású  fú v ó szé lle l já r a tju k  kupoló inkat, m e r t  ennek 
az in té z k e d é sn e k  g r a f it f in o m ító  hatása v a n . U g y a n 
csak  e lő n y ö s  a  M n -tarta lom  n övelése , e s e t le g  finom ra  
tö r t F eM -n a l v a ló  m ó d o s ítá s  form ájában. K é tsé g te le n ,  
h o g y  a  n y e r sv a s  tu la jd o n sá g a i n a g y m é r té k b e n  á t 
örök lőd n ek  a z  ö n tö ttv a sb a n  é s  az a c é l-a d a g o lá s  növe 
lése ö n m a g á b a n  nem  ad k ie lé g ít ő  eredm ényt. A  FeSi-os 
m ó d o sítá sra  n a g y  sú ly t h e ly e z ü n k  a V ö r ö s  Csillag 
T ra k to rg y á r  v a sö n tö d é jéb en , d e  azt ta p a s z ta ltu k , hogy 
b izon yos id ő s z a k  u tán  a m ó d o s ítá s  e lh agyása  fin o m a b b  
sz ö v e te t  ered m én y ez . L e h e tsé g e s , hogy' ez  a z z a l  függ 
össze, h o g y  a  csapolás h ő fo k a  n em  k ie lég ítő .

H argitay Sándor : R é g i ö n tö d e i g y a k o r la t a z , hogy 
az ö n tv é n y  szö v etén ek  a  n y ersa n y a g ra  v is sz a v e z e th e tő  
e lv á lto z á sa k o r  az eredeti a la p a n y a g o k a t, s ő t  a  v issza 
járó h u lla d é k o t  is  teljes m é r té k b e n  k ik ü sz ö b ö ljü k  és 
új a n y a g o k k a l indu lva b iz to s ít ju k  a m e g fe le lő  m inő 
ség et. A z  R M  öntödéi je le n le g  e z t  az u ta t n e m  tudják  
járn i, m e r t  k ereskedelm i sz e r v e in k  sem  o ly a n  nyers- 
v a sa t, se m  o ly a n  ö n tv é n y tö r e d é k e t  b iz t o s ít a n i  nem  
tudnak , a m e ly ek n ek  m in ő s é g e  és szárm azása  a  jelen 
leg i n y e r sa n y a g a in k tó l e lt é r n e .  A z ö n tö ttv a s  C -tarta l 
m án ak  c sö k k e n té se  é r d e k é b e n  k u p o ló k em en cé in k  á t 
a la k ítá sá ra , s ő t  lá n g k em en ce  építésére is  g o n d o ltu n k . 
A  d u rva  g ra fitk iv á lá s  m e g sz ü n te té sé t  a z o n b a n  csak 
m egfele lő  n y ersa n y a g g a l t u d j u k  b iz to s íta n i, m ert a 
K Ö VA C  in d u k c ió s  k e m e n c é ib e n , erősen tú lh e v íte t t ,  
1600° C -os ö n tö ttv a s  is  a  k iin d u ló  nyers v a s  b a n  talá l
h a tó  g r a f ita la k o t  örökölte. M eg o ld á st ezen  a  terü leten  
csak  sz in te t ik u s  n y ersv a s e lő á llítá sa  h o z o t t ,  de ez 
országos v is z o n y la tb a n  k ö lt s é g e s  v o lta  m ia tt  n e m  látszik  
járható ú tn a k .

Boda Ferenc : A  sz e r s z á m g é p ö n tv é n y e k  csúszó 
fe lü le te in ek  v izsg á la ta k o r  h e ly eseb b  a S ch m a lz -fé le  
m ik ro szk ó p  h aszn á la ta , m e r t  a n n a k  a fe lü le te  4 5  fokban  
r á ir á n y íto tt  m e g v ilá g ítá sa  s o k k a l jobban k id o m b o r ítja  
a fe lü le ti e g y e n lő t le n sé g e k e t, m in t  a felü letre  m erőleges  
fé n y n y a lá b b a l dolgozó fém m ik ro szk ó p .

K arsai István: A  k ö v e tk e z ő  m egjegyzést szeretn ém  
fűzni :

1. Ö n tv é n y e k  a n y a g h a lm o z o tt  részein v a ló b a n  elő 
fo rd u lh a tn a k  apró sz ív ó d á s i üregek. A m o s t  tárgyalt  
problém a a z o n b a n  nem  i ly e n  je lleg ű . Saját v iz sg á la ta in k  
a lapján  is  m eg g y ő ző d tü n k  a rró l, hogy a -—h ib á s a n  — 
m ik ro p o ro z itá sn a k  n e v e z e t t  ü reg ek  csak a  m eg m u n k á lt  
fe lü le ten  je len tk ezn ek , m a g a  a z  ön tvén y te l j e s e n  tömör.

2. A  szü rk e  ö n tö ttv a s  e g y ik  specifikus tu la jd o n 
sága, h o g y  m egm u n k ált f e lü le te  apró, 0 ,0 6 — 0 ,6  mm  
á tm érőjű  k is  üregeket ta r ta lm a z . Jelen leg  e z e k r ő l az 
üregekről v a n  szó . K e le tk e z é s ü k  könnyen m eg ér th e tő , 
h a f ig y e le m b e  vesszük, h o g y  a  forg á o so ló szerszá m  hala 
dási ir á n y á v a l m eg fe le lő en  k is  szöget b e z á r ó  grafit 
lem ezek et a  szerszám  —  e g y ü t t  a lem ezt b o r ít ó  fém 
szem csév e l —  kiem eli. E z  a  k ip erg és b e k ö v e tk e z ik  bár
m ily en  ó v a to s  fo rg á cso lá sn á l i s .  T erm észetes azonban, 
h o g y  d u r v á b b  behatás e s e t é n  egyszerre t ö b b  szem cse  
p eregh et k i,  ezze l nő a z  ü r e g e k  m érete é s  sz á m a  is. 
N em  k ö z ö m b ö s  teh á t a fo r g á c so lá s  m ódja.

3. M in t  m á r e m líte ttü k , a  felü leti ü r e g e k  m érete 
norm ális e s e tb e n  0  0 ,0 6 — 0 ,6  m m . Az i ly e n  üregeket 
ta r ta lm a zó  fe lü le t  se m m ik é p p e n  nem  k é p e z h e t i  ki-
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fo g á s  tá rg y á t. N a g y o b b  ü re g -m é re te t  o k o zh a tn ak  a  
k ö v e tk e z ő  té n y ez ő k  :

a )  D urva fo rg á c s o ló  m e g m u n k á lá s . Ilyen s z e m 
p o n tb ó l  elsőso rban  a  köszörülés, é s  k is e b b  m é r té k b e n  
a z  e z t  megelőző fo rg á cso ló m ű v e le t m ily en sé g e  lé n y eg e s .

b )  D urva g r a f i t .  H a  a g ra f itle m e z e k  m e ts z e t 
h o s sz ú sá g a  m e g h a la d ja  a  350 /л-t a k k o r  a  felületi ü r e 
g e k  m é re te  is n a g y o b b  lesz 0 ,(i m m -n é l .

c)  R e n d ez e tt g r a f i t  je len tk ez ése . K ülönösenTTa 
g r a f i t r o z e t tá k  o k o z n a k  nag y m ére tű  ü re g e k e t. I ly e n k o r  
u g y a n is  a  fo rgácso ló szerszám  e g é sz  g ra f i t-k ö te g e k e t 
t é p h e t  k i az azt b e á g y a z ó  fém alappa l e g y ü t t .  Az ü re g e k  
m é r e te  az  1 — 2  m m - t  is  elérheti.

d )  H a  az. a ) , b )  és c) p o n tb a n  e m líte tt  d u r v í tó  
té n y e z ő k  nem  á l ln a k  fen n , és a f e lü l e t i  üregek m é r e te  
m é g is  nagyobb  a  m e g a d o ttn á l, a k k o r  le h e t az a n y a g  
b e ls e jé b e n  is m e g lév ő  fogyási ü re g e k re  gondolni. E z e k e t  
m á r  a z é r t  is k ö n n y ű  felism ern i, m iv e l  n o m  je le n tk e z n e k  
a z  eg ész  fe lü le ten , h a n e m  csak  a z  a n y a g h a lm o z o tt 
r é s z e k  közelében.

4 . A  szürke ö n tö t t v a s  k ö z tu d o m á s ú la g  jól e l l e n 
á l l  k o p ta tó  ig é n y b e v é te ln e k . N incs m é g  felderítve, h o g y  
a z  e m lí te t t  tu la jd o n s á g  k ia la k í tá s á b a n  m ennyire v e s z 
n e k  r é s z t  a  fe lü le ti  üregek . V a n n a k  azonban  o ly a n  
n é z e te k ,  m elyek s z e r in t  ezek n ö v e lik  a  k o p ásá lló ság o t. 
K é ts é g te le n , hog y  k e d v e z ő  h a tá ssa l v a n n a k  a  f e lü le t  
o la j  ta r tá s á ra .  H a e h h e z  h o zzáv esszü k  a z t ,  hogy j e l e n 
l é t ü k  n em  c s ö k k e n ti szám o ttev ő en  a  hordozó f e lü le t  
n a g y s á g á t ,  úgy l á t h a t j u k ,  k o rá n ts e m  leh e t a fe lü le t i 
ü r e g e k e t  m inden  to v á b b i  nélkül h ib á n a k  te k in te n i .

5. A z üregek f a l a  m ajdnem  te l j e s é n  g ra f itta l b u r 
k o l t .  E z é r t  ha ü z e m i haszná la t s o r á n  tö redeznek  is k i  
a  f a lb ó l részecskék, e z e k  jobbára k e n ő a n y a g n a k  t e k i n t 
h e tő k .  S em m iese tre  s e m  növelik jo b b a n  az  üregek a  b e -  
r á g ó d á s i  veszélyt, m i n t  az ún. ,,m e g m u n k á lá s i b a r á z 
d á k . “

G. A g y a k o r la tb a n  h a szn á lt s z ü rk e  ö n tö t tv a s  
m á s ik  jellegzetes tu la jd o n sá g a , h o g y  tö b b -k ev e seb b  
v a s fo s z f id o t (Fe 3 P )  ta r ta lm a z . A v as fo sz fid , m in t  a  
fo sz f id e u te k tik u m  e g y ik  fázisa k r is tá ly o s o d ik . A fősz- 
f id e u te k tik u m  ( t e h á t  a  F e3P is) m i n t  u to ljá ra  m e g 
d e rm e d ő  része az ö tv ö z e tn e k , a  p rim é rsz e m c sé k  k ö z ö t t i  
t é r b e n  k r is tá ly o so d ik , e z é r t h á ló sz e rű é n  helyezkedik  e l .  
A  fo szfid h á ló  s z é le s sé g é t sok té n y e z ő  v á lto z ta tja . í g y  
a  k é m ia i  ö ssze té te l, hűlési k ö rü lm é n y e k , a  h á r m a s  
e u te k t ik u m  s ta b il-  v a g y  m e ta s ta b il v o lta  s tb . M e g 
t ö r té n h e t ,  hogy a z  ö n tv é n y  m e ts z e té n e k  több, m i n t  
a  fe lé b e n  ta lá lh a tó k  fo szfid -sz igetek . I ly en k o r a  fo s z -  
f id m e n te s  felü leti r é s z e k  (a p rim é r-sze m c se  belső r é s z é 
n e k  m e tsze te i) s z ü rk e  fo lto k k én t l á t h a t ó k  a  m e g m u n k á lt 
f e lü le te n . E z az ú n .  szeplősség.

T erm észe tesen  a  fo sz f id e u te k tik u m  —  u tó b b  e m 
l í t e t t  a lak já b an  is  —  kedvezően h a t  a  k o p ásá lló ság ra . 
S z ü k s é g  esetén a z o n b a n  m ód van  a  szep lő sség  e l tá v o l í 
t á s á r a  is a  háló v é k o n y ítá s á v a l, f ő le g  a  m ár e m l í t e t t  
té n y e z ő k  v á l to z ta tá s á n a k  ú tján .

K u l i  Lajos :A  f e lü le tfo ly to n o ss á g i h ián y  ( fe lü le ti 
p o ro z itá s )  c s ö k k e n té sé re  az RM V a s -  és  A cé lön tödék ,

2. ábra . T ö b b  lépésben  n a g y o l t  f e lü le t s im itó k ö sz ö rü lé s  
u tá n , 33 X -os n a g y í tá s

3. áb ra . E g y  lépésben  n a g y o l t  fe lü le t s im itó k ö sz ö rü lé s  
^ u tá n , 33 X -os’ n  ag y i tás t

S ze rsz ám g é p g y á r  és a  M űszak i F ő o sz tá ly  k ü lö n fé le  fo r 
gácsolási k ís é r l e te k  végez tek . E z e k e t az a lá b b ia k b a n  
ism erte tjü k  :

E gy ik  k ís é r le tü n k  a b b ó l i n d u l t  k i,^ h o g y  n ag y o ló  
gyalu lásko r a  gyalu lássa l le v á la s z to t t  fo rg á c s  a la tt i  
ré teg  fe lla z u l é s  a  gyalukés s z e m c sé k e t té p  k i  a  fe lü le t 
ből. Az íg y  fe lla zu lt r é te g b ő l k ö szö rü lé sk o r to v á b b i 
szem csék f o r d u ln a k  ki és e z e k n e k  a  helye [ je le n tk e z ik  
ún . fe lü le ti p o ro z itá sk é n t,

K ís é r le tü n k  célja v o lt a n n a k  m e g á lla p ítá sa , hogy 
a  nagyo lás m ily e n  m é r té k b e n  b e fo ly á so lja  a  fe lü le ti 
porozitást. A  k ísé rle te t 4 d b  V F  22 típ u sú  m a ró g é p á l l 
v án y  c s ú szó fe lü le te in  v é g e z tü k  el.

Az á l lv á n y o k  ö n té s te c h n o ló g ia i a d a ta i :

c s a p o lá s i  h ő f o k ..........  1390 °C
ö n té s i  h ő f o k .................  1280 °C

Ö ssz e té te l ön tés  u tá n  :
О .................... ..................
S i...........................................
M n  ....................................
P  .......................................
S .........................................

B rin e ll-k em é n y ség  : 190— 195

Az á l lv á n y o k  széles v e z e té k é n e k  n a g y o ló  gyalu - 
lása az e d d ig i m ódszernek  m e g fe le lő en  tö r té n t .  A  k es 
keny  v e z e té k e n  azonban  k é t  fo g ássa l v e t tü k  le  a, r á 
h agyást. E n n e k  célja az v o l t ,  h o g y  az a n y a g m in ő s é g  
1 db-on b e lü l i  azonos v o lta  m e lle t t  jo b b a n  k iu g o r jé k  
a  fo rgácso ló  m eg m u n k álás  k ü lö n b ö z ő sé g e k é n t je le n t 
kező h a tá s .  A  keskeny  v e z e té k  nagyo ló  g y a lu lá s á n a k  
technológiai a d a t a i  : első fo g á s n á l fogásm élység  8  m m , 
előtolás 1 , 2  m m .

M ásod ik  fo gásná l fo g á sm é ly sé g  6  m m , e lő to lá s  
0 , 8  m m , v á g ó se b e ssé g  m in d k e t tő n é l  1 0  m /p e r c .

A n a g y o ló k é s  ad a ta i : k ö n y ö k ö s  n a g y o ló  g y a lu 
kés T. 2 5 x 4 0 x 4 0 0  II . M N O S Z ' 1933.

3,3 %  
1,31%  
0 ,72%  
0 ,19%  
o.l t%

1 . áb ra
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H á ts z ö g  9°, ék szög  72°, h o m lo k s z ö g  9 “.
A z á l lv á n y o k  to v á b b i m e g m u n k á lá s a  m in d e n h o l 

u g y a n a z o k k a l a  tech n o ló g ia i a d a to k k a l  tö r té n t. E z e k  
a, k ö v e tk e z ő k  :

S im ító  g y a lu lá s  k é t  lép ésb en  : e lső  lépésnél f o g á s 
m é ly sé g  1,5 m m , e lő to lá s  7 m m . M á so d ik  lépés : fo g á s -  
m é ly sé g  0,5 m m , e lő to lá s  10 m m .

A  kés a l a k ja  a z  1. á b r á n  l á th a t ó .
A d a ta i  : h á ts z ö g  0,5°, ék szö g  80°, hom lokszög  1,5°.
V ágósebesség  17 m /p e re .
N agyo ló  k ö sz ö rü lé s  a d a ta i  : csiszo lókorong  2 0 /2 4  

sz em c sen a g y ság ú , G  k em én y sé g ű  150-es 0 -jű, k e r a m i 
k u s  k ö té sű , s z ilie iu m  k aró id  tá n y é r -k o ro n g .

E lő to lá s  5 m /p e rc ,  fo g ásm é ly sé g  0,006 m m . f o r 
d u la ts z á m  : 18 0 0 /p e rc . S im ító  k ö szö rü lé sn é l e lő to lá s
1 m /p e re ,  fo g ásm é ly ség  0 , 0 0 1  m m , a  tö b b i ad a t u g y a n a z ,  
m i n t  nagyo ló  köszö rü lésné l.

A  m e g m u n k á lt  á llv á n y o k o n  a  k e s k e n y , te h á t  n a g y o 
ló  g y a lu lá sn á l tö b b  lépésben  m e g m u n k á l t  v e z e ték e n  a  
fe lü le ti  p o ro z itá s  köszörü lés u t á n  k ise b b  m é r té k b e n  
je le n tk e z e t t ,  a z o n b a n  m ég m in d ig  o ly a n  m é rv ű  v o l t ,  
h o g y  az  á tv e v ő  sz e rv ek  ré sz é rő l k ifo g ás  tá r g y á t  k é 
p e z te  (2— 3. á b ra ) .

A to v á b b ia k  fo ly am án  k ís é r le te in k  k iz á ró la g  a 
köszö rü lés-tech n o ló g ia , v á l to z ta tá s á r a  sz o rítk o z ta k , a, 
k ö v e tk e z ő  e lm é le ti e lgondo lás a l a p j á n  :

M inél n a g y o b b  k e re s z tm e ts z e tű  fo rgácso t v á la s z 
t u n k  le, a  fellépő forgácso ló  erő  a  c sö k k en ő  fa jlag o s  f o r 
g ác so lá s i e llen á llá s  e llenére  n a g y o b b  lesz.

A zonos k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  lé v ő  a n y a g sz e m c sé t 
n a g y o b b  fo rgácso ló  erő  k ö n n y e b b e n  kifordít, h e ly é b ő l, 
m in t  a  k ise b b  fo rg ácso ló  erő.

A  k ifo rd ító  его nagysága, s z e m c s é n k é n t m ás és  m á s  
és a t tó l  függ, h o g y  m ily en  a  s z e m e s e  e lhelyezkedése  a  
g r a f i t  la m e llák h o z  és a  fo rgácso ló  e rő  irán y áh o z  k é p e s ) . 
E z  a  m a g y a rá z a ta  a n n a k , h ogy  a z o n o s  öntési és f o r g á 
c so lá s i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt a  f e lü le t i  p o roz itás  n e m  
m in d ig  eg y fo m á n  je len tk ez ik .

T e k in te tte l  a r r a ,  hogy  a  s z e m c sé k  h e ly z e té t  a  
g r a f i t  la m e llák h o z  ős a  fo rgácso ló  e r ő  irán y áh o z  v isz o -

6 . á b r a .  M a ag  nagy  f o g g y a lu  h án to lt c sú szó v eze ték  
felülete. 33 X -o s nagy ítás

4 ., 5. á b ra . V izesen  k ö sz ö rü lt U F  22 konzol c sú sz ó  
v e z e té k  fe lü le te . 33 x  -os n a g y ítá s

7. á b ra .  E lm a g  H o r iz o n tá lg é p  köszörü lt c sú szó v e ze ték  
felülete. 33  X -os nagy ítás.

n y itv a  k e d v e z ő e n  b e fo ly á so ln i nem  tu d ju k , e z é r t  kézen 
fek v ő n e k  lá ts z o t t  az’ az_ e lgondo lás , h o g y  a  szem csék 
k if o rd u lá s á t  k ö zve tlenü l e lő id éz ő  fo rgácso ló  e r ő t  csök 
k e n tsü k . E z á l ta l  re la t ív e  c sö k k en  azon szem csék n ek  
a  szám a,, am elyeknél a  fo rg á cso ló  erő n a g y s á g a  m eg 
h a la d ja  a  szem csék  h e ly ü k b ő l  való  k ifo rd í tá s á h o z  szük 
séges e r ő t .

A  fo rg á cso ló  erő c s ö k k e n té s e  f in o m a b b  szem cséjű 
kövek  a lk a lm a z á sá v a l é r h e tő  el, ugyanis a p r ó b b  szem 
cséjű k ő  h a s z n á la ta  e s e té n  a  fo rg á c sk e re sz tm e tsz e t csök 
ken  és e z á l t a l  a  fellépő fo rg á c so ló  erő is c s ö k k e n ,  a fa j 
lagos fo rg á cso lá s i e l le n á llá s  növekedése e l le n é re .

E lg o n d o lá su n k  h e ly e s n e k  bizonyult. A  forgácsoló 
erő c sö k k e n té sé re  20 /24-es szem csé jű  k ö s z ö rű k ő  he lye tt 
f in o m a b b  szem cséjű , 4 6 -o s , 60-as szem csefin o m ság ú  
k ö s z ö rű k ö v e t a lk a lm a z tu n k .  Az első k ís é r le tü n k n é l 
m in d k é t k ő  csö k k en te tte  a  fe lü le ti p o ro z i tá s t ,  azonban 
e re d m é n y ü n k  m ég sem  v o l t  te lje s , m e rt e z e k  a  finom abb  
szem csé jű  k ö v e k  h am ar e l tö m ő d te k  és e m i a t t  „ é g e t te k “ , 
úgy, h o g y  a  felü le t egyes h e ly e in  fu tta tá s i  s z ín e k  je len t 
k ez tek . E n n e k  m e g a k a d á ly o z á sá ra  ú ja b b  k ísé r le tü n 
k e t f o ly a d é k  h o z z á a d á s á v a l végeztük. A  folyadék 
részben  h ű té s i ,  részben ö b l í t é s i  célokat s z o lg á l t .  Össze
té te le  2 % -o s  am m o n iák szó d a , oldat.

A z é g e té s  k ik ü sz ö b ö lé sé re  lágyabb  k ö t é s ű  és fino 
m ab b  sz e m c sé jű  kővel i s  k ísé rle te z tü n k  —  szin tén  
fo ly ad é k  h o zz á  vezetésse l —  azonban  —  jó lleh e t a 
fe lü le t tö k é le te se n  k if o g á s ta la n  vo lt —  m é g is  ebben a 
fo rm á b a n  se m  le h e te tt b e v e z e tn i  ü ze m sz e rű e n  a  köszö 
rü lést, m e r t  a k ö sz ö rű k ö v e k  erős k o p á sa  m i a t t  nem  
tu d tu k  a  h o sszú  k ö s z ö rü lt  fe lü le te t v íz s z in te s  síkban 
ta r ta n i .

E d d ig i  e red m én y e in k  a z o n b a n  m o st m á r  világosan 
m e g g y ő z te k  arró l, hogy  a  köszö rü lési te c h n o ló g ia  m eg 
felelő m e g v á la sz tá sa  m e l l e t t  a  felü leti „ p o r o z i tá s t“ 
a k ív á n t  m é rté k re  le h e t c sö k k en te n i.
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K id e rü lt a z  is ,  bogy a  k ö s z ö rü lé s  fo rg á c so lá s i 
a d a t a i  (fogásm élység , előtolás, v ág ó seb esség ) közel s e m  
b e fo ly á so ljá k  o ly a n  n a g y  s z á z a lé k b a n  a  felületi p o r o -  
z i tá s  ke le tk ezésé t, m i n t  egyedül a  k ö sz ö rű k ő  m in ő s é g e  
és tu la jd o n sá g a i, ú g y ,  hogy p r o b lé m á n k  végső f o k o n  
a  k ö szö rű k ő  h e ly e s  m e g v á la s z tá s á b a n  csúcsosodo tt k i .

A  köszörűkő  m e g v á la sz tá sa k o r  a  következő s z e m 
p o n to k a t  kell s z e m  e lő t t  ta r ta n i:

1. A  forgácso ló  e rő  csökkentése é rd e k é b e n  a s z e m c s e  
f in o m s á g o t n ö v e ln i ke ll,

2. A z égetés k ik ü szö b ö lé se  é rd e k é b e n  a  kő k e m é n y 
s é g é t  csö k k en ten i k e ll ,  hogy a  k ő  szem cséi é lü k  e l 
v e s z té s e  u tá n  k ö n n y e b b e n  k ifo rd u lh a s s a n a k  h e ly ü k b ő l.

E zek k el a  s z em p o n to k k a l e l le n té tb e n  a z o n b a n  
f ig y e le m b e  kell v e n n i ,  hogy ig en  f in o m  szem cséjű  k ő  
a lk a lm a z á s a  k ö n n y e b b e n  vezet a  k ő  eltöm ődésére, a z  
ig e n  lág y  kő h a s z n á la ta  pedig a z z a l  a  veszéllyel j á r ,  
h o g y  kü lönösen  a  h o ssz a b b  d a r a b o k n á l  a  m u n k a d a r a b  
m é r e t ta r t á s á t  a  k ő  k o p á s a  m ia tt  n e m  le h e t b iz to s í ta n i .

A  fen ti, e g y m á s s a l  ellen tétes sz e m p o n to k  h a t á r á n  
k e l l  t e h á t  a  k ö s z ö rű k ő  a d a ta in a k  m o zo g n i. E z e k e t  a  
s z e m p o n to k a t s i k e r ü l t  ö sszeh an g o ln i, pl. a  m a ró g é p  
k o n z o lo k  vizes köszö rü lések o r, a h o l  46-os sz e m c se -  
f in o m sá g ú , G k e m é n y s é g ű  s z il ic iu m k a rb id  kővel ú g y 
s z ó lv á n  1 0 0 % -os e re d m é n y t s ik e r ü l t  elérn i.

Ö ssz eh aso n lítv a  a  f in o m szem csé jű  k őve l v izesen k ö 
s z ö r ü l t  felü lete t, k ü lf ö ld i  sz e rszám g ép ö n tv én y ek  c s ú s z ó 
fe lü le te iv e l, n e m c s a k  a  felületi p o r o z i t á s  le t t  k is e b b  a  
k ü lfö ld i  gépekénél, h a n e m  a  f e lü le ti  finom ság  is e l é r i  
a  k ü lfö ld i gépek f e lü le t i  f in o m sá g á t (4 .,  6 ., 6 ., 7., 8 .).

P ro b lé m á t j e l e n t  azonban  a z , h o g y  a  le írt t u l a j 
d o n s á g ú , m egfelelő  m inőségű  k ö s z ö rű k ö v e k  nem  á l l a 
n a k  ke llő  m e n n y isé g b e n  re n d e lk e z é s re , s k ö sz ö rű k ő  -

8 . áb ra . O e r lik o n  S p iro m a tic  h á n to lt  c s ú szó v e ze ték  
felülete. 33 X  -o s n ag y ítá s

g y á ra in k ra  v á r  az a  —  é r te s ü lé s ü n k  s z e r in t  n e m  m eg 
o ld h a ta t la n  —  feladat, h o g y  m e g v a ló s ítsá k  a z  á l ta lu n k  
m eg ad o tt tu la jd o n s á g ú  k ö v e k  g y á rtá sá t.

H arg itay Sándor : A  v i t a t o t t  h ib a je le n sé g e k  o k a i 
n ak  k e re s é s e k o r  az ö n tő k  é s  m e g m u n k á ló k  k ö z ö s  e rő 
fesz íté seke t t e t te k ,  am i a z  e g y ü t tm ű k ö d é s t  n a g y  lépés 
sel v it te  e lő re .  A  k ís é r le te k e t  a  kérdések  v é g leg e s  le 
zárásáig m in d k é t  részen f o ly ta tn i  kell a z  ille ték es  
an y a g v iz sg á ló  szervek b e v o n á s á v a l.  H e ly e s n e k  t a r t a 
nám , h a  a  m é g  fo ly a m a tb a n  lév ő  k ísé rle te k  k ié r té k e 
lése u tá n  a  v i t á t  f o ly ta tn á n k .

185 tonna darabsúlyú acélöntvény

A  b r i t  n em ze tk ö zö sség b en  v a l a h a  is  g y á r to tt  a c é l 
ö n tv é n y e k  le g n a g y o b b ik á ró l szám o l b e  S . Taylor n a g y 
s z á m ú  jellegzetes f é n y k é p p e l és n é h á n y  fo rm á z á s te c h n i 
k a i  v á z la t ta l  e l l á t o t t  ism erte tő  k ö z le m é n y é b e n 1. T ö b b

Mmta osztói Mintaosztái

d a r a b  is 1 k é 3 z ü lt  a  h a ta lm a s  m é r e tű  h id ra u l ik u s - s a jtó k  
k e r e s z t t a r tó  ö n tv é n y e ib ő l ,  m e ly ek  s ik e re s  e lő á l l í tá s a  
m é g  a z  ily en  g y á r t á s b a n  nagy  fe lk é sz ü l ts é g ű  E n g l i s h  
S te e l  C o rpo ra tion  sh e ff ie ld i a c é lö n tö d é jé t  is r e n d k ív ü l i  
f e l a d a t  e lé  á l l í to t ta .

1 F o u n d ry  T r a d e  Jo u rn a l, 1954 . a u g . 26.

A 185 to n n á s  t i s z t í t o t t  a c é lö n tv é n y sú ly  v ilá g v i 
s z o n y la tb a n  is  a z  elsők k ö z ö t t  v a n , s csak  a  s z o v je t  iro 
d a lom ban  (N y e h en d z i : A c é lö n té s  13. o.) t a l á l u n k  a d a to t  
még e n n é l i s  n ag y o b b  s ú ly ú  p ré s k e re s z t ta r tó ró l ,  m e ly 
nek  ö n tv é n y s ú ly á t  2 1 0  t o n n á b a n  jelölik m e g .

A g y á r t á s  n éh án y  je l le g z e te s  a d a tá t  S. T a y lo r  n y o 
m án  n a g y  v o n á s a ib a n  i s m e r te t jü k .  Az ö n tv é n y  k ö rv o 
n a lm ére te i k b .  8 x 4 x 2 , 6  m .  B e lü l  összesen 30  d b . m ag 
képezi k i a z  ö n tv é n y  a la k já t .  A  fa lv a s ta g sá g o k  250— 300 
m m  k ö z t v á l ta k o z n a k .  A h ú z ó d á s i  m é rté k é t c s a k  1,25% - 
ban  á l l a p í to t t á k  m eg, s ez  a  h a ta lm a s  m ag- é s  ö n tv é n y 
m ére tek  f o ly t á n  m egfe le lőnek  m u ta tk o z o tt .  A  m in ta  k é 
szítéshez é s  m a g sz e k ré n y e k h e z  38 m 3 f e n y ő g e re n d á t 
h a sz n á lta k  fe l.  A  m agok e l re n d e z é s é t  az  1. á b r a  szem-

2. áb ra , A m a g o k  készítése
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l é l t e t i .  Ö sszesen  1 0  d b  h a ta lm a s  s z ív ó fe jje l b iz to s í to t tá k  
a  d a r a b  tö m ö rsé g é t. E z e k  m in d e g y ik e  660 m m  0  és  
1060 m m  m a g a s  v o lt .  A  fo rm ázás  m egfe le lően  n a g y m é 
r e t ű ,  a c é lla l b é le l t  v e re m b en  t ö r t é n t .  A m in ta h o m o k

(fo rm á zó k ev e ró k )  ig en  d u rv a  s z e m c sé jű  z ú z o tt és k ié g e 
t e t t  b a u x i to s  a g y a g b ó l á l lo tt ,  s ez  v o l t  a  fo rm a b e v o n a t 
a la p a n y a g a  is . R é sz le te sen  i s m e r te t ik  a  f o r m á z á s jé s  
m a g v á z k ó sz íté s  m ű v e le te it .  A m a g o k  m é re te irő l é s  a z  
a lk a lm a z o t t  h ű tő b o r d á k r ó l  a  2 . á b r a  a d h a t  kellő  f o g a l 
m a t .  E g y -e g y  m a g  s ú ly a  20 to n n a  v o l t ,  s  így  a  m a g v á z a k  
fe lé p íté se , v a la m in t  a  98 ó rá n  á t  t a r t ó  400°-os s z á r í tá s  
e g y m a g á b a n  is  h a ta lm a s  fe la d a t v o l t .  A  fe lh a jtó  e rő  l e 
k ü z d é s é re  az  ö ssz e ra k á s , m a g b e e rő s í té s  is  k ü lö n le g e s  
m e g o ld á s t  k ív á n t .

A z ö n té s  SM  acé lb ó l, 3 d b  70 to n n á s  ü s tb ő l ,  11 
t / p e r c  sebességgel 19 p e rcen  á t  t a r t o t t .  A z ö n té s t k ö v e -  
tő le g  2 ó ra  m ú lv a  7 ó rá n  á t  r é s z le te k b e n  ö sszesen  31 
to n n a  fo ly ék o n y  a c é l t  ö n tö t te k  u t á n a .  A z u tá n tá p lá lá s i

d ia g ra m m o t a  3. áb ra  s z e m lé lte t i .  M int l á t h a t ó ,  az 
utolsó 8  t o n n a  u tá n ö n té se  e l ő t t  a fo ly é k o n n y á  tételhez 
( 8  ó ráv a l a z  ö n té s  u tá n  !) m é g  m inden  s z ív ó fe je t  76 kg. 
h ő fe jlesz tő  a n y a g g a l fo ly ó s í to t ta k .

4 . á b r a .  A kész ö n tv é n y  a  d a ru h o rg o n

A z ö n t v é n y t  három  h é t t e l  a z  öntés u tá n  e m e lté k  ki 
a  v erem b ő l. A lsó  része m é g  e k k o r  is v ö rö sm e leg  v o lt, de 
a  s z ív ó fe je k e t m á r  jó v a l k o r á b b a n ,  még m e le g e n  levág 
tá k  a u tó g é n n e l .  A hőkeze lés te l je s  ideje is  h á r o m  hete t 
igényelt. A  k é s z  ön tvény  m é re te i rő l  a 4. á b r a  tá jé k o z ta t .

К . И.

H I B Á I  H Á Z I T  Á S

A z ö n tö d e  f. é. m á rc iu s i s z á m á b a n  Kőrös B.: H ő 
görbék fe lvéte le  stb . c ím ű ta n u lm á n y  6 . á b rá ja  r a j z 
m á so lá s i té v ed é s  fo ly tá n  h ib á san  je le n t  m eg s íg y

nincs ö ssz h a n g b a n  a szö v eg g e l, valam int a  2., 3., és
4. á b rá k b ó l adódó c ik lu sg ö rb ék k e l. (400—ílOO [950] — 
400°-os c ik lu so k ) . Az á b ra  h e ly e s  k iv itelét i t t  közöljük.
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

A Vasipari Kutató Intézet közleménye

A z A l-szegény íerrobór gyártása kolem anitból*
V I S X Y O Y S Z K Y  L Á S Z L Ó  és K Ö R Ö S  B É L A  a  rm'isz. tud. kandidátusai

О бобщ ение

И з  числа р а з н ы х  борнстых с п л а в о в  за  последние 
д е ся ти л ети я  в п е р в у ю  очередь бо р и сто е  ж елезо п о л у 
ч и л о  увел и чи ваю щ ееся  значение в м етал лурги ч еской  
пром ы ш ленности. К р о м е  бористой стал и  в области 
с п л а в о в  железа, в  том  числе в п е р в у ю  очередь в 
об л асти  ковкого ч у г у н а  и к оки льн ого  твердого л и т ь я  
п р о в о д я тс я  исследовательские р аб о ты . Д л я  в а л ьц о в  
п р о к а тн ы х  заво д о в  подходящим я в л я е тс я  то л ь к о  
бори стое  железо. Д а н н ы й  труд п одр о б н о  заним ается  
р азн ы м и  способами производства бори стого  ж ел еза  и 
р езу л ьтатам и  п р о д у к ц и и  с низким содерж анием  а л ю 
м и н и я .

H erstellung von Ferrobor mit besonderer Riieksieht au f  
niedrigen Al-gehalt.
V o n  D ip l. Ing. L . V isnyom zky  u n d  D ip l.  Ing . B. Körös

B orleg ie ru n g en , in sbesondere F e r ro b o r  gew innen  
in  d e n  le tz ten  J a h r z e h n te n  auch im  E is e n h ü tte n  w ese n  
e in e  s te ts  z u n e h m e n d e  B edeu tung . A u c h  in  U n g a rn  
s in d  F o rs c h u n g s a rb e i te n  ausser B o r s tä h le n  auch  m i t  
b o r ie r te m  T em p erg u ss  und  G u sse isen  fü r  H a r tg u ss  - 
w a lz e n  im  Gange. H ie b e i  w urde d ie  W ich tig k e it d e r  
H e r s te l lu n g  eines A l-a rm e n  F e r ro b o r s  e rk an n t. D ie  
v e rsc h ie d e n e  V e r fa h re n  zu r E rz e u g u n g  von FeB  a u s  
K o le m a n ite rz  u n d  d ie  R e su lta te  d e r  A la rm e n  Q u a li tä t  
w e rd e n  eingehend b esp ro c h en .

Sm elting о! ferroboron with low A l-content.
B y  L . Visnyovszky a n d  В . Körös c a n d id a te s  of techn . sc .

A llo y s  of b o ro n , especially  t h a t  o f  F eB  are n o w a 
d a y s  o f  increasing  im p o rtan ce  f o r  th e  iron t r a d e .  
L ik e  boronstee ls i r o n  ro lls , i. a, S. G . ro lls  alloyed  w i th  
b o ro n  w ere in v e s tig a te d .  E x p e r im e n ts  h a s  show n th e  
n e c e s s ity  to  p ro d u c e  F e B  w ith  lo w  A l-con ten t. T h e  
p a p e r  dea ls  in te n s iv e ly  th e  d iffe ren t m e th o d s  an d  r e 
s u l t s  o f  F e B -p ro d u c tio n  sm elted c h ie f ly  from  co llem a- 
n ite o re .

háború után nagyrészt visszatértek a régi ötvö- 
zőkhöz, a számtalan bóracélféleségből csak kevés 
maradt továbbra is használatban.

Ű jab b  v é le m é n y e k  s z e r in t  C-acélhoz a b ó r  fő k é n t 
a rra  a lk a lm as , h o g y  nö v elje  a z  ac é l ed z h e tő sé g é t, ill. 
az  edzési m é ly s é g e t,  de e g y é b k é n t  sem m i, v a g y  csak  
igen kevés h a t á s s a l  v an  a z  a c é l  tu la jd o n s á g a ir a  ( 1 ). 
À legjobb e re d m é n y e k e t 0 , 2 — 0 , 6 %  C -ta r ta lm ú  a c é lo k 
k a l é rtek  el : p l. 0 ,4%  C - ta r ta lm ú  acélban  m in d ö s sz e  
0,002%  В u g y a n o ly a n  e d z h e tő s é g e t b iz to s ít ,  m in t  
0 ,35%  Mo, 0 ,5 %  C r vagy  2 %  N i. A  b ó r  te h á t e d z h e tő s é g  
sz em p o n tjáb ó l s a j á t  s ú ly á n a k  tö b b sz á z sz o ro sá b a n  he- 
h e ly e tte s ítb e t M o -t, Cr-t, N i- t ,  k é tség te le n  t e h á t ,  h o g y  
az  ö tv ö z ő a n y a g o k k a l való ta k a ré k o s k o d á s  s z e m p o n t já 
ból a b ó m a k  to v á b b r a  is je le n tő s é g e t  kell tu la jd o n í ta n i .
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Bevezetés. Borozott acélok

A bór az utóbbi időkben jelentős ötvöző- 
elemmé lépett elő. A bóracélok gyártása a 30-as 
évek végén indult meg és azóta több millió tonna 
bóracélt használtak már fel. Különösen a háború 
alatt igyekeztek borral a nemesebb ötvözőeleme
ket helyettesíteni. A borhoz fűzött remények 
azonban nem váltak be teljes mértékben és a

* É rk e z e tt 1 9 5 5 . ja n .  25-én.

A bór h a t á s a  az ö tv ö z ö t t  acélok ra  a  s z ilá rd s á g  
növelésében  is  je len tk ez ik . M e g á lla p íto ttá k , h o g y  m íg  
a 0 ,15%  M o - ta r ta lm ú  acé lra  a  b o r n a k  alig  v a n  h a tá s a ,  
a  Mo- ta r ta lo m  n ö v ek ed ésév e l a  b ó r  h a tá sa  a  s z ilá rd s á g  
n ö v ek ed éséb en  is  je le n tk e z e tt.  í g y  pl. 0 ,4 4 %  M o - ta r 
ta lm ú  acél s z a k ító s z ilá rd s á g á t a  bó rö tvözés 4 8 % -k a l  
n övelte  m eg  é s  je len tő sen  n ő t t  a  folyási h a t á r  is .

É rd e k e ssé g e  a  bórnalt, h o g y  h a tá sa  n e m  a rá n y o s  
az  ö tv ö z ö tt m en n y iség g e l. A z e re d m é n y  u g y a n a z  a k k o r  
is, h a  a  b ó r t a r t a lm a t  a  m in im á lis ,  de m á r  h a té k o n y  
0 ,0008%  fö lé  em elik . Á lta lá b a n  m a x . 0 ,01%  В - t  s z o k 
ta k  az a c é lb a  ö tv ö z n i, 0 ,1 %  В  m á r  h a tá r o z o t ta n  k á ro s , 
m e rt ro n tja , s ő t  te ljesen  m e g s z ü n te th e ti  a  C -ac é l k o v á- 
eso lh a tó ság á t.
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A  b ó r  a z o k  k ö zé  az  e le m e k  k ö zé  ta rto z ik , m e ly e k  
re n d k ív ü l  ö s sz e sz ű k ítik  а  у -v as  te rü le té t  ( 1 . á b r a ) ,  
d e  m ás e lem e k k e l e lle n té tb e n  n e m  m ó d o s ítja  a z  á t 
a la k u lá s i  p o n to k  h ő m é rsé k le té t, h a n e m  c su p á n  a z  á t 
a la k u lá s  in k u b á c ió s  id e jé t n ö v e l i m eg . U g y a n c s a k  n e m  
b e fo ly á so lja  a  B  a  fe rro m ág n eses  á ta la k u lá s t  s e m .

A u s te n ite s  C rN i a c é lo k b a n  a  bó r m a r te n s i t -  
k é p z ő d é s t o koz , m e r t  fe lte h e tő e n  az  a u s te n i tb ő l  a  C- 
b ó rk a rb id , a  C r - t  és N i-t p e d ig  b o rid o k  a la k já b a n  e l 
v o n ja .  A  b ó r  t e h á t  elősegíti a  m a r te n s i t -k é p z ő d é s t  és 
íg y  b o rra l e lső s o rb a n  azok  az  ö tv ö ző e lem ek  h e l y e t t e 
s í th e tő k ,  m e ly e k  a  m a rte n s it-k é p z ő d é s re  h a s o n ló  be- 
fo ly á sú a k .

T isz ta  C -acé l e se té n  а  В  f in o m ít ja  m ind  a  h e n g e r e l t ,  
m in d  az  ö n tö t t - a c é l  szö v e té t, n a g y  C - ta r ta lm u  a c é lo k 
b a n  az o n b a n  r id e g sé g e t okoz és je le n lé te  az e d z h e tő s é g re  
is  h a tá s ta la n ,  é p e n  ez é rt a  b ó r  ö tv ö z és  csak  0 , 8 % -n á l  
k is e b b  C - ta r ta lm ú  acélokhoz l e h e t  e redm ényes.

A Mr hatása az öntöttvasra s a kéregöntésre

A v a s ö n té s z e tb e n  sz in té n  fo g la lk o zn ak  a  b ó r ö tv ö -  
zésse l. A z e d d ig i  m e g á lla p ítá s o k a t összegezve а  В 
f in o m ít ja  a z  ö n tö t tv a s  s z ö v e té t, n ö v e li k e m é n y s é g é t,  
k o p á s á lló s á g á t,  b e fo ly á so lja  a  te m p e rö n tv é n y e k  g ra f i-  
to s o d á s á t ,  c s ö k k e n ti  a  te m p e rá lá s i  id ő t  és ig en  je le n tő s  
ta k a ré k ö tv ö z ő  a  k é re g ö n tv é n y e k h e z .

Az ö n tö t tv a s r a  g y a k o ro lt h a tá s á ró l e g y é b k é n t  
v isz o n y la g  k e v é s  iro d a lm i m e g n y ilv á n u lá s  o lv a s h a tó .  
B astien  és O uillet 1938-ban m e g je le n t t a n u lm á n y a  (2) 
k is  В - ta r ta lm ú  F e B -n a k  0 ,05— 1 ,0 % -ig  te r je d ő  a d a g o 
lá s á v a l  e lé r t  k ís é r le te k rő l r é s z le te s e n  b e szá m o lv a  m e g 
á l la p í t ja ,  h o g y  а  В  az  ö n tö t tv a s  m e g s z i lá rd u lá s a k o r  a  
g ra f i to s o d á s t  k é s le lte ti ,  a  feh é re se d é s t e lő se g íti ,  a  
cementitet stabilizálja . H ő k e z e lé sk o r  a  g r a f i to s o d á s t  
a k a d á ly o z z a  a z á l ta l ,  hogy  F e 3 C -F e 2B  össze té te lű  k o m p 
le x  c e m e n tite t  k é p e z . 0 ,4 % -o t e lé rő  ad ag o lá ssa l a  d u z z a 
d á s t  c sö k k en ti. A  k em én y sé g n ek , ny író - és s z a k í t ó 
s z i lá rd s á g n a k  n ö v e lő je .

A  ja p á n  K ok ich i Otani a z  ö n tö t tv a s a la p ú  h e n g e r 
g y á r tá s  h e ly z e té t  szé leskö rűen  á t t e k in tő  ta n u lm á n y á 
b a n  (3) s a já t ,  a  b o ro z o tt k é re g h en g e rek k e l v é g z e t t  
k ísé r le te iv e l is  fog la lkozik . E z e k  so rá n  e lő szö r k é re g -  
p r ó b á k a t  ö n tö t t  0 ,002— 0,0 0 6 %  В -adago lással. F e B - ja  
a z o n b a n  6 ,4 %  A l- t  ta r ta lm a z o t t .  A z  é rték ek  v a ló s z ín ű 
le g  e m ia t t  e rő s e n  sz ó rta k . K é s ő b b i k ísé rle te k  s o rá n  
a  b ó ro z á s t N i-C r-M o  ö tv ö zésű  k é re g h e n g e re k h e z  h a s z 
n á l t a .  F e ltű n ő  k e m én y sé g n ö v e lé s t, s z ö v e tf in o m o d á s t  
é s z le lt  0 ,0 2 %  B -ra l. N ag y  n e h é z s é g e t lá t  a  c s e k é ly  
m e n n y isé g ű  b ó r  vegvelem zése  te r é n .  Az ú n . sz e m c sé s  
(n á lu n k  fé lk e m é n y )  h en g e rek h ez  c sak  0,008— 0 ,0 1 2 %  
В - t a d o t t .  E z e k  a  h en g erek  N i és C r  ö tv ö zésű ek  v o l ta k .  
A  h e n g e re k  b ó ro z á sá n a k  ta n u lm á n y o z á s á t  ig e n  f o n 
to s n a k  t a r t j a .

E . P iw ow arsky  jó l ism e r t m ű v e  (4) e z t a  k é r d é s t  
is  á t te k in t i ,  a d a t a i  a z o n b an  e lső so rb a n  n é h á n y  e z re d -  
sz á z a lé k o s  b ó ra d a g o lá s s a l a  te m p e rö n tv é n y e k  h ő k e z e 
lé si id e jén e k  csö k k en té sé rő l s z ó ln a k . E g y éb  u ta l á s a i  
m á r  tö b b  t iz e d  százalékos, s ő t  1 % -o t  is elérő B -a d a g o -

lá sn a k  a  k em én y ség e t é s  k é re g ö n tv én y e k  k é re g v a s ta g 
s á g á t  i s  nö v e lő  h a tá s á r ó l  tesznek  e m líté s t .

W . Schlüter (5) ö ssze fo g la ló jáb an  e lső so rb a n  a  B- 
n a k  te m p e rö n té s z e ti  je le n tő sé g é rő l ír. G r a f i t  v ag y  kar- 
b id k é p z ő  je lle g é t t i s z tá z a t la n n a k  ta r t ja .  0 ,3 — 0,4% -os 
a d a g o lá s s a l  igen erős a  kéregnövelő  h a t á s a .  A z á lta la  
id é z e t t  iro d a lo m b a n  fig y e lem rem é ltó k  a z o k  az  ada tok , 
m e ly ek  k ö zep esn ek  te k in th e tő ,  de in k á b b  m ik ro ö tv ö ző  
s z á m b a  m e n ő  В -m en n y iség e k n ek  a  s z ilá rd s á g o t és H B  
k e m é n y s é g e t m é rsé k e lte n  növelő h a t á s á r ó l  szólnak. 
T a n u lm á n y á b a n  W . G. W ilsonnak d o lg o z a tá b ó l (6 ) 
v e t t  k é t  ( 1 . és 2 .) t á b l á z a t  f ig y e lem rem éltó , m elyeket

1. táblázat
3,5%  C é s  1,9%  Si-tart. szürkeöntvény kem énysége lép 

csős próbán mérve, különböző В -tartalm ak esetén
(W . G . W ilson)

L ép cső  fa lv a s t, 
m m

H B  k em én y sé g

o% в 0,025% 0 ,05%  В

6 ,5 2 1 2 223 229
13,0 207 217 223
19 ,0 197 207 217
3 8 ,0 187 2 0 1 207

2. táblázat
В -tartalmú szürkeöntvények ad ata i

(W . G . W ilson)

А
p ró b a

jele

V eg y i ö ssze té te l H В keménység S z a k í t  ószilárd-

%c %Si o тз 
0  0 А в

S á g  а - в

А

rg /m m -

В

1 3 ,4 2,25 228 2 0 2 26 23,0
2 3 ,4 2,25 0 ,0 2 5 235 217 28 24,0
3 3 ,4 2,25 0 ,05 241 228 29 26,5

a lá b b  m u ta tu n k  be. Ö sszefo g la ló ja  végén  u t a l  a  B -nak  
s a já to s a n  h en g e rm ű i h e n g e r e k  k o p ásá lló ság á ra  g y ak o ro lt 
m ég e z id e ig  nem  te lje s e n  fe ld e r í te t t  h a t á s á r a .  A B -nak 
az ö n tö t t v a s  s z e m p o n tjá b ó l nem  tu la jd o n ít  k ü lönösebb  
je le n tő sé g e t.

H . W illners (7) a  B -ö tv ö z e te k k e l fo g la lk o z ó  és főleg 
a  b o r o z o t t  acé lo k a t t á r g y a ló  d o lg o z a tá b an  a z t  a  figye 
le m re m é ltó  közlést te s z i ,  h o g y  az U S A -b a n  g y á r to t t  
ún . „ sz e m c sé s  típ u s ú “  (g ra in  rolls) h e n g e re k n e k  leg 
a lá b b  8 0 % - a  m in teg y  0 ,0 5 %  В -t ta r ta lm a z  a  kem énység  
és f in o m sz em c séz e t fo k o z á sá ra . E z  a  ta n u lm á n y  a 
B -ö tv ö z e te k  ta rk a  e g y v e le g é t m u ta tja  b e  (3. tá b l.) . 
E zek  а  В  m e lle tt  s z á m o t te v ő  m e n n y isé g b en  ta r ta lm a z 
n a k  m á s  o ly a n  e le m e k e t is , m elyek  r é s z in t  k arb id k ép - 
zők, r é s z in t  g ra f itk é p z ő k  v a g y  k a rb id s ta b il iz á ló k . N y il 
v á n v a ló n a k  lá tsz ik , h o g y  n ag y o b b  s z á z a lé k ú  B-ada- 
golás e s e té n  nem  le h e t k ö zö m b ö s , hogy  a  В -t m ilyen 
h ísé rő e le m k k e l e g y ü tt  v is s z ü k  be a  v a s b a .

Az U SA-ban gyártott bórötvözetek száza lék os összetétele
( J e r n k o n to r e ts ,  1952. n o v .) .

3. táblázat

M egnevezés В C
.

Si Al Mn
■

T i Zr V

F e r r o b ó r ........................ 17,5 0,5 1,5 0,5 1

B o r o s i l ............................ 3— 4 — 4 0 — 45 — — — — —

C a rh o ta m  ..................... 1 — 2 4,5— 7,5 2— 4 1 — 2 — 15— 21 — —

G ra in a l  1 ................... 0 , 2 — — 1 0 — 15 — 25
G ra in a l  6  ................... 0 , 2 — — 1 2 — 2 0 — 13
G ra in a l  79 ................... 0 ,5 — — 13 8 2 0 4 —

S i l c a z .............................. 0 ,55— 0,7 5 — 35— 40 6 — 8 9 — 11 3— 5 C a 9— 11
M a n g a n b ó r  ................. 15— 20 3,0 1,5 — 75 — — —
N i k k e l b ó r ..................... 15— 18 0,5 1,5 1 , 0 N i 75— 80 — Fe 3,0 ---'
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A  b ó ro z á s ró l egy n é m e t  közlés, f r a n c i a  forrás 
m u n k a  (U s  _ne nouvelle) a l a p j á n  (8 ) k im o n d o t ta n  kéreg- 
ön tésse l k a p c so la tb a n  í r .  S zerin te  á l t a l á b a n  0,025— 
0 ,05%  В -adagolás, e s e t le g  kevés C r -m a l és  Mo-nel 
e g y ü tt a  k é re g v a s ta g s á g o t és  k em én y ség e t növ e li.

H a z á n k b a n  1950-tő l kezdve  fo g la lk o z ik  egyik 
n ag y o b b  g y á ru n k  k u ta tó c s o p o r t ja  a  B - n a k  acélokra, 
m ajd  k i s e b b  k é re g h e n g e re k re  k ife jte tt h a t á s á n a k  vizs 
g á la tá v a l. E b b e n  az id ő b e n  a  hazai f e r r o b ó r  gyártás 
á l ta lá b a n  m in te g y  4— 8 %  B , 6— 14% A l, 1— 2%  Si- 
ta r ta lm ú  ö tv ö z e te t  á l l í t o t t  e lő . A sok Á l n y ilv á n v a ló a n  
z a v a ró la g  h a t ,  kü lönösen  a  k é reg k ép ző d ésre , m e rt az 
A l-nak  m á r  0 ,05%  fe le tt i s  e rő s  g ra fitk é p ző  h a tá s a  van.

A k ís é r le te k  e re d m é n y e it  kéregöntés v o n a tk o z á sá 
ban  m é g  e z id e ig  nem p u b l ik á l t á k  ugyan, d e  egyes ked 
v ezőnek  m u ta tk o z ó  a d a to k  a la p já n  in d o k o l tn a k  lá ttu k  
a  b ó r o z á s t  In té z e tü n k  á l t a l  tö b b  óv ó t a  irá n y íto tt  
M g-m al k e z e l t  (g ö m b g ra fito s)  h e n g e rk ísé r le te k  egyik 
c s o p o r t já r a  k ite rje sz te n i. A  nem  h ű tö t t  n ag y m ére tű  
k é re g h e n g e rfa jtá k h o z  szü k ség e sn ek  m u ta tk o z o t t  a 
Mg-os k e z e lé s t  m egelőzően  a  hengertest f e ld u rv u lá sá t 
(g ra f i to s o d á s á t)  k é s le lte tő , vagyis k a rb id s ta b il iz á ló  
ö tvözés.

A z i ro d a lo m  fenti m e g á lla p ítá s a in  k ív ü l  figyelem be 
v e t tü k  E . The is  (9) t a n u lm á n y á t  is, m e ly b e n  jó l gáz- 
ta l a n í to t t  a c é l  esetén a  B - n a k  az acélba tö r t é n ő  diffú 
z ió járó l í r .  A  b ó ra tom ok  a  -у-vas rácsai k ö z t  helyezked 
n ek  el é s  h a  az  anyag  N -  és О -szegény, m á r  0,011% 
é rté k en  a  m ik ro k ép en  is  fe lfedezhe tők . A  M g-os keze 
lés p e d ig  tu d v a lév ő én  ig e n  erő te ljesen  g á z ta la n ítja  
a  k é r e g v a s a t .

K ís é r le te in k  h o ssz ab b  id ő n  á t  nem  h o z t a k  kedvező 
e re d m é n y t,  b á r  a  b ó ro z á s s a l  egyidejűleg  a  b e v i t t  Mg- 
m e n n y is é g é t is  c s ö k k e n te t tü k .  A kéreg  d u rv u lá s a  a 
h u z a m o s a n  500— 600°-ra h e v ü l t  h en g e rek en , a  könnyen 
bom ló k a r b id o k a t  k ép e ző  M g  h a tásá ra  ú j r a  m eg  ú jra  
fe llé p e tt. M iv e l a  M g-os k ez e lé s  e g y é b irá n y ú  jelentős 
e re d m é n y e itő l  m egváln i n e m  k ív á n tu n k , figyelm ünk  
a  f e lh a s z n á l t  F eB  n ag y  A l- ta r ta lm á ra  t e r e lő d ö t t ,  és a  
F eB  e lő á l í t á s á t  Al =  В  é s  m ax . 1 ,5%  S i előírással 
i r á n y o z tu k  elő. E z t h o s s z a b b  k ísé rle tezé s  u tá n  első 
szerző i r á n y í tá s á v a l  s ik e re s e n  o ldo tták  m e g .

E z e k rő l  a  h e n g e rk ísé r le te k rő l ré sz le te se b b e n  később 
sz á m o lu n k  b e  és m ost v is s z a té r ü n k  a F e B  g y ártá sáh o z .

A bőr fizikai tulajdonságai és metallurgiai 
viselkedése

A b ó r  a  periódusos r e n d s z e r  3. fő c s o p o r t já n a k  első 
elem e. N e m  fém .

R e n d s z á m ........
A to m s ú ly  ........
F a j s ú l y  .............
O lv a d á s p o n t  . .. 
F o r r á s p o n t  . . .
V e g y é r t é k ........
M o lh ő  ...............
O lv a d á s h ő  
E n t r ó p i a ..........

ö
1 0 ,8 2  
2 ,3 0  
2 3 0 0  C°
2 4 0 0  C ° .......... ??
2 é s  5
Cp =  1,54 +  4 ,4 0 .1 0 —3T  
10  3 0 0  kal/m ol 
1 ,7 K a l/K °

M e ta l lu rg ia i  v ise lk ed és  sz em p o n tjáb ó l a  0  és a Si 
k ö zö tt á l l ,  közelebb  a  S i-h o z . E rős a r e d u k á ló  hatása , 
v ö rö s izz á so n  red u k á lja  a  C 0 2- t  is. A ff in itá sa  a  fém ekhez 
igen n a g y ,  csaknem  m in d e n  fém m el k é p e z  bóridokat. 
A C -m al B 4 C, BC ö s s z e té te lű  karb ido t, a  n itrogénnel 
B N  n i t r i d e t  alko t.

A  v a s b ó r id o k  ö s s z e té te le  : FeB, F e 2 B , F e B 2 Fe5B 2

s tb .
T i s z ta  F e B  k e le tk e z ik , h a  BC13 800 C ° -n á l  nagyobb 

h ő m é rs é k le te n  vassal j u t  érin tk ezésb e

5 F e  +  2 BC13  =  2 FeB  +  F e C l ,

E z  a  fo ly am a t fo n to s  a z  acélok f e lü le t i  hórozása 
kor. [ 1 0 ]

A z a lu m in o te im ik u s  fo ly a m a to k b a n , h a  a  v a s  m ellett 
b ó rv e g y ü le t  is  van je le n ,  vasbóridok  é s  alum ín ium - 
bó rid o k  k é p z ő d n e k  : A 1B 12, A1B2 stb. 1Ü0U 0°-on a búr 
jelentős mennyiségben o ldódik az a lum ínium ban . A fo 
ly ék o n y  C r-b a n  10% В  o ld ó d ik  (CrB, C r 2 B 2). A man-

g á n b ó r id o k  ö s s z e té te le  igen v á l to z ó , a  Mn 2 0 %  B - t  
t u d  o ldan i, a M o, V , Co, Wo, Ti, Z r, B e , Ca, Mg s z in té n  
k é p e z n e k  b ó r id o k a t ,  P , As, P b , S n , S b  bórodok  n e m  
ism ere te sek .

A bór nyersanyagai és előállítása

A n ap  s z ín k é p é b e n  a  bór je le n lé te  nem  is m e rh e tő  
fe l. A  földkéreg b ó r ta r ta lm a  k b . 0 ,0 1 % . P r im e r  e lő - 
c lő t'o rd u lá sb an  a  p n eu m a tó lik u s  re k r is z tá ll iz á c ió b a n , 
a  p e g m a ti to k b a n  ta lá lh a tó .  A v u lk á n ik u s  m ű k ö d é sse l 
k a p c s o la tb a n  so k  b ó r s a v  ju to t t  és j u t  m a  is a  fe ls z ín re . 
(K a lifo rn ia , K a u k á z u s ,  O laszország). A  b ó rá s v á n y o k  
s z e k u n d e r  m e g je le n é s i fo rm ája  a z  ú n .  b ó r á t ta v a k  só- 
k iv á lá s a i .

L eg fo n to sab b  i p a r i  b ó rá sv á n y o k  :

B orax  (T in k a l)  . . . . N a 2 B , o 7. 10 н 2о
K e m i t ...................... . . N a, B , O ,. 4 н 2о
K o lem an it ............. . . Ca2 B 6 o „ . 5 H ,0
P an d e rm it ............. . . Ca8 B„, . 15 H .,0
B ó r a c i t .................... . .  Mg, Cl.гв 16о 3 0

A bórsav g y a k o r i  az á sv á n y v iz e k b e n  is. T o s c a n á 
b a n  a  vu lk án ik u s  m ű k ö d é sse l k a p c s o la to s  g ő z k iá ra m lá s  
b ó r s a v a t  is t a r t a lm a z ,  éspedig l i t e r e n k é n t  kb. 0 ,5  g -o t .  
A  gőzö k e t m e s te rs é g e s  vagy te rm é s z e te s  ta v a k b a n  
fe lfo g já k  és le p á r lá s  u tá n  ny erik  k i  belő le  a  b ó r s a v a t ,  
B ( O H ) 3 -at.

A  p e g m a ti to k b a n  ta lá lh a tó  p r im é r  h ó rá s v á n y  a  
tn r m a l in .  A t u r m a l i n  változó  ö s s z e té te lű  b ó rs z il ik á t ,  
k e m é n y  fekete v a g y  sz ínes, á t te ts z ő  o sz lopos k r i s tá ly o k 
b a n  képződik. A z  á t te t s z ő  tu rm a lin , a z  ú n . n em es t u r 
m a l in ,  értékes d r á g a k ő .

A  világ h ó r á s v á n y  term elése je le n le g  kb . 250 0 0 0  t  
é v e n k é n t .  E n n e k  n ag y ré sz é t az  U S A  te rm eli ( K a l i 
f o r n ia ,  Oregon, N e v a d a ) .  Chile, A rg e n tín a , B o l iv ia  
te rm e lé s e  is je le n tő s .  T ö rö k o rszág b an  P an d e rm a , O la s z 
o r s z á g b a n  T o s c a n a  v id ék én  v a n n a k  n a g y  k i te r je d é s ű  
b ó r á s v á n y  te le p e k . A  S z o v je tu n ió b a n  sz in té n  b ő sé g ese n  
f o r d u l  elő a  bó r, e lső s o rb a n  a K e re s  fé lsz ige ten , a  K a u 
k á z u s  és É szak - K a  z a b  s z. t án v id é k é n , to v á b b á  a  k ö z é p -  
á z s ia i  bó rá t-ta  v a k b a n .

H aza i b ó re lő fo rd u lá s t  nem  is m e rü n k .
A  tisz ta  b ó r  a m o r f ,  fekete s z ín ű  p o r ,  ö ssz eo lv a sz tv a  

o ly a n ,  m in t a  f e k e t e  gyém ánt. R endkívü l kem ény, a  
g y é m á n to n  k ív ü l m in d e n t  karcol. A  m e g o lv a s z to tt  b ó r t  
n a g y  kem énysége m i a t t  órák  c s a p á g y -a n y a g á u l h a s z 
n á l j á k ,  te rm ész e te s  k ö v e k  h e ly e tt .

A z első a m o r f  b ó r t  1808-ban H e n r y  Davy á l l í t o t t a  
e lő , a  bórsav  e le k tro líz is e  ú t já n ,  m a jd  k éső b b  O ay  
L ussac  a  B 2 O s k á liu m m a l v é g z e t t  re d u k c ió já v a l. 
K r is tá ly o s  b ó r t  1 8 5 6 -b a n  F . W ähler á l l í to t t  e lő , d e  
k é s ő b b  "k itű n t, h o g y  ez a  k é s z ítm é n y  csak  k b . 8 5 %  
b ó r ta r ta lm ú  b ó r id o k  ős b ó rk a rb id o k  keveréke. K ö z e 
l í tő le g  tisz ta  b ó r t  1909-ben E. W eintraub  á l l í to t t  e lő .

A  tisz ta  b ó r  tu la jd o n sá g a i m é g  n e m  eléggé i s m e 
r e te s e k ,  m ert e g é s z e n  tis z ta  b ó r t m é g  n e m  s ik e rü l t  e lő 
á l l í t a n i .  A le g tö b b  e ljá rá s , m ely  o x id o k b ó l, b ó r á to k b ó l  
v a g y  h a lo g én id e k b ő l á l l í t ja  elő a  b ó r t ,  a  k a rb o n n a l v a g y  
fé m e k k e l tö r té n ő  r e d u k c ió  ú t já n  c s a k  t is z tá ta la n  b ó r -  
p o r t  v ag y  b ó r id o k a t  eredm ényez.

A tiszta bőr előállítása

A  bóroxid B 2 0 3  te rm o d in a m ik a i n o rm á lp o te n c iá l 
j á t  a  következő  e g v e n le t  h a tá ro z z a  m eg  [ 1 1 ] :

4 /3  B +  0 2 — ^ " 2 /3  B 20 3 —  23 2867  +  43,20 T
A  szám szerű  é r t é k  erősen n e g a t ív ,  de ez a  h ő m é r 

s é k le t  n ö v ek e d ésév e l csökken. A 2. á b rá n  a  b ó ro x id é  
m e l l e t t  f e l t ü n te t t ü k  a  S i0 2, A12 0 3, MgO, v a l a m i n t  
a  GO o x ig é n p o te n c iá ljá n a k  h ő m é rs é k le t  sz e rin ti v á l 
t o z á s á t  is és e b b ő l  k itű n ik , hogy  a lu m ín iu m m a l, m a g 
n é z iu m m a l r e d u k á lh a tó  a  B 2 0 3 e le m i bo rrá , s z il íc iu m 
m a l  v iszon t e le m i b ó r  nem  á l l í th a tó  elő, le g a lá b b  is  
n o r m á l  n y o m á so k o n . A karbon  1880° C fe le tt k é p e s  
a  re d u k c ió t e lv é g e z n i. A redukciós fo ly a m a to k  s z a b a d - 
e n e r g iá já t  (4F) a z  á b r a  jo b b o ld a lá n  tü n te t tü k  fe l és 
e s z e r in t  a  0 -nal t ö r t é n ő  redukció  le h e tő ség e  a  h ő m é r-
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2. á b ra .  J e lle g z e te s  te rm o d in a m ik a i ö ssze fü g g ések  [11]

sé k le t te l n ö v e k e d ik . A  b ó rh a lo g é n e k  te rm o d in a m ik a i 
n o rm á lp o te n c iá l ja  k e v é sb é  n e g a tív , m in t  a z  oxidé, 
e z é r t p l. a  BC13 m á r  h id ro g é n n e l is r e d u k á lh a tó ,  bro- 
m id b ó l d isszo c iác ió v a l, a lk á lib o rid o k b ó l p e d ig  e le k tro 
líz issel is  e lő á ll í th a tó  a  b ó r  [ 1 2 ].

A  b ó rv e g y ü le te k  k é p z ő d é s h ő je  :

K a l/m o l K a l /m o l

B2o 3 27 9850 B F 3 256  870
B 2 H 6 4 4000 BC13 93 340
I I B 0 3 21 3000 B B r3 1 2 0  0 0 0

B N 3 1000 B2s 3 82 600
B eC 2 740

A ferrobór gyártása

A bőrt az acélba és az öntöttvasba leginkább 
ferrobór, vagy komplex ferroötvözet alakjában 
ötvözik. A ferrobór olvadáspontja kisebb, mint 
az acélé és így könnyen, gyorsan és tökéletesen 
oldódik. A csatornába vagy az üstbe szokták 
adagolni. Tapasztalat szerint az így beadagolt 
bornak 85— 90%-a jut az acélba, illetve öntött
vasba. Bórtartalmú hulladék átolvasztásakor 50 
%-os veszteség jelentkezik.

Bórötvözés előtt az acélt messzemenően 
dezoxidálni kell, mert a bór maga is dezoxidáló 
szer és ha mint oxid van jelen a fémben, hatása 
az edzhetőségre káros, mert elősegíti az ausztenit- 
perlit átalakulását. Az edzhetőséget csak az ol
datban lévő bór befolyásolja kedvezően. I tt  való
színűleg szerepet játszik az is, hogy vas-, alu
mínium-, vagy más fémbóridok alakjában ada
golják az acélhoz, illetve öntöttvashoz. A ferro- 
bórt metallotermikus úton vagy C-redukcióval 
lehet előállítani. (13)

Szilikotermikus gyártás

Az előzőekben mondottak szerint a Si nem  
képes redukálni a bóroxidot elemi borrá, gyakor
latilag viszont ferrosziliciummal is gyártható a 
ferrobór. Ennek magyarázata valószínűleg az, 
hogy a vasboridok képződéshője, melyeket még 
számszerűleg nem ismerünk, elég nagy ahhoz, 
hogy a folyamat szabadenergiáját negatívvá tegye. 
Az elvi folyamat a  következő :

4 Fe +  3 Si +  2 B20 3 =  4 FeB  +  3 Si02
A gyakorlati megoldásnál ú gy  járnak el, 

hogy megolvasztott 50%-os ferrosziliciumba 
B20 3-at és CaO-t, vagy kolemanitot adagolnak. 
A termék 15—20%  В-tartalmú ferrobór, mely 
több-kevesebb Si-ot is tartalmaz.

Más megoldás szerűit a kolemanit és ferro- 
szilicium keverékét vízüveggel brikettálják és a 
briketteket elektrokemencében olvasztják meg 
2000° C körüli hőmérsékleten.

Aluminotermikus gyártás

Az eljárás e lv i folyamata :

B20 3 +  2 Al =  2 В +  A120 3

A reakció o lyan  nagy hőfejlődés közben 
megy végbe, hogy külső hőközlésre nincs szükség. 
Az alumínium vas jelenléte nélkül is redukálja a  
bóroxidot, amikor is főképen alumíniumbóridok 
képződnek. Vas jelenlétében a folyamat a követ
kező :

B20 3 +  2 Fe +  2 Al =  2 F eB  +  A120 3

A gyakorlatban a FeB m ellett mindig kép 
ződnek alumíniumbóridok is és így  az alimino- 
termikusan gyártott ferrobór mindig tartalmaz 
jelentős mennyiségű Al-t.

A ferrobór üzem i gyártása nálunk alumino- 
termikusan kolemanitből történik.

Ca2B 6Ou +  3 Fe20 3 +  12 Al =  6 FeB  +  2 CaO +
+  6 a i20 3

A reakció ilyen  összeállításban igen heves, 
úgyhogy a vasoxid egy részét fémvassal lehet 
helyettesíteni. A bór redukciója nem tökéletes, 
a salak mindig tartalmaz 2—6% B20 3-t. Veszteség 
lép fel a bór elgőzölése, valamint a kolemanit 
porzása miatt is és így a bórkihozatal általában 
75— 85%.

A nyers kolemanit (kalciumpirobórátCa2B60 11 • 
• 7 H 20) 30% k ö tö tt hidrátvizet tartalmaz, ami 
a reakciónál erős fröcsögést okoz. Ez egyrészt 
veszélyes, mert a hirtelen gőz és esetleg hidrogén
fejlődés robbanást idézhet elő, másrészt anyag
veszteség keletkezik. Ezért a kolemanitot elő 
zőleg kalcinálni kell. Kb. 700° C-on végzett izzítás 
közben a kolemanit víztartalma teljesen távozik. 
A víztelenített kolemanit В-tartalma átlagban 
15% és ezzel a reakció simán, veszélytelenül 
m egy végbe, de a kb. 1 mm szemnagyságra őrölt 
száraz kolemanitporból, reakció közben, porzás 
m iatt így is keletkezik veszteség. Ennek elkerü
lésére érdemes az elkészített aluminotermikus 
keveréket brikettálással darabosítani. A briket-
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táláshoz kötőanyag nem szükséges, néhány szá
zalék vízzel szilárd briketteket lehet készíteni. A 
nedves briketteket adagolás előtt természetesen 
ki kell szárítani és ha a szárítás 500— 600 C°-on 
végezzük, igen szilárd időálló, jól kezelhető bri
ketteket kapunk, m ert ezen a hőmérsékleten már 
megkezdődik a keverék zsugorodása is. A zsugo
rított brikettekkel végzett kísérleteknél általában 
10%-kal jobb B-kihozatalt értünk el.

A  ferrobór gyártásakor nem törekedtünk túl 
nagy В -tartalmú ötvözet előállítására, mert a 
ferrobórból csak század százalékokat kell ötvözni 
és nagy bórtartalmú ferrobór esetén az adagolandó 
mennyiség olyan kevés, hogy pontatlanságra 
vezethet.

Kisüzemi gyártáskor a következő összetételű 
ferrobórt gyártottunk :

В =  3 ,5  — 4,0 %
Si =  1 ,5  — 2,0 %

Mn =  0 ,3  — 0,4 %
S =  0 ,0 1 — 0,02%
P  =  0 ,0 3 — 0,04%
C =  0 ,0 5 — 0,10%

Al =  3— 5 %

A felhasznált Al-mennyiség 550 kg/t ferro
bór, am i az elméleti szükségletnek 86%-a. Több 
Al esetén a ferrobór Al-tartalma növekedik anél
kül, hogy a bórkihozatal lényegesen javulna (pl. 
114%-os Al adagoláskor Al felhasználás 650 kg/t 
ferrobór).

A fém összetétele :
В =  6— 7,0%
Si =  0 ,5 — 1,5%
Al =  7 ,0 — 8,0%

A képződött salak rendkívül hígfolyós, visz
kozitása még 1200° C-on is olyan kicsi, hogy 
könnyen lecsapolható a fémről, v a g y  a fémmel 
együtt. A salak hígfolyóssága következtében a fém 
tökéletesen kiválik a salakból, fémveszteség a 
salakban gyakorlatilag nincs. A salak összetétele :

A L Ó , =  70— 7 3 %  S iO , =  4— 5%
C aO  =  12— 1 5 %  F e O  =  3— 4%

M g O  =  1 -  2 %  B 2 0 3  =  3 - 6 %

A ferrobór bóraxból (Na2B7O4 -10 H20) is 
gyártható aluminotermikusan. A bórax 47% 
kristályvizet tartalmaz, víztelenítése 300° C-on 
végezhető el. A víztelenített bórax eredeti tér
fogatának többszörösére duzzad fel és megőrölve 
igen könnyű port alkot, amiből az aluminotermikus 
folyamat alatt sok veszteség keletkezik. A bóraxszal 
gyártott adagok salakja sűrűnek mutatkozott, 
sok apró fém reguluszt tartott bezárva.

A fenti elegyekből termelt ferrobór Al-tar- 
talma általában ugyanannyi, mint a B-tartalom. 
A gyakoriság alapján azonban az vo lt megállapít
ható, hogy kisebb В -tartalmú ötvözetekben az Al 
inkább kevesebb, m int a B. A nagyobbakban 
viszont több, így 5% В -tartalom esetén nem egy
szer 8— 12%, 15% В -esetén már 17— 20% vagy 
több Al-t is tartalmazott. Általában előre meg
határozott Al-százalék biztosítása nem könnyű 
feladat.

Sok esetben nem  közömbös, hogy a borral 
együtt mennyi Al-t viszünk be az acélba, de k ü 

l ö n ö s e n  a  k é r e g ö n té s b e .  Ezért szükségesnek m utat
kozott az Al-szegény ferrobór gyártása. Az Al- 
tartalom ném ileg csökkenthető akkor, ha az 
elegyben fölös-mennyiségben használunk kole- 
manitot.

60%-os Al-adagoláskor (360 kg/t ferrobór) 
3,3—4,1 % В -tartalmú ötvözetet lehetett gyártani, 
melynek Al-tartalma 1,6— 3,0% volt. Az Al- 
tartalom tehát még annak ellenére is elég nagy, 
hogy az elméleti szükségletnek csak 60%-át ada
goltuk, de mindenkor kevesebb, mint a B. Ha
sonló elegyből 9,2% В és 7,6% Al-tartalmú öt 
vözetet gyártottunk, és használtuk fel henger
kísérleteinkhez.

Mindezekből arra kell következtetni, hogy az 
aluminotermikusan gyártott ferrobórban а В nagy 
részt alumíniumbóridok alákjában van jelen. 
Biztosabban szorítható le az Al-tartalom, ha 
redukálószerül Al helyett részben magnéziumot 
használunk. 40% Mg-tartalmú úgynevezett rideg
ötvözettel végzett gyártáskor 5 %  В  és 1 , 1 %  Al- 
tartalmu ferrobórt kaptunk.

Egészen Al-szegény ferrobórt csak akkor si
került gyártanunk, amikor a revével készült alu 
minotermikus keverékbe a kolemanit redukció
jához nem A l-t, hanem FeSi-t adagoltunk.

Az így term elt ferrobór összetétele :
В =  3,5—4,5% : Si =  2—3% ; Al =  0,2—0,3%

Aluminotermikus úton gyárthatók komplex 
bórötvözetek is, pl. ferrotitánbór, ferrotitán- 
mangánbór stb . A Vasipari Kutató Intézetben 
az alábbi ötvözeteket gyártottuk :

В =  4— 5 %
T i =  12— 1 4 %  
Al =  10— 1 2 %  
Fe =  74— 6 9 %

В  =  1— 2 %
T i =  9— 1 0 %

M n =  25— 2 6 %  
F e  =  65— 6 2 %

Ferrobór gyártás C-redukcióval

A C-nal történő redukció vegyfolyamata : 
2/3 B20 3 +  2 C =  4/3 В +  2 СО

Л  F  =  17 9467 —  85,10 T 
Termodinamikai számítás alapján a reduk

ció 1836° C hőmérsékleten indul meg és feltételezik, 
hogy C-jelenlétében elsősorban bórkarbid kép 
ződik (B4C) [11] :

2 B20 3 +  7 C =  B 4C +  6 СО 
Gyártásunk közben ezt m i nem tapasztaltuk, 

mert éppen ellenkezőleg а В mindenkor csökken
tette az ötvözet C-tartalmát.

J. Eskard szerint kolemanitból a ferrobór- 
képződés a következő folyamatok szerint megy 
végbe :

Ca2BeOu  +  11 C =  Ca2B 6 +  11 СО 
Ca2B 6 +  2 FeS =  Fe2B 6 +  2 CaS 

Vagyis először kalciumbromid keletkezik és 
ez vasszulfiddal alakítható vasboriddá.

A C-nal végezhető redukciós folyamatok leg 
tökéletesebben a nagyolvasztóhoz hasonló aknás- 
kemencében mennek végbe. A bór redukciójához 
azonban olyan nagy hőmérséklet szükséges, ami 
meleglevegő fúj tatással nem érhető el, éppen ezért 
az erre vonatkozó kísérleteinket oxigén fujtatású
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15. á b ra .  A lu m in o te rm ik u s  f e r ro b ó r .  X 100. M a ra tá s  
n é lk ü l. В;—  4 % , A l — 4% .

fi. á b r a .  S z ilik o te rm ik u s  ferrobór. x  10 0 . H N 0 3 
m a ra tá s .  В — 4 % , Si —  3% , A l —  02 ,% .

kohóban végeztük. A C-nak tiszta oxigénnel vég 
zett elégetésekor olyan nagy hőmérséklet kelet
kezik, melyen a tapasztalataink szerint a 2500 
0°-nál kisebb forrpontű anyagok elgőzölnek. Kole-

manit és bórax esetében 70%-os bórveszteséget 
találtunk és a gázokból szublimált por 18,5% B-t 
tartalmazott. Ebből arra lehet következtetni, 
bogy a bor forráspontja 2400—2500 0 °  között van.

4. á b ra .  A lu m in o te rm ik u s  f e r ro b ó r .  X 100. M a ra tá s  
n é lk ü l. В  —  5 % , A l —  1,5% .

7. á b r a .  C -redukciós f e r ro b ó r .  x 100. M a ra tá s  nélkül. 
В —  6 ,7 % ,  C —  1,06% .

5. á b ra .  A lu m in o te rm ik u s  fe r ro b ó r .  X 100. H N O , 
m a ra tá s .  В  —  4% , A l —  0 ,2 2 % , Si — 0 ,2 % .

8. á b r a .  C -redukciós f e r ro b ó r .  H N O , m a r a tv a .  X 100.
0 — 2 , 7 %,  B — 1%.
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Az oxigénes kohóban gyártott ferrobór össze 
tétele :

I .  II.
В =  ] ,0 5 %  6,67%
Si =  3 ,4 0 %  2,20%
C =  2 ,7 6 %  1,06%

Ez tehát gyakorlatilag Al-mentes. Figyelembe- 
véve a 0,05%-os В adagolást, a bevitt kevés Si a 
hengergyártásban nem zavar. Esetünkben salak  
nem képződött, mert az összes salakalkotók e l 
gőzöltek. Fenti analízisekből az látszik, hogy az 
adott nagy hőmérsékleten bórkarbidok nem kép 
ződnek és a bór a Si-hoz hasonlóan lényegesen 
csökkenti a vaskarbid mennyiségét és ezzel az 
ötvözet ossz C-tartalmát is. Az 1,05% B-tartalmú 
fenti ötvözet törete feles, a 6,67% B-tartalmúé 
fehér. Az 1,05% В-tartalmú ferrobór gyártásánál 
a kemencében erős grafithab képződés volt m eg 
figyelhető ugyanúgy, mint am ikor nagyolvasztó
ban nagy Si-tartalmú öntészeti nyersvasat gyár 
tunk.

A különféle módon gyártott ferrobómk mik- 
roszkópi csiszolatáról készült felvételeket a 3 —
8. ábrák mutatják. Ezekből is valószínűnek lá t 
szik, hogy a bornak az acélra és öntöttvasra 
gyakorolt hatása más lehet aszerint, hogy m ilyen  
fémborid alakjában (A1-, Mn-borid stb.) ötvözik. 
Lehet, hogy az irodalomban- található sokszor 
ellentétes vélemények erre az okra vezethetők  
vissza, amit bizonyítani látszik a kéreghengerek 
gyártásakor n yert tapasztalat is.

Összefoglalás

A különböző bórötvözetek közül elsősorban 
a ferrobórok a legutóbbi évtizedekben a vasko 
hászatban növekvő jelentőségű ékké váltak. A bór

a c é lo k o n  k ív ü l  a  v a s ö n t v é n y e k ,  k ö z t ü k  e ls ő s o r 
b a n  t e m p e r -  é s  k é r e g ö n tv é n y e k  t e r ü l e t é n  a  b ó r-  
ö tv ö z é s s e l  h a z á n k b a n  i s  k u t a t ó m u n k a  f o ly ik .  G g . 
h e n g e r m ű i  h e n g e r e k  c é l j á r a  c sak  a z  A l- s z e g é n y  
f e r ro b ó r  l á t s z i k  m e g f e le lő n e k .  A  t a n u l m á n y  a  
f e r ro b ó r  g y á r t á s  k ü lö n b ö z ő  m ó d o z a t a i t  s  a z  A l- 
s z e g é n y  m in ő s é g  e r e d m é n y e i t  d o lg o z z a  f e l  r é s z 
le te s e n .
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A m m oniu m b ifluorid  szerepe a m agnézium  ön tészetb en *
E M Ö D  G Y U L A  — N É M E T H  P Ä L

Эмед— Нэмет :
Роль NHjF.HF в  литье магния.

G . Ernőd und P . Németh
D ie Rolle des A m m onium bilfuorids in Mg-Giessereien

G. Ernőd und P . Ném eth
T he Role of am m onium blfluoride in  Mg-Foundries

A magnézium és ötvözetei száraz, illetve ned 
ves formába önthetők. A száraz forma hátrányai : 
az öntvények repednek, mert nem  tudnak zsugo 
rodni és nagyok a szárítási költségek, mert 450 
C°-on a formákat ki kell szárítani. Szárított form á
ban rosszabbak a szilárdságértékek is.

E hátrányok kiküszöbölésére nedves hom ok- 
formát használunk. Ez esetben nem  szabad elfelej 
teni, hogy a magnézium és ötvözeteinek nagy a 
vegyrokonsága az oxigénhez. Ezenkívül a m agné

* É rk e z e tt 195 5  I . 26-án.

zium a v izet a következő egyenlet szerint bontja
szét :

U20  +  Mg =  MgO +  H2

A MgO az öntvény felületén égési foltokat 
okoz, míg a H2-gáz a formában összegyűlve rob
banhat.

A forma terében azonkívül levegő, esetleg 
más gázok és gőzök is lehetnek, amelyeket semle
gesíteni, vagy  el kell távolítani, nehogy a magné
ziummal vegyüljön.

A formában levő gázok eltávolítását az olvadt 
fém a beöntéskor nagyrészt elvégzi, ha a homok 
jó gázáteresztő. A visszamaradt és az olvadékkal 
behatóbban érintkező gőzök és gázok semlegesí
tésére és a nedvesség hatásának kiküszöbölésére 
védőszereket (inhibitorokat) kell használnunk.

A védőszereket a formázó homokhoz keverik.
A homokhoz kevert védőanyagok feladata 

tehát az, hogy a magnézium számára közömbös 
atmoszférát létesítsenek vagy pedig olyan védő
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hártyát alkossanak, amely a fémet a káros hatá 
soktól megvédi.

Védőatmoszféra létesítésére különböző illó- 
anyagokat használnak. Ilyenek a kátrányok, naf- 
talinok, szerves illanó sók. Védőréteg képzésére 
fluoridok, bórsav vagy más bórvegyületek alkal
masak. Ideszámítható látszatra a kén is, amely 
inkább a folyékony fémmel való érintkezés pilla 
natában képződött gőzével, mint a S 0 2 keletkezé
sével véd.

Ha Na2SiFe vegyületet keverünk a homokba, 
akkor a Si02 Mg és H20  jelenlétében a következő 
folyamatok mennek végbe :

1. Na2SiF6 +  S i02 +  3 H20  =  Na2Si20 5 +
+  6H F

2. Mg +  H20  =  MgO +  H2

3 Na2SiF6 +  S i02 +  2 H20  +  MgO =
=  Na2Si20 5 +  MgF2 +  4 H F ;

a Na2Si20 5 az olvadék hőmérsékletén üveges védő 
réteget képez.

1. táblázat

Magnézium hom oköntéshez h aszn ált semlegesítő 
szerek

S e m l e g e s í t ő a n y a g
A

fe lh a s z n á lt  
h o m o k  s z á 
z a lé k á b a n

1. K é n  ( S ) ........................................................ 1 — 6

B ó rs a v  (H 3 B O 3 ) ..................................... 0 ,2 — 1

B ik a r b ó n á t  .................................................
O x a l á t ..........................................................

2 . G lice rin  (CsH j( O H ) s), v ag y  m á s  t ö b b 
é r té k ű  a lk o h o l (C H 2 /O H ) •— C H (O H ) 
— C H (O II)— C H (O H )— C H ) 2 O H ) .

3. N a f ta l in  (C i2 H l0) ..................................... 1 , 2

4. A m m o n iu m b o rá t  ( /N H |/ 3B 0 3) .......... 2

5. A m m o n iu m b if lu o r id  (N íf , F . í l  F ) . . 2— 5
6. A m m o n iu m flu o rid  -|- o xá lsav  ( N H 4F  

+  C 2 0 4 H 2) ....................................... 5 +  3
7. A m m o n iu m sz ilik o f lu o rid  (N H 4 ) 2S iF 6)

eg y e d ü l v a g y  -)- o x á lsav  .................
8. N á tr iu m s z il ik o f lu o r id  +  a m m o n iu m -

sz u lfá t (N a 2S iF „ (N H 4 )2S O ,) . . . 5
9 . E tilé n g lik o l (C H 2 (O H ) —  C H 2 (O H ) 

v a g y
d ie tilé n g lik o l (O )C H 2 C H 2 0 H ) 2  k e v e r -  

t e n  S, v a g y  N H jF ,  
v a g y  C1 2H 10, v a g y  H 3 B 0 3, v a g y  
A m m o n iu m b o rá t  (N H 4 )3 B 0 3 v a g y  
N á t r iu m te t r a b o r á t  (N a 2 B 4 0 , )  é s  k é n 

s a v  (H 2S 0 4) v a g y
A m m o n iu m h o d ro s z u fá t  (N H 4 H S 0 4) 

( 2 % ) v a g y
K á liu m s z u lf id  ( K 2S) 2% , v ag y  a m m o -  

n iu m fo s z fá t [ (N H 4 )3 P 0 4] ............ 1— 3
1 0 . K a lc iu m f lu o r id  a m m o n iu m s z u lfá t

(C aF 2 +  ( N H 4 ) 2 S 0 4) ........................
11. A m m o n iu m k lo r id  egyedü l ( N H 4 C1)

v a g y  H 3 B 0 3- m a l ................................. 7— 10
12. B o ro f lu o rs a v  ( H B F 4) vagy  A m m o - 

n iu m b o ro f lu o r id  (N H 4 B F 4) .......... 1— 3
ill. 2 — 6

M egjegyzés. A  fe lh a szn á lá so k  á l ta l á b a n  a  h o m o k , 
a  f a lv a s ta g s á g , az  ö n té s i  h ő m é rsé k le t és  a  d a ra b  n a g y 
s á g á tó l  fü g g n ek .

Az I. táblázatban felsorolt semlegesítőszerek 
közül legáltalánosabban a kénvirágot, a poralakú 
bórsavat és az ammóniumbifluoridot használják.

A kén és bórsav minden előkészítés nélkül a ho
mokba keverhető, míg az ammóniumbifluoridból 
telített oldatot készítenek. Az így felhasznált vizet 
a homok nedvesítésére használják.

A kén az olvadék hatására a levegővel S 0 2-dá 
alakul és így  a Mg-ot védi a levegő oxigén tartal
mától.

A bórsav hatását nem  ismerjük. Caillon fel
tételezi, hogy a vízgőzzel együtt gőzállapotba megy 
és az ilyen vízgőz nem esik szét H2-re és 0 2-re. 
Ennek következtében a Mg a vízgőzből nem  tud 
oxigént elvenni.

A bórsav helyett szokás N11 , F. ! IF (ammo- 
niumbifluoridot) használni. A folyékony Mg hatá
sára az ammóniumbifluoridból HF keletkezik, 
amely a Mg-mal MgF2-dá vegyül. Ez a vegyület 
a forma nedvességétől és a levegő oxigénjétől védi 
az olvadékot. Ebben az esetben a formahomokba 
kevesebb kén keverhető, mint bórsav használata 
esetén, I tt  ugyanis a fluorhidrogénsav-gőzök is 
védőatmoszférát alkotnak.

A gyakorlatban általában bórsavból 0,5— 
1%-ot,

kénből pedig 3—10%-ot 
használnak az 5% H2Ó-t tartalmazó homokra 
vonatkoztatva.

Ugyanakkor ámmóniumbifluorid felhasználás 
általában 2%. (A homok nedvesítésére használt 
5% H20  telítésére szükséges ez az ammonium
bifluorid mennyiség.)

Kis darabokhoz elegendő, ha csak ammónium
bifluoridot adagolunk, m íg nagy öntvényekhez
2—3% ként is kell a homokba keverni.

Az egyes semlegesítőszerek termékei közül az 
ámmóniumbifluorid nyújtja a legjobb felületi 
védelmet. H a sok a kén, akkor a kén szemcséi 
kéngőzt lövelnek ki, ami az öntvény felületén 
gödröcskék formájában mutatkozik. (Lásd Ernőd— 
Németh : magnéziumöntészeti selejtokok és ki- 
küszöbölési módjaik. Kohászati Lapok 1954. III.) 
Ha viszont a bórsav behintés egyenetlen, akkor az 
öntvény felülete érdes. Ammoniumbifluorid hasz
nálatakor a vegyi és a gázhatás sokkal egyenlete
sebb és így  a felület simább.

Azokon a helyeken, ahol a darab vastagabb 
falú, tehát a fém hosszú ideig olvadt állapotban 
maradt, o tt a homok a Mg-mal reakcióba lép és az 
öntvény felületén égési pontok mutatkoznak.

A reakció-egyenlet a következő :

2 Mg +  Si02 =  2 MgO +  Si

A redukált Si a Mg-ban oldódik és azt, rideggé 
teszi. Ilyen esetben a forma veszélyes helyeit — 
a vastagabb falak mentén —  ammóniumbifluori- 
dos vízzel be kell fújni és gázlánggal leszárítani.

A bórsav és a vele együtt felhasznált kén 
együttes költsége nagyobb, mint az ammonium
bifluorid és az ehhez esetleg szükséges kén ára.

Az ámmóniumbifluorid könnyebben szerez
hető be, m int a bórsav. Az ámmóniumbifluorid 
sem ég ki és így a homok többször is használható.

A Fémipari Kutatóintézetben kísérleteket 
folytattunk a különböző inhibitorok vizsgálatára.
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1 . áb ra

3. á b ra

4. á b ra

A kísérletekhez a következő szintetikus homok
keveréket használtuk :

egészséges felületű. A beömlőnél látható sötét felü 
leti pontok a beömlőtölcsér kénporral történt be- 
porozásának következménye.47 kg m osott kvarchomok,

3 kg bentonit,
5% víz.

Az adagolt ammóniumbifluorid 0,4, 0,6, 0,8, 
1,0, 1 , 2  és 1,4% volt. A kísérletek során hat külön
böző ammóniumbifluorid százalék m ellett vizsgál
tuk az öntvény felületét. A vizsgált öntvény fal- 
vastagsága 3 mm, az öntési hőmérséklet 720 C° 
volt.

' Az 1 . ábrán 0,4%  ammóniumbifluoridot tar
talmazó homokba öntött fedelet szemléltet.

Az öntvény felülete erősen égésfoltos.
A 2 . ábra : 0 , 6 % ammóniumbifluoridot tar

talmazó homokba öntött fedél a bevágásokkal 
szembeni felületén m ár égésmentes és sima, mert 
ide ju tott a leghidegebb fém.

A 3. ábra : 0,8%  ammóniumbifluoridot tar
talmazó homok esetén az öntvény felületén el
szórt oxidációs pontok láthatók.

A 4. és 5. ábra : 1  és 1 ,2 % ammónium-
bifluoridot tartalmazó homok esetén az öntvény

2 . á b ra 5. á b ra



130 Öntöde, 1955. 5. sz. Ernőd Cy.—Németh P.: Ammoniumbifluorid az Mg öntészetben

7. á b r a

Л 6 . ábra : 1,4% ammoniumbifluorid tarta 
lom esetén az öntvény teljes felülete hibátlan.

Az eddigiekből megállapíthatjuk, hogy a 3 mm 
falvastagságú öntvény 1,4% ammoniumbifluorid 
tartalmú (kénpor és bórsavmentes) homokba teljes 
biztonsággal önthető. A beömlőtölosért öntés előtt 
kevés, finom kénporral ajánlatos beporozni. Na
gyobb keresztmetszetű, alakos öntvények öntésé
hez, a homokba az ammóniumbifluoridon kívül 
minden esetben ként is kell keverni. Ez utóbbi 
igazolására a 7— 9-es ábrákon mutatjuk be tapasz
talatainkat.

A 7. ábrán feltüntetett darabon már nagyobb 
keresztmetszetkülönbségek is vannak. A formázás
hoz felhasznált homok összetétele a következő : 

49,5 kg mosott kvarchomok,
2,5 kg kén,
4% víz.

Az öntvény felületén égési foltok észlelhetők, 
mert a bórsav, illetve ammoniumbifluorid hiány
zott.

A 8 . ábrán bemutatott öntvényt úgy kaptuk, 
hogy a homokba 0 ,2 % ammóniumbifluoridot ke
vertünk. Az öntvény felületén égési foltok nincse
nek és a felülete lényegesen tisztább, mint a 7. 
ábrán bemutatott darabé.

A 9. ábra esetén a formázóhomok ammonium
bifluorid tartalma 0,4%. Az öntvény felülete szép 
sima.

Leszűrtük továbbá azt a tapasztalatot is, 
hogy a kénpor tartalmú homokba kevert aramó- 
niumbifluorid az öntvény felületének simaságát 
teljesen biztosítja. Az 5% kenet tartalmazó for- 
mázóhomokhoz 5—fi mm falvastagságú öntvények 
készítése esetén 0,5% ammoniumbifluorid adago
lása elegendő. A falvastagság további növelése 
esetén növelnünk kell a homok kéntartalmát és az 
ammoniumbifluorid tartalmat, is.

Meg kell még említeni, hogy a képződött HF 
és S 0 2  gőzök szennyezik az öntöde levegőjét.

A kén a legkellemetlenebb, ezért ilyen szem
pontból is előnyösebb az ammoniumbifluorid keve
rék, mert a legtöbb esetben kevesebb kénre van 
szükség, mint a bórsavas keverékhez.

Egészségvédelmi szempontból az egyik kül
földi öntödében gázanalízist végeztek az öntöde 
levegőjéből és a napi 5 t magnézium öntvényt ké
szítő öntöde levegőjében 0,03 % 0  H F-ot találtak. 
Orvosok szerint alumínium öntödékben, ahol 
fluoridtartalmú tisztítósókkal dolgoznak, sokkal 
több a HF a levegőben és mégsem tapasztaltak 
különösebb egészségtelen hatást. Érthető tehát, 
hogy az előbb em lített magnézium öntödében 1 0

9. á b ra
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havi megfigyelés u tán  sem tapasztalták az ammo
niumbifluorid gőzének az egészségre károshatását.

bittől függetlenül a homokkeveréket lehető
leg ne keverjük kézzel és az ammóniumbifluoridot 
tartsuk faedényben. A HF-gőzök beszívása ellen 
védőálarcot viseljünk.

A 0,2—0,5% ammóniumbifluoridot tartal
mazó homokot kezelhetjük kézzel, mert a tapasz
talat szerint semminemű bőrbetegség és sérülés 
a kézen nem mutatkozik.

Fentiek alapján megállapítható, hogy az 
ammoniumbifluorid előnye nemcsak olcsósága és 
könnyen beszerezhetősége, de az öntvény felülete 
is szebb, mint bórsav használata esetén. Az öntöde 
levegője is kevésbé szennyezett, mert kevesebb 
ként kell felhasználnunk.

Ö s s z e fo g la lá s

A magnézium és ötvözeteinek homokbaönté- 
séhez használt drága bórsav pótlására és az öntöde 
levegőjét erősen szennyező kén csökkentésére az 
olcsó és könnyen beszerezhető ammoniumbifluo
rid használata előnyös. A hazai kísérleti eredmé
nyek az irodalmi adatokat teljesen igazolják.
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N agym éretű acélön tvények  gyártási problém ái*
S  A G Y Z O L  T Ä N 

(Lenin Kohászati Művek Diósgyőr)

I I .  Rész (  Befejezés)

3. Н а д ь  :
Специальные проблемы производства крупных стальных 
отливок.

Вывод :
Статя занимается вопросом Усадки крупного стального 
литья, создающимся напряжением и формовочными 
материалами.

D ipl. I n g .  Zoltán N a g y :
Die besondere H erstellungsproblem e и von grossen 
Stahlgusstücken.

Zusamm enfassung:
E s w e r d e n  S c h ru m p fu n g , S p a n n u n g sb ild u n g  sowie 
F o rm m a te r ia le n  der g r o s s e n  S ta h lg u s s tü c k e n  behandelt

M etall. E ng. Zoltán N a g y :
Special problems in h e a v y  steel casting production.

Sum m ary:
S h r in k a g e , stress f o r m a t io n  and m o u ld in g  m ateria ls  
a re  d e a l t  w ith .

Bázlkus formázókeverékek

A bázikus formázókeveréket a múltban csak 
a 14% Mn-t tartalmazó öntvények formázására 
használtuk. Újabban azonban kiterjesztettük a 
használatát közepes és nagysúlyú öntvényekre is. 
Kezdetben a keverék alapanyagát őrölt magnezit 
és króm-magnezit tég la  zúzaléka képezte. Újab
ban viszont a keveréket króm-magnezit és króm- 
érc őrlemény keverékéből állítjuk elő, teljesen ki
fogástalan minőségben. A króm-magnezit Martin
kemencék bontásánál kikerülő hulladék, ezért a 
vasoxiddal és salakkal szennyezett tég lá t gondosan 
ki kell válogatni, m ivel ez csökkenti az anyag 
tűzállóságát és penetrációt okoz. A téglahulla
dékot legcélszerűbb pofástörővei előzúzni és utána 
kalapácsos őrlővel finomítani. A felhasznált króm
érc átlagos összetétele a következő :

Cr2 Ü.t =  40% SiO, =  11%
MgO =  23% Fe2 0 ,  =  14%

AI0 O3  == 7% CaO =  nyom.

A keverék összetétele a következő :
Krómérc őrlemény ............... 30—50%
K róm m agnezit őrlemény . . . 70—50%
Bentonit .................. ..............  1— 2%
Melasz .....................................  2%
A keverék fizikai állandói a következők : 

Gázátbocsátóképesség
nyersen .....................  50— 130 cm3 /cm2/perc

N yom ószilárdság nyer 
sen .............................  300— 500 g/cm2

N yírószilárdság szá 
razon .........................  2500 5000 g/cm 2

Összesülés .....................  1400 0° felett
Formák és magok szá

rítási h őfok a ............  450— 550 C°
Olyan esetben amikor vaskos, tömbalakú 

öntvénybe vékony magot kell beönteni, egészen 
finom szemcsézetű anyagot kell használni a pe 
netráció megelőzésére. Ilyenkor a keverék gáz- 
átbocsátóképessége nyersen mindössze 30— 50 
cm 3 /cm 2 /perc.

Fenti keverék alkalmazása olyan esetben in 
dokolt és gazdaságos, amikor a formázóanyagok 
többlet ára megtérül az öntvények tisztításakor és 
kikészítésekor. Fenti irányelvek alapján a bázikus 
formázóanyagokat az alábbi esetekben használjuk 
igen jó gazdasági és technológiai eredményekkel: 
Forma alsórészhez, ha az önt

vény falvastagsága nagyobb 60—80 mm-nél 
Forma felsőrészhez, ha az önt

vény falvastagsága nagyobb 40—60 mm-nél 
Maghoz, ha az öntvény falvas-

tagsága n a g y o b b ..............  40—60 mm-nél
Ezek szerint bázikus anyagot használunk már 

1 0 0  kg darabsúlytól kezdve, de a felhasználás 
legkedvezőbb területe a 3— 5 t-nál súlyosabb 
öntények gyártási területe.

Az előzőkben ismertetett bázikus keverékkel 
kapcsolatban az a tapasztalatunk, hogy a ke 
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verek sokkal tisztább öntvényfelületet biztosít, 
mint a szárított kvarcformák vagy, mint a samott- 
formák által biztosított öntvényfelület. A bázikus 
formázóanyag ezt a kedvező tulajdonságát még 
vastag acélréteg és nagy öntési hőmérséklet esetén 
is képes megőrizni. A bázikus formázóanyagok

A keverék fizikai állandói a következők : 
Gázátbocsátóképesség

nyersen ................... 200—300 cm 3 /cm2/perc
nyomószilárdság.............  600—800 g/cm 2

összesülés ....................... 1350 C° felett
nedvességtartalom......... 4—5 %

készített kvarchomok 1 %-nál kevesebb mennyi
ségű iszap -f- agyagot és 95—96% Si02-t tartalmaz. 

A formázókeverék összetétele a következő :

kvarchomok (bicskei és nyárvölgyi)
b en ton it....................................... 4— 5%
d extr in ......................................... 0,7%
víz ............................................... 4—5%

16. á b ra . N  v e r s fo rm á b a n  k é s z ü l t  n a g y m é re tű  ac é l 
ö n tv é n y . S ú ly a  : 5100 k g  fe lö n té s  nélkül, h o s s z a  2700 

m m , le g n a g y o b b  f a lv a s ta g s á g a  180 m m .

lehetővé teszik a zuhanóöntés alkalmazását még 
több tonnás acélöntvények eseteiben is. Ez a 
lehetőség előrehatóan új öntéstechnológia kifejlő
déséhez fog vezetni.

A technológia kellemetlen velejárója a keverék 
nagyobb fajsúlya, valamint az, hogy a forma felü-

17. á b ra .  N y e rs fo rm á b a n  k é s z ü l t  acé lö n tésü  g e re n d á k . 
A zjön t v é n y e k  s ú ly a  e g y e n k é n t 4500 kg, h o ssz a  6 0 0 0  m m , 

fa iv a s ta g s á g a  50— 80 m m .

letét kézi-szerszámmal alaposan át kell simítani. 
Ez utóbbi többletmunkát azonban meg lehet 
takarítani azáltal, hogy a formát bevonjuk azo
nos anyagból készült for mabe vonóval. Ügyszintén 
hátránya az eljárásnak a bázikus anyagok nagy 
egységára (kb háromszorosa a kvarchomokénak).

Nyersformázó homokkeverék

A nyersformázás technológiája üzemünkben 
hosszabb idő alatt fejlődött ki a jelenlegi szín
vonalra. Ma már 5— 7 t  darabsúlyú és 5— 7 m 
hosszúságú acélöntvényeket is öntünk nyersfor
mába (16. és 17. ábra).

A nyershomok alapanyaga sovány kvarc
homok, m it az üzem házilag szárít, portalanít és 
rostál forgódobos szárítókemencében, Az így elő

18. áb ra

Nagy gondot kell fordítani arra, hogy a töltő
homok ne keveredjék más homokkal a szekrény- 
ürítéskor, hogy gázátbocsátóképessége legalább 
100— 150 egység legyen.

Fentiekben ismertetett keverék 20—40 mm 
falvastagságú öntvények formázására a legalkal-

19. á b r a .  N yers k ö p e n n y e l  és n y ers  m a g g a l  készü lt t e r 
je d e lm e s  ö n tv é n y . A z  ö n tv é n y  sú ly a  1500  kg , á tm érő je  

1700  m m .
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masabb, de gyártunk ennél vastagabb falú önt
vényeket is benne, változó sikerrel. Nagyobb fal- 
vastagság esetében ugyanis a homok érzékeny az 
öntési hőmérsékletre és ha a folyékonyacél hőfoka

20. á b ra .  M ag b an  való  fo rm á z á ssa l k é sz ü lt^ h a jó e sa v a r. 
A m ag  a n y a g a  n y e rsh o m o k . L a p á t-á tm é rő : 1700 mm.

indokolatlanul nagy, akkor a homok ráég az 
öntvényre, különösen, ha a döngölés nem volt 
elég kemény. Nyershomokba öntött legvaskosabb 
sorozatgyártmányaink közé tartoznak pl. a 860 
kg-os mozdonykerekek, (18. ábra) melyek rá- 
égéstől mentes, csillogó felületűek.

A nyersformázás speciális területe a repedésre 
hajlamos, vékonyfalú, tagolt, terjedelmes önt
vények gyártása. Ezeket általában, kevés kivétellel 
nyersformába öntjük.

Fentiekben ism ertetett keverékből készítünk 
nagymennyiségű m agot is. Ezeket a magokat 
szintén jó eredménnyel használjuk, mind kisebb,

21. á b ra . A cé lön  tésű  s a la k t á l .  A zjön tvény  s ú ly a  7500 kg, 
á tm érő je  2 7 0 0  m m , f a lv a s ta g s á g a  60 m m . A  fo lyékony 
acél o sz lo p m ag asság a  2 0 0 0  m m . P u h a  d ö n g ö lé s  követ 

k e z té b e n  az  ö n tv én y  ré te g e se n  m e g v a s ta g o d o tt .

mind nagyobb súlyú öntvényekhez. A legnagyobb 
nyersmag súlya kb. 1000 kg. A nyersmagoknak 
egyéb, természetes előnyeik mellett n agy  előnyük 
az, hogy segélyükkel repedésre hajlamos, terje
delmes öntvények, repedésmentesen gyárthatók 
(19 és 20, ábra).

A nyersformázás egyébként fokozott k öve 
telményt tám aszt a formázószekrény helyes k on st 
rukciója és jó állapota iránt is. Nagy figyelm et 
kell szentelni az egyenletes és kemény döngölés- 
nek. Különösen nagy folyékonyacél oszlopú, tehát 
magas öntvények esetében van  a forma kem ény 
ségének döntő jelentősége ( 2 1 . és 2 2 . ábrák). 
1000—1500 m m  magas folyékonyoszlop esetén a 
forma felületi keménysége csak kevéssel lehet 1 0 0  

G F egység a la tt. Alacsonyabb folyékonyoszlop 
esetén a keménység arányosan csökkenthető 70— 
80 egységig.

A nagy felü leti keménység természetesen fo 
kozott mértékű igénybevételt jelent a faminták  
számára. Ezt mintakészítés alkalmával tekintetbe 
kell venni.

Nagy gonddal kell a beömlőrendszert m eg 
szerkeszteni, m ivel helytelen beömlőrendszer súlyos 
hibák okozója lehet. Nyersformában a magokat 
úgy kell rögzíteni, hogy a felhajtóerő a magtáma-

2 2 . áb ra . A 21. á b r á n  lá th a tó  s a l a k t á l .  M egfelelően k e 
m é n y  döngölés tö k é le te s  ö n tv é n y fe lü lo te t  b i z to s í t o t t .

szokat ne nyomhassa be a formába. Célszerű ebből 
a célból a magtámaszok alá samott-téglákat dön 
gölni a formába.

A nyersformákat általában bevont és felületi 
szikkasztás nélkül öntjük. Helyes formázási 
technológia alkalmazása és kis öntési hőmérséklet 
esetén a homok nagyon jól válik az öntvényről, 
még 1 0 0 — 2 0 0  mm falvastagság esetén is. (16. 
ábra.)

A kedvező eredmények következtében a 
nyersformázás technológiájának alkalmazása üze 
münkben állandóan terjed és tökéletesedik.

Kvarchomok szántott formákhoz

Üzemünk műszaki vezetőinek törekvése az, 
hogy a nagysúlyú öntvényeket általában bázikus, 
vagy  nyersformában gyártsuk.

A szárított formázás céljait szolgáló kvarc 
homokot még használjuk ugyan nagyobb m éretű  
acélöntvények gyártására, azonban időről időre 
csökken a felhasznált mennyiség. Ezt az anyagot 
az előző kettő azért szorítja ki, mivel a szárított 
kvarchomokból készült formák több hiba okozói 
lehetnek : nagyfokú ráégés, repedés, pecsenye, 
homokosság, szárítás iránti érzékenység, öntési
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hőmérséklet iránti érzékenység stb. Л keveréket 
ma még a vékonyfalú és magas öntvények szárított 
formázására használjuk. A keverék alapanyaga 
95— 97% S i0 2-t tartalmazó kvarchomok, mely
2—4% agyagot és iszapot tartalmaz. A keveréket 
bentonittal és melasszal kötjük meg, úgyhogy 
szárazon a gázátbocsátóképességet legalább 150 
cm3/cm 2/perc, nyírószilárdsága pedig legalább 
2500 g/cm 2 legyen. A forma szárítási hőmérsék
lete : 350— 400 0°. A formák bevonására 96— 98 
százalék S i0 2-t tartalmazó kvarclisztből és vízből 
készült bevonó! alkalmazunk.

Összefoglalás

Nagyméretű acélöntvények gyártása komoly 
felkészültséget és gyakorlatot igényel, m ivel a 
termelés nagy anyagi kockázattal jár. A gyártás 
valamennyi részlete többó-kevésbé eltér a kis- 
méretű öntvények munkafolyamataitól. Szükséges

valamennyi folyamat részletes és alapos elemzése, 
mivel a hazai acélöntészet távol áll még attól, 
hogy megoldja olyan hatalmas és bonyolult hajó-, 
illetve mozdonyöntvények gyártását, ami a Szov
jetunióban és USA-ban rendszeres. A közlemény 
részletesen foglalkozik a zsugorodással, a feszült
ségképződéssel és a formázóanyagok kérdésével.
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Fejlődő öntödéink mind szélesebb körben hasz
nálják a sűrített levegővel működtetett (pneuma
tikus) gépeket. Az öntödékben a termeléssel ará
nyosan nő a pneumatikus gépek száma.

A villamos energia gazdaságos felhasználásá
nak érdekében meg kell vizsgálnunk a sűrített 
levegő gazdaságos felhasználásának feltételeit is.

Fontos ezek gazdaságosságának elemzése, 
különös tekintettel a kompresszor berendezések 
rossz hatásfokára és'a sűrített levegő felhasználása
kor jelentkező veszteségekre. Szükséges megfelelő 
módszereket és számítási eljárásokat kidolgozni 
a levegőfogyasztás tervezésére és ellenőrzésére. 
Ezeket az irányelveket foglaljuk össze, és az üze
mek energetikusaival példák bemutatásával meg
ismertetjük az öntödék sűrítetett levegő szükség
letének számítási módszereit.

Fokozott gondot kell fordítani arra, hogy 
megfelelő mennyiségű és nyomású sűrített levegő 
álljon az üzemek rendelkezésére, mert alacsony 
nyomás esetén a pneumatikus gépek rossz hatás
fokkal dolgoznak.

Sokszor előfordul az öntödékben, hogy a sűrí
tett levegő veszteség túlhaladja az 50% -ot és a 
teljes berendezés hatásfoka gyakran 15% alatt 
marad.

* É r k e z e t t  1955 I. 2 0 -án .

A sűrített levegőveszteség az önköltséget 
lényegesen növeli.

A vele való takarékosság szorosan összefügg 
a szervezés megjavításával, a termelési módszerek 
fejlesztésével, a meglévő berendezések karban
tartásával, esetleg kicserélésével és nem utoljára 
az ú j , haladó technológiai ismeretek alapján ké 
szülő energianormák bevezetésével.

Az öntödékben sűrített levegővel működő gé 
pen felhasználás szempontjából n égy  csoportra 
oszthatók :

1. a formázáshoz,
2. a magkészítéshez,
3. az öntvény kiveréséhez,
4. az öntvény tisztításához használt gépekre.

1. Az öntvények túlnyomó részéhez, tekin
tettel különféle alakjukra, méreteikre, sokfélesé
gükre, továbbá a széles határok között változó 
sorozatnagyságra — - többnyire az általános, egyedi 
formázási módot használják. Csak a nagy sorozat
ban gyártott öntvényeket formázzák túlnyomóan 
gépi úton.

A gépformázás azonban kis sorozatban gyár
tott öntvények gyártásakor is bevált, megfelelő 
technológia és a munkalapra való helyes felszerelés 
esetén. A gépi formázáshoz túlnyomórészt pneu
m atikus gépeket használnak.

2. Gépi magkészítéshez formázógépeket, vagy  
magfúvógépeket használnak.

3. és 4. Öntvénykiverő- és tisztítógépek.
Az öntvénytisztító műhelyben a gépi berende

zések túlnyomórészt sűrített levegővel működ
nek.

Ilyenek a kiverőrostélyok, vibrátorok, véső 
kalapácsok, csiszológépek és homokfúvóberende- 
zések.

Sűrített levegő gazdálkodás az öntödékben*
G E R A  I S T V Á N
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Energianorma-számítási alapelvek

Az energianorma számításhoz szükséges néhány  
fogalmat tisztázni. Ezek közé tartozik az energia 
norma : az az energiamennyiség, amely egy b izo 
nyos tárgy elkészítéséhez, vagy  egy gép bizonyos 
feltételekkel megszabott üzemeltetéséhez szüksé 
ges. Ebből a meghatározásból két újabb fogalom  
következik : az energianorma vonatkoztatási 
alapja és a felhasználás célja. Az egyes gyártmá
nyokra eső fogyasztás több szempontból csak 
másodsorban jöh et szóba. E lvileg az első szem 
pont az, hogy ismerni kell az összes fogyasztást, 
mert csak ennek ismeretében válik lehetségessé a 
részek összegezésének a teljes fogyasztással való  
összehasonlítása.

Az energianorma mindig viszonyszám. A 
számláló az energiamennyiség abban az egységben, 
amiben a fogyasztott energiát mérik, a nevező pe 
dig az az egység, amire a felemésztett energia- 
mennyiség vonatkozik, például kWó/db, l/ó ,kg/m  
stb. Sok esetben azonban nem lehet közvetlenül a 
vizsgált kérdésre vonatkoztatni az energiát. Ö ntö 
dékben a döngöléshez szükséges energiát lehet 
pl. a döngölt hom ok mennyiségéhez viszonyítani. 
Végeredményben az energetikust az öntvényhez 
szükséges energia érdekli. I lyen  esetben tehát 
mindig szükséges még valami összefüggés a két 
vonatkoztatási alap között.

A megvizsgált vonatkoztatási alapok közül 
sok szempont szól a gép munkaideje mellett, mert 
azt az öntödék pontosan nyilvántartják.

Normaszámítási módszer

Az üzemeknek a munkaidő alapján a külön 
féle gépek energianormáit kell meghatározni b izo 
nyos tervidőszakra, például eg y  hónapra. Egyedi 
gyártáshoz elég gépek vagy gépcsoportok energia 
felhasználását kiszámítani, sorozatgyártáskorazon- 
ban érdemes egyes darabok energiaszükségletét is 
meghatározni.

a) Gépi főidők

A normaszámításhoz legtöbbször az utalvá 
nyozott összidőből kell kiindulni, ami magában 
foglalja a munkadarab elkészítéséhez szükséges 
kézi főidőt és az előkészítéshez, mellékmunkához 
szükséges mellékidőt. Az energiafogyasztás szem 
pontjából csak a kézi főidőt szabad figyelembe 
venni, mert a mellékidő folyamán levegőfogyasz
tás nincs. A mellékidő fogalmát azonban mindig a 
levegőt fogyasztó gép szempontjából kell m eg 
ítélni : például a munkadarab emelése a gyártás 
szempontjából mellékidő, a pneumatikus daru 
szempontjából azonban főidő. Szükséges tehát az 
összes utalványozott időből a kézi főidő kiszámí
tása. A gyakorlatban ezt úgy leh et elérni, hogy az 
utalványozott id őt meg kell szorozni az ún. 
kézi-főidőtényezővel.

h =  A4,

ahol : ti a kézi főidő,
t az utalványozott összidő,

A a kézi főidő tényező, viszonyszám : a 
kézi főidő és az utalványozott összes idő 
hányadosa.

t

A kézi-főidő tényezőt számszerűleg a norma
alapokból lehet meghatározni. Hasonló munkák 
egyforma jellege miatt és mivel A értéke csak a 
normaidőtől függ, elegendő a kézi-főidő tényezőt 
hosszabb időszakonként -— például évenként -  
megállapítani. A kiszámítás a következőképpen 
történik : egy hosszabb időszak, például egy hónap 
összes normalapjából ki kell írni egyedi és soro
zatgyártás csoportosításának megfelelően, az ösz- 
szes utalványozott munkaidőt és az összes kézi- 
főidőt.

Azokban az öntödékben, ahol a normalapokon 
minden esetben feltüntetik a kézi főidőt is, ott ez a 
számítás mellőzhető és közvetlenül a főidőt kell 
figyelembe venni.

Az eddig tárgyalt kézi főidőt, mely már nem 
foglalja magában az előkészítéshez, mellékmun
kákhoz szükséges időt, még mindig két részre lehet 
osztani. A levegőfogyasztás szempontjából a kézi 
főidőnek csak az a része jöhet számításba, amely 
alatt a gép valóban munkát végez. Ez a gépi 
főidő. Az az idő, amíg a dolgozó például az öntvény 
másik oldalához lép és közben a kezében lévő 
szerszám még nem fogyaszt levegőt, nem jön szá
mításba. Ebből következik, hogy a kézi főidőből 
még ki kell számítani az effektiv munkára fordí
tott gépi-főidőt. A számítás az előzőhöz hasonlóan 
szorzószám segítségével történik :

tg
a =  — ,

tk
ahol : a — a gépkihasználási tényező, 

tg — a gépi-főidő, 
tk =  a kézi-főidő.

A gép-kihasználási tényező segítségével ki 
lehet számítani a gépi főidőt, ugyanis a fenti kép
letből : tg =  a 4k. Ezt a tényezőt azonban a leg
több üzemben nem lehet normalapokból egyszerű 
összeadással kiszámítani, hanem méréssel kell 
meghatározni. A mérés úgy történik, hogy a munka 
gondos elemzésével ki kell mérni a kézi főidőnek 
azt a részét, amely alatt a szerszám dolgozik. Az 
így kapott gépi-főidőből (tg) és a kézi főidőből 
(tk) a gépkihasználási tényező meghatározható.

A tényezők meghatározása

Az és az „A“ , ill. „a-A“ tényezők meg
állapítására legcélszerűbb a normaszámítási lapo
kat felhasználni. A helyesen kiállított normaszá
mító lapok tartalmazzák az alábbi szükséges ada
tokat :

az öntvény tisztított súlya (kg),
az utalványozott idő (perc),
a levegőfogyasztás ideje (perc).
A rendelkezésre álló normaszámító lapokból, 

mivel többezer darab van, nem szükséges az össze-



136 öntöde, 1955. 6. sz. Gera 1.: Sűrített levegőgazdálkodás

set kiértékelni. Hogy megfelelő pontosságú ered
ményt kapjunk elegendő, ha 500 db-ig a norma
számítólapoknak 50%-át és azon felül 20—30%-át 
értékeljük ki.

A kiválasztást külön kell elvégezni az öntvény 
tisztítás és külön a formázás normaszámító lapjai

nál. A kiválasztott normaszámító lapokat súly
csoportonként és műveletenként (hoinokolás, fara
gás, stb.) kell rendezni s ilyen csoportonként kell 
az utalványozott időket és a levegőfogyasztás 
idejét kigyűjteni. A kigyűjtés módszerét az 1. táb
lázatban mutatjuk be.

0— 20 k g -o s  sú lycsoport
1. táblázat

S
o

rs
zá

m S ú ly
k g -b a n

H o m o к  о 1  á  s F a r a g á s L  e f  ú  V á  s

u t la v á n y o z o t t
idő

ó

levegő
fo g y asz tá s

ide je
ó

u ta lv á n y o z o t t
idő

ó

levegő
fo g a sz tá s

id e je
ó

u ta lv á n y o z o t t
id ő

ó

le v e g ő
fo g y a s z tá s

id e je
ó

1 . 6 , 0 0,19 0,15 0,42 0,32 0 , 1 0 0 0,08-
2 . 5,0 0,27 0,25 0,82 0,74 0 ,055 0 ,0 5
3. 6 , 0 0,77 0,41 0,90 0,48 0 , 1 0 0 0 ,0 6
4. 7,5 0,62 0,54 0,44 0,39 0 ,0 3 5 0 ,0 8
5. 1 0 , 0 1 , 6 8 1,64 0,33 0,32 0 ,072 0 ,0 7
6 . 7,5 0,75 0,72 0,30 0,29 0 ,0 5 2 0 ,0 5
7. 1 2 , 0 1,49 1,48 0,41 0,40 0 ,0 8 2 0 ,0 8
8 . 8 , 0 0,89 0,84 0,54 0,51 0 ,0 7 4 0 ,0 7
9. 17,0 2,06 1,96 0,89 0,85 0 ,095 0 ,0 9

1 0 . 6 , 0 0,70 0,49 0,50 0,35 0 ,043 0 ,0 3
1 1 . 5,0 0,83 0,62 0 , 2 0 0,15 0 ,0 6 6 0 ,0 5
1 2 . 1 0 , 0 1,50 1,14 0,37 0,28 0 ,079 0 ,0 6
13. 9,4 1,04 0,95 0,51 0,45 0 ,080 0 ,0 7
14. 1 1 , 0 2,30 1,40 2,13 0,65 0 ,130 0 ,0 3

Ö sszegezve . . 15,09 12,59 8,76 6,18 1,063 0 ,8 7

Á tla g o lv a  ......... 1 2 ’ 6 9  - 0 9  
14 U,a

■ M l  =  0,06
14

a A.
0,9
1,07

=  0,84
0,44
0,62

= 0 ,71
0,06
0,14

=  0 ,43

Megjegyzés : a  le v eg ő fo g y asz tá s  ide je  az  u ta lv á n y o z o t t  g é p i fő id ő  ,,a“ - s z o ro s á v a l  egyenlő, ,,a “ tényező  
é r té k e  a =  1 , n é h á n y  m eg fig y e lé s  é s  m éré s  a la p já n  k ö n n y e n  m e g á lla p íth a tó .

A kigyűjtés után az utalványozott időket 
össze kell adni, majd az összegeket a tételek szá 
mával el kell osztani. Ugyanúgy kell átlagolni a 
levegőfogyasztási időket. Az egyes műveleteknek 
és ezen belül öntvény súlycsoportoknak az ,,a • A “ 
tényezőjét megkapjuk, ha az egyes műveletekhez 
tartozó fogyasztási időátlagot osztjuk a megfelelő 
utalványozott időátlaggal.

A mellékelt 2 . táblázat tájékoztató adatokat 
közöl az ,,a■ A“ tényező értékeivel kapcsolatban 
abban az esetben , ha a normaszámító lapok adatai 
nem állnak rendelkezésre.

2. táblázat

S ú ly  kg H o m o 
k o lá s

F a ra g á s
L efú v ás D ö n g ö lé s

v as ac é l

— 2 0 0 ,8 0 0,94 0 ,90 0 ,50
21—  40 0 ,75 0,89 0 , 8 6 — 0 ,4 4
41—  75 0 ,73 0,84 0 ,79 0,58 0 ,39
76— 150 0 ,7 2 0,80 0 ,76 0,54 0 ,36

151— 0,71 0,76 0 ,75 0,49 0 ,2 5

Műveletenként az egy súlycsoportba tartozó 
öntvények mért gépkihasználási tényezőinek kö 
zéparányosait táblázatba kell foglalni és a későbbi

munkák folyamán mérés helyett a táblázat meg
felelő adataival kell számolni. A vállalatoknak 
tehát ezek szerint csoportosítva, több azonos 
kategóriába tartozó öntvényről mérést kell vé
gezni és táblázatot készíteni a gépkihasználási 
tényezőről.

b) Levegőfogyasztás számítása

A levegőfogyasztás számítása a munkaidő 
alapján egyrészt a gép effektiv munkaidejének, 
másrészt a gép műszaki adatainak segítségével 
történik. Az előző pont alapján a munkaidő kiszá
mítható. A gépek időegységére eső levegőfogyasz
tás az adattáblából vagy katalógusból kapható. 
Ennek hiányában műszerrel kell megmérni a gépek 
levegőfogyasztását.

A dugattyúsgépeJc levegőfogyasztása (literben)

Vd =  tg-Z-Vj) 

képlet alapján számítható,
ahol : Vd =  a dugattyúsgépek levegőfogyasztása, 

(liter),
tg =  a gép effektiv munkavégzésének 

ideje, a gépi főidő (perc),
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z =  a gép löketszáma (percenként),
VD =  a gép léghengerének befogadóképes

sége (liter).
Ha tehát egy gép léghengere 1,3 liter befogadó- 

képességű, a percenkénti löketszáma 125 és a gép  
egy munkán 16 percig dolgozik, akkor :
Va =  16-125-1,3 =  2,6 m3  levegőt fogyaszt az 
adott nyomáson.

feltüntetve az ,,a“ gépkihasználási tényezők. Л 
megfelelő értékből kiindulva, víszintes vonalat 
kell jobb felé húzni. Az alsó „tk“ (perc) skálán a 
megfelelő kézi-főidő értékéből kiindulva függő
leges vonalat kell felfelé húzni. Ennek és az előbb 
húzott vízszintes vonalnak a metszés-pontjából a 
balfelé emelkedő vonalakkal párhuzamosan kell 
haladni a megfelelő, függőleges ,,z“ löketszám/perc

a%
4 5 6 7 8 910

Vd(m3/perc)

20 30 40 50 6070 /00

20 30 40 50 6070 100

h  (  Perc)

1 . n o m o g ra m m

Természetesen a tg időt az előző pontban mon
dottak alapján kell számításba venni. A gép lég 
hengerének befogadóképessége a gép adattáblájá
ból leolvasható. A löketszámot az üzemi nyomás 
mellett meg kell mérni. Az adatokat nem kell min
den egyes esetben szorzással feldolgozni, hanem fel 
lehet használni a mellékelt 1. nomogrammot. Eb
ben nem közvetlenül a (tg) gépi főidő szerepel, 
hanem a (tk) kézi főidő és az „a“ gép kihasználási 
tényező szorzata, tehát a nomogramm Va =  
=  a ■ tk ■ z • Vb  képlet alapján épül fel.

Az 1 . nomogrammot a következő módon kell 
használni : A baloldali függőleges skálán vannak

értékig. A találkozási pontból vízszintest húzva a 
megfelelő (jobbfelé emelkedő) Vb  léghenger- 
befogadóképesség vonaláig, majd a metszés-pont
tól függőlegesen felfelé haladva, a felső vízszintes 
Va skálán megkapjuk a levegőfogyasztást m3- 
ben.

Egyszerűbb az eset, ha a gép levegőfogyasztása 
adott. Ilyenkor csupán meg kell szorozni a gép 
percenkénti levegő fogyasztását a gépi-főidő per
cekben mért értékével.

Az öntödei fúvókák levegőfogyasztása a 
fúvóka 0  -tői és a rendelkezésre álló levegő nyomá
sától függ. A normaszámításhoz szükséges fajlagos
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levegőfogyasztást a 2 . nomogrammról lehet leol
vasni.

A vízszintes tengelyen a fúvóka 0-k  vannak 
feltüntetve mm-ben, ezek közül a megfelelő érték
től függőlegesen felfelé kell haladni a levegő nyo 
másának megfelelő vonalig, majd a metszésponttól 
vízszintesen balra haladva, a baloldali skálán

Fuvóka ф(тт )

2 . n o m o g ra m m

adódik a levegőfogyasztás m 3/perc egységben. 
A nomogrammból látható, hogy kikopott fúvóka, 
vagy a feleslegesen nagy nyomású levegő milyen 
nagymérvű levegő túlfogyasztást okoz.

A gép üzemeltetése az előírttól eltérő nyomáson

A pneumatikus gépek adattáblái és műszaki 
leírásai a gépek fajlagos fogyasztásait bizonyos 
üzemi nyomás feltételezése mellett adják meg. 
A tényleges nyomás azonban gyakran eltér ettől. 
A tényleges nyomáson a gép az adattáblától elté 
rően fogyaszt energiát. Ennek a kiszámítása a kö 
vetkező képlettel történik :

ahol : Vp — a tényleges fajlagos levegőfogyasztás 
(m3, vagy liter),

Vf = ' a fajlagos levegőfogyasztás az adat
tábla szerint (m3, vagy liter),

P\ — a levegő nyomása az adattáblázat 
szerint (atm),

Pi — a tényleges levegőnyomás (atm).

Ha tehát egy gép 6  atm. nyomáson 0,5 m 3  

levegőt fogyaszt percenként, akkor 3 atm. nyomás 
használatakor :

VP =  0,5 =  0,5-0,708 =  0,354 m 3

levegőt fogyaszt.

c) Normaszámítás sorozatgyártáskor

Sorozatgyártáskor célszerű az egyes gyárt
mányokra is megvizsgálni az energiafogyasztást. 
Ez teljesen az egyedigyártáshoz hasonlóan tör
ténik, csupán a kézi és gépi-főidő tényezőt kell 
mellőzni. Az effektiv munkaidőt (a gépi-főidőt) 
ebben az esetben időméréssel kell megállapítani.

d) Mühelynormák

Az egész energianorma számítás leglényege
sebb része a számított fogyasztások összegének és 
a mért összes energia felhasználásának az össze
hasonlítása. A két mennyiség sohasem lehet 
egyenlő, de a különbség nagyságából fontos követ
keztetéseket kell levonni, a különbség okának fel
kutatásával pedig jelentős energiamegtakarítás 
érhető el.

Az eddig tárgyalt normaszámítási módszerek
kel az energetikus a gépek, vagy egyforma gépek
ből álló gépcsoportok levegőszükségletét számít
hatja ki.

Ha egy műhely összes sűrített levegőt fo
gyasztó gépeinek az energia szükségletét (F/) 
összeadja bizonyos időtartamra vonatkoztatva, 
akkor elvileg azt az energiamennyiséget kellene 
kapnia, ami a teljes üzem működtetéséhez szükséges 
a vonatkozó idő folyamán. (Va). Valóságban ennél 
több energia szükséges. A két mennyiség különb
sége a sűrített levegő összveszteség (v) :

-  Vf.
E módszer alkalmazásakor az a lényeges, 

hogy a felhasznált levegőmennyiséget számítással, 
az előállított levegőmennyiséget pedig méréssel 
kell megállapítani.

e) Tömítetlenségi veszteségek

A legnagyobb veszteséget a tömítetlenségi 
veszteség idézi elő, amikor a levegő meg nem enge
dett módon szökik, ami rendszerint a következő 
helyeken lép fel :

a)  Dugattyúk és hengerek közötti hézagok
ban, tolattyúkban, szelepekben és tömőszelen
cékben.

b)  Javításra szoruló tömlőkben, csővezetékek
ben, szelepekben és összekötő részekben.

c) A  szelepek és más zárószerkezetek nem 
kellő időben történő és nem szoros zárása, szerke
zeti hiányosságok és a kiszolgáló személyzet gon
datlansága folytán.

Az így előálló veszteségek nagy méreteket 
ölthetnek és az egész szükséglet 50— 60%-át is 
kitehetik. Csak a gépek és szerszámok jó állapota 
és helyes üzemeltetése esetén csökkennek 25—30 
%-ra. A veszteség nagysága megállapítható úgy, 
hogy a lekapcsolt hálózatban előálló nyomásesést 
megfigyeljük.

íg y  ki tudjuk számítani az üzem sűrített le
vegő szükségletét és a következő időszakra meg
tervezhetjük az öntöde szükséges sűrített levegő 
mennyiségét. Az energia szükséglet ilyen  értelmű 
megállapításával a K . G. M. Műszaki Normainté
zet kiadásában megjelent „Sűrített levegővel dol
gozó öntödei gépek energianorma számítási mód
szere“ című kiadvány részletesen foglalkozik.
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Levelesláda
T isz te lt  S z e r k e s z tő s é g !

A  V ö r ö s  C sillag  T r a k to r g y á r  m ű v e z e t ő je ,  Faragó 
József e lv tá r s , a K o h á s z a t i  L ap ok b an  f e l v e t e t t e  azt a 
k é r d é s t ,  h ogy  a s a v a s  k em en céb en  tö r t é n ő  acélgyár 
tá s  m ié r t  n em  n y e r  s z é le s e b b  körű  a lk a lm a z á s t  h a 
z á n k b a n , é s  k ü lö n ö se n  m ié r t  nem  k e r ü l t  b eveze tésre  
C s e p e le n ,  h iszen  a  c s e p e l i  sz a k e m b e r e k  m á r  egy  é v 
v e l  e z e lő t t  k ilá tásb a  h e ly e z t é k  a s a v a s - a c é l  gyártásá 
n a k  b e v e z e té s é t .

V a ló  igaz, hogy  a  V ö r ö s  C sillag  T r a k to r g y á r  k u l 
tú r te r m é b e n  m e g je le n t  m e g b íz o tta in k  k e d v e z ő e n  v é le 
k e d te k  a  sa v a s  a c é lg y á r tá s  csep e li b e v e z e t é s é t  ille tően ;  
e n n e k  e l le n é r e  e z id e ig  e g y ik  k e m e n c é n k e t  se m  tudtuk  
s a v a s  b é lé s r e  á té p íte n i.

A  s a v a s  a c é lg y á r tá s  so k  e lő n y ét i s m e r jü k  az iro 
d a lo m b ó l.  O lyan  n e v e s  s z o v je t  k o h á sz o k , m in t Jed - 
n e r á l, L e jk in , T r u b in , s tb . v a la m e n n y ie n  k iem elik  a 
sa v a s  k e m e n c é b e n  g y á r t o t t  acél g a z d a sá g i é s  m in őségi 
e lő n y e i t .

k é t s é g t e le n ,  h o g y  a  sa v a s k e m e n c é b e n  gyártott 
a c é l  h ő m é r s é k le te  jo b b a n  fok ozh ató , —  a z  acé lgyártás  
k ik é s z ít é s i  id eje  lé n y e g e s e n  m eg rö v id ü l, —  a  k em en ce  
v a la m e n n y i  fa laza ti r é s z e  hazai a n y a g b ó l m eg ép íth ető  
é s  a  k e m e n c e  ta r tó s sá g a  is  lé n y e g e se n  n a g y o b b , m int 
b á z ik u s  fa la za tú  e le k tr ó k e m e n c é é .

E z e k  a  k ö z ism ert e lő n y ö k  nem  s o k  gon d o lk od ást  
ig é n y e ln e k .  A n n ál t ö b b e t  k e lle tt a z o n b a n  fog la lk oz 
n u n k  a  k ü lön b öző  e le k tr ó k e m e n c é in k  p rogram ján ak  
ö ss z e h a n g o lá sá v a l, —  a  g y á r th a tó  m in ő s é g e k  k iv á lo g a 
t á s á v a l ,  —  ille tő leg  a n n a k  a n e h é z s é g n e k  e lh ár ítá sá 
va l, h o g y  az  Ö ntöde- é s  a  K o v á c so ló g y á r  sz á m á r a  eg y 
a r á n t  g y á r tó  e le k tr o k e m e n c é k  p r o g r a m já t h o g y a n  tud 
ju k  ö ssz e h a n g o ln i.

A  s a v a s  k e m e n c é b e n  je len tő s  k é n t e le n í t é s t  bizto 
s í ta n i n e m  leh et. A  m i  e le k tr ó k e m e n c é in k  p e d ig  je len 
tő s  m e n n y is é g ű , e r ő s e n  ö tvözött m e le g sz e r sz á m a c é lt  
á ll ít a n a k  e lő , a m e ly e k  k é n ta r ta lm á t b e t é t a n y a g  adott 
s á g a in k  m e lle t t  csak  k ü lö n  k é n te le n ítő  fo ly a m a tta l le 
h e t b iz to s íta n i.

A z  is  b aj, h o g y  a z  e g y e s  m in ő s é g e k  m egosz lá si 
a r á n y s z á m a i az Ö n tö d e -  é s  a  K o v á c s o ló g y á r  v iszo n y la 
tá b a n  h ó n a p o n k é n t e r ő s e n  in gad ozn ak .

A  m in ő sé g i p r o g r a m  v iz sg á la ta  a la p já n  ú g y  látszik ,

h o g y  eg yed ü l a  I I I .  sz . e le k tr o k e m e n c é n k e t  le h e t  s a v a s  
b é lé s s e l  e llá tn i . E z  a  k e m e n c e  1955 . I. n e g y e d é b e n  p l. 
79% '-ban g y á r to t t  ö n té sz e ti f o ly é k o n y  acélt, é s  21°/„- 
b a n  ön tecset. E z e n  id ő  a la tt a  I I I .  sz . e le k tr o k e m e n c e  
3 0 -fé le  m in ő s é g e t  g y á r to tt  az  A ö  3 8 -tó l a  1 4 % -o s  M n  
a c é l ig  szám os v á lto z a tb a n . A  m in ő s é g i  p ro g ra m  á t d o l 
g o z á sá n a k  e g y ik  f ő  ak ad á lya  a  M n  a c é lg y á r tá s  k ö t ö t t 
s é g e  volt, a m e ly e t  az  ö n tv é n y m é r e te k  m ia tt c s a k  a
I I I . sz. k e m e n c e  c sa r n o k á b a n  l e h e t  ö n te n i é s  íg y  e b b e n  
a  k e m e n c é b e n  k e l l  továb b ra  i s  g y á r ta n i. J e le n le g  k í 
s é r le te k  fo ly n a k  e g y  k ü lfö ld ö n  a lk a lm a z o tt , s a v a s  k e 
m e n c é b e n  is  g y á r th a t ó  k o p á s á l ló  a c é l  g y á r tá sá r a  v o 
n a tk ozóan , a m e l y e t  ha s ik e r e s e n  m eg o ld u n k , ú g y  a
I I I . sz. k e m e n c e  s a v a s  b é lésű  ü z e m e lte té s é t  m e g  tu d j u k  
v a ló s íta n i.

A z  R. M . a d o tt sá g a i k ö v e tk e z té b e n  n em  tu d j u k  
m e g v a ló s íta n i, h o g y  k e z d e tb e n  c s a k  a lak os ö n t v é n y t  
g y á rtsu n k . M á r  a z  e lső  n a p tó l k e z d v e  szám os ö t v ö z ö t t  
m in ő sé g e t  fo g  k e l l e n i  e lő á l lí ta n i ,  k o k illá b a  ö n t v e ,  a 
K o v á c so ló g y á r  s z á m á r a .

H a te r v e in k  s ik e r ü ln e k , e z  é v  jú liu sá b a n  a  I I I .  sz . 
e le k tr o k e m e n c é t  s a v a s  b é lé s se l lá t j u k  el, é s  e z t  m e g 
e lő z ő e n  ism é t m e g lá to g a tju k  a  V ö r ö s  C sillag  T r a k t o r 
g y á r a t , h ogy  a z  e l t e l t  eg y  é v  k ik ü s z ö b ö lt  h iá n y o s s á g a it  
m e g b e s z é lh e s s ü k , i l le tv e  á tv e h e s s ü k . A  sa v a s  a c é l 
g y á r tá s  g y a k o r la tá r ó l te r m é s z e te s e n  n e m  ír h a tu n k , d e  
ö r ö m m e l v e n n é n k  a  V örös C s i l la g  k o h á sz a in a k  a  g y á r 
t á s  g a z d a sá g o s sá g á v a l, a h u l la d é k  e lő k é s z íté sé v e l, é s  a  
s a v a s  a c é lg y á r tá s  t e c h n o ló g iá já n a k  m in ő sé g i k é r d é s é v e l  
fo g la lk o z ó  c ik k e it .

M e g g y ő z ő d é sü n k , hogy  a s a v a s  a c é lg y á r tá s  v a ló b a n  
g a zd a sá g o sa b b  é s  k ü lö n ö se n  a z  ö n tö d é k  a lk a lm a z h a t 
j á k  e lő n y ö sen  a  s a v a s  b é lésű  k e m e n c é b e n  g y á r to t t  f o 
ly é k o n y  acélt.

K érjü k  a  S z e r k e sz tő sé g e t , le v e lü n k e t  a la p o n  k e 
r e sz tü l h ozzák  a  V ö r ö s  C s illa g  k o h á sz a in a k  tu d o m á 
sá r a , é s  m i is  r e m é ljü k , h o g y  a  s a v a s  a c é lg y á r tá s  v i 
tá já b a n  az o r s z á g  tö b b i e le k tr o a c é lm ű v é n e k  s z a k e m 
b e r e i  is be fo g n a k  k ap cso lód n i.

B u d ap est, 1955 . m áju s 6 -án .
Némethy László, 

Szőke László,
R . M . M ű vek  A c é lm ű v e

K önyvism ertetés
Szabó Ödön: A vas- és acélipar gyakorlati metallográfiája

(Nehézipari K ö n y v k iad ó , 1954)

A  m a g y a r  a cé lip ar  r é g ó ta  n é lk ü löz  e g y  o ly a n  szak 
k ö n y v e t ,  a m e ly  az e lm é le t i  m e ta llo g r á fiá i k ö n y v e k  k i 
e g é s z í t é s e k é n t  a v a s -  é s  a c é lg y á r tm á n y o k  m in őség i 
v iz s g á la t á t  egyszerű , é r t h e t ő  m ódon ír ja  l e ,  a  labora 
tó r iu m i b e r e n d e z é se k , v iz s g á la t i  m ó d s z e r e k  é s  a  gyárt 
m á n y o k  m in ő sé g i h ib á in a k  is m e r te té sé v e l k ieg ész ítv e .

Szabó Ödön k ö n y v e  e lső so rb a n  e z t  a  h iá n y o ssá g o t  
p ó to lja . T íz  é v  é r té k e s  ta p a sz ta la ta it  a d ja  á t  k ön yvé 
ben  a  m a g y a r  acél- é s  v a s ip a r n a k , g o n d o s a n  összeál 
l íto tt , n e m  b őb eszéd ű , so k  ön álló  v iz s g á la t o t  tartal
m azó , íz lé se is  form áb an .

A z  a c é l-  és v a s g y á r tm á n y o k  h ib a v iz sg á la ta k o r  
n e m c s a k  a h ib a je le n sé g  e g y é r te lm ű  m e g h a tá r o z á sá r a ,  
h a n e m  a z  okozó g y á r tá s i  fá z is  sz a b a to s  m e g e lő z é sé r e  
is  t ö r e k s z ik .

A  k ö n y v  tizen k ét f e j e z e té b e n  a  k ö v e tk e z ő  össze 
á l l í t á s b a n  tárgya lja  a  g y a k o r la t i  m e ta llo g r á f ia  kérdé 
se it:

1. A  fé m fe lü le te k  e lő k é s z ít é s e  a m a k r o s z k ó p o s  v izs 
g á la th o z ;

2. S z ö v e tv iz s g á la th o z  h a sz n á la to s  m ű s z e r e k ;
3 M a k r o -  és m ik r o fé n y k é p e z é s ;
4. M ik ro szk ó p o s m é r é s e k ;

5. V a s-k a r b o n  ö tv ö z e te k  á lla p o tá b r á ja  és j e l l e g z e 
t e s  szö v etk ép e i;

6. A c é lö n tv é n y e k  v iz sg á la ta ;
7. H e n g e r e lt  k e r e sk e d e lm i a c é lo k  v iz sg á la ta ;
8. H e g e s z té se k  v izsg á la ta ;
9. H id egen  a la k í t o t t  a c é lo k  v iz s g á la ta ;

10. N e m e s íth e tő , k é r g e s íth e tő  é s  k ü lö n leg es  s z e r k e 
z e t i  a cé lok  v iz s g á la ta ;

11. S z e r sz á m a c é lo k  v iz sg á la ta ;
12. N y e r s v a s fa j tá k  v iz sg á la ta .

A  k ön yv  h a s z n á lh a tó s á g á t  a  d e c im á lis  b e o s z t á s  
e lő n y ö s e n  fo k o z z a , s ezt n e m c s a k  a  m e ta llo g r á f iá i  
la b o ra tó r iu m o k  sz a k e m b e r e i, h a n e m  a  gyártó  ü z e m e k  
m é r n ö k e i és  t e c h n ik u s a i  is  e l i s m e r é s s e l  fo r g a tjá k  é s  
a lk a lm a zzá k .

K ü lön  s z e r e t n é m  k ie m e ln i a  k ö n y v  2., 3., 4 ., 6., 
10. é s  11. f e j e z e t e i t ,  a m ely ek  ö s s z e á l l í t á s a  n a g y o n  jó l  
s ik e r ü lt .

A  2., 3., 4. f e j e z e t e k  a  la b o r a tó r iu m i v iz s g á la to k  
s o k  h aszn os g y a k o r la t i  t a p a s z ta la tá t  ta r ta lm a z z á k ,  
a m e ly e k r ő l a  s z a k m a i ir o d a lo m  á lta lá b a n  n e m  s o 
k a t  ír.

A  6. fe je z e t  i g e n  h aszn os r é s z e  a  p rim ér k r is t á ly o 
s o d á s  v iz sg á la ta .
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A  10. f e j e z e t b e n  a k o v á c s o lt  a cé lok  h ib a v iz s g á la ta  
m in d  a m e ta llu r g u s , m in d  a  m e le g a la k ító  ■ te c h n o ló g u s  
sz á m á r a  ta r t a lm a z  h a szn o s le ír á so k a t . A  k ö z ö l t  f é n y 
k é p e k  é s  v iz s g á la to k  a la p já n  k ö n n y e n  t i s z tá z h a t ó k  a 
g y a k o r la tb a n  fe lm e r ü lő  se le jtp r o b lé m á k , a z  i l le t é k e s 
s é g  s z e m p o n tjá b ó l is.

I t t  n a g y o n  h e ly e s e n  m u ta t  rá a  szerző  a  s z e r k e s z 
t é s  fo n to s s á g á r a  is . A  k ö z ö lt  n e m e s íté s i p r ó b á k , a  n e 
m e s íte t t  d a r a b o k  h ib á in a k  v iz s g á la ta , s a k ü lö n le g e s  
h ő k e z e lé s e k  tá r g y a lá s a  (m in t  a z  O ce e d zés , —  a  b e 
m á r tó  k é r g e s í t é s ,  stb .) tö m ö r  fo g a lm a z á sb a n  a d j a  v isz -  
sz a  az  e l j á r á s o k  lé n y e g é t . I g e n  h a szn os a  c e m e n t á lá s i  
k ís é r le te k  a d a tk ö z lé s e , s  a  c e m e n t á lt  d arab ok  h ib a v iz s 
g á la t i le ír á s a . A  k ü lö n le g e s  a c é lo k  k özü l a  k o r r ó z ió -  
á lló  a c é lo k  le ír á s á t  k e ll k ie m e ln i .

A  11. f e j e z e t  a  s z e r s z á m a c é lo k  v iz s g á la tá v a l  fo g 
la lk o z ik , a z  M N O S Z  s z a b v á n y o k  m in d e n k o r i f e l t ü n t e 
té s é v e l. A  s z e r s z á m a c é lo k  o s z tá ly o z á s á t  az  ö s s z e t é t e l ,  a 
h ő k e z e lé s  m ó d j a ,  é s  a  f e lh a s z n á lá s i  te r ü le t  s z e r in t  is 
k özli.

E f e j e z e t e n  b e lü l az „ ö n té s , m e le g a la k ítá s  é s  lá g y í-  
tá s  h a tá sa  a  m ik r o ö v e z e t  a la k u lá s á r a “ c. s z a k a s z  tű 
n ik  k i tö m ö r  é r th e tő sé g é v e l. A z  ön tés, k o v á c s o lá s  és

h ő k e z e lé s  h ib á in ak  v iz s g á la tá t  sz á m o s  e r e d e t i  fe lv é te l  
i l lu s z tr á lja .

A z  e d z e tt  g y o r s a c é lo k  v iz s g á la tá v a l k ü lö n  fo g la lk o 
z ik , é s  a  h ő k e z e lé s  v a la m e n n y i h ib a le h e tő s é g é t  (tú lh e -  
v ít é s ,  d e k a r b o n iz á c ió , s tb .)  fé n y k é p e k k e l ism erteti. A  
k ö n y v  i t t  közölt i s m e r e t e i t  a sz e r sz á m h ő k e z e lő  ü zem ek  
s z a k e m b e r e i  is  h a s z n á lh a tjá k .

A  k iv á la sz to t t  f é n y k é p -  és á b r a a n y a g  ö sszeá llítá sa  
és k iv i t e le z é s e  g o n d o s  m u n k á ra  v a ll .

A  k ö n y v  n y e lv e z e te  v ilá g o s , m a g y a r o s . K iá llítá sa  
p e d ig  a z  e lm ú lt é v e k b e n  m eg je len t s z a k k ö n y v e k  le g 
j o b b j a iv a l  v e te k sz ik . E z é r t  a N e h é z ip a r i K ön yvk iad ó t  
i l l e t i  d ic sé r e t .

A z t  h iszem , Szabó Ödön k ö n y v e  n e m c s a k  a la b o 
r a tó r iu m o k , h an em  a te r m e lő  ü z e m e k  sz a k e m b e r e in e k , 
ső t  a z  e g y e te m i h a llg a tó k n a k  is e g y ö n t e t ű  e lism e r é sé t  
v á l t j a  k i:  k itű zö tt c é l j á n a k  m in d e n k é p p e n  m e g fe le l. 
K é z ik ö n y v ,  a m ely  v a la m e n n y i  k o h á sz  h a sz n o s  s e g ítő 
j é v é  v á l ik  a n é lk ü l, h o g y  ad a th a lm a zt ta r ta lm a z n a ; d e  
e lm é le t i  k ö n y v  is, m e r t  a  v a s  és a c é l m e ta llo g r á fia  t e 
k in t é ly e s  te r ü le té n e k  e l v i  k érd ése it i s  t isz tá z z a .

N ém ethy László

Szakosztályi é let

S z a k o s z tá ly u n k  é le te  a z  I. n e g y e d é v b e n  a k t ív n a k  
m o n d h a tó . A z  é r d e k lő d é s t  a z  e g y e s  c sü tö r tö k i n a p o k o n  
ö ss z e g y ű lt  n a g y lé t s z á m ú  t a g s á g  je le n lé te  m u t a t t a .  Az 
I. n e g y e d é v b e n  13 r e n d e z v é n y ü n k ö n  á t la g o s a n  25 fő  
v e t t  r ész t , e g y e s  ö s s z e jö v e te le n  30— 40 r é s z t v e v ő  is  
v o lt . H a  e z e k  a  szám ok  n e m  i s  k ie lé g ítő k , d e  ja v u lá s t  
m u ta t  a z  e lő z ő  é v h e z  v is z o n y ítv a .

J a n u á r  1 3 -á n  m e g ta r to tt  v e z e tő s é g i ü lé s e n  e lh a tá 
ro ztu k , h o g y  a  szab ad  k lu b n a p o k  e g y r é sz é t  k ö te t le n  
fo r m á b a n  „ f e h é r “ a szta l m e l le t t  tartju k  m e g . E z t  nem  
s ik e r ü lt  a  s o k ,  é lé n k  v ita  t á r g y á t  k ép ező  p r o b lé m a  
m ia t t  v a ló r a  v á lta n i, d e  a  II . n e g y e d é v b e n  e n n e k  
ig y e k s z ü n k  é r v é n y t  szerezn i.

A z  ö n tö d e i  s z a k o sz tá ly  a  k ö z g y ű lé se n  a  M ű sz a k i  
E g y e te m e n  f e lá ll íta n d ó  ö n á lló  ö n té sz e ti t a n s z é k  m e g 
v a ló s ítá s á t  ja v a s o lta ,  e z  s z e r e p e l t  a k ö z g y ű lé s i  h a tá 
r o z a to k b a n  is ,  íg y  ez  a k é r d é s  e g y ü tt  h a lad  a  b á n y á s z 
k o h á sz  fe l s ő o k ta t á s  k é r d é s é v e l .

A  s z a k o s z tá ly  m u n k á ja  k a p c so la to t  ta r t o t t  a z  ön 
tö d e i ip a r  m ű s z a k i,  g a z d a sá g i k é r d é se iv e l, e z é r t  a  je 
le n le g i  le g s ú ly o s a b b  ö n tö d e i p r o b lé m á k a t ik t a t t u k  a 
k lu b n a p o k  v ita a n y a g á b a . A z  e g y ik  ily e n  t é m a  v o lt  
Kálmán Lajos b e v e z e tő  s z a v a iv a l  m e g in d u lt  m e g b e 
s z é lé s  a  „ S z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k  c s ú s z ó fe lü le té n e k  h i-  
b á i“-ró l, m e g h ív o t t  m e g m u n k á ló  s z a k e m b e r e k k e l.  A  
v itá r ó l la p u n k  r é sz le te s  b e s z á m o ló t  fo g  k ö z ö ln i .  A  
m e g b e s z é lé s t  a  so k  h o z z á sz ó lá s  m ia tt  k é t  a lk a lo m m a l  
k e lle t t  m e g r e n d e z n i .

A  m á s ik  id ő szerű  k é r d é s , am it n a g y  é r d e k lő d é s  
m e lle t t  k é t  a lk a lo m m a l k lu b n a p o k o n  t á r g y a l tu n k , a 
m u n k a f e g y e le m  k é r d é se  v o lt .  A  m e g b e sz é lé s  Bánhegyi 
László ta g t á r s u n k  b e v e z e tő  s z a v a iv a l  k e z d ő d ö t t  e l. A 
v ita  k ö z b e n  k ia la k u lt  v é le m é n y e k  a la p já n  a  sz a k o sz 
t á ly  v e z e t ő s é g e  ja v a s la to k a t  f o g  e lk ü ld e n i a  fe lső b b  
sz e r v e k  f e lé .

A  V e z e t ő s é g  az  e lő a d á s o k  é s  r e n d e z v é n y e k  ö ssze 
á ll ítá sa k o r  f ig y e le m b e  v e t t e ,  h o g y  az ü z e m i g y a k o r 
la tb a n  k ia la k u lt  h e ly e s  é s  g a z d a sá g o s  m u n k a  m ód 
s z e r e k e t , e l j á r á s o k a t  e lő a d á s o k  fo rm á já b a n  is m e r te tn i  
k e l l  a s z a k o s z tá ly  ö s s z e jö v e te le in .  Nagy Zoltán ta g tá r 
s u n k  „ N a g y m é r e tű  a c é lö n t v é n y e k  n y e r s fo r m á z á s a “ c. 
e lő a d á sa  I. h ó  27-én  e z t  a z  e lg o n d o lá s t  v a ló s íto t ta

m e g , a m ik o r  a  d ió s g y ő r i  ta p a s z ta la to k a t  ism e r te tte  
n a g y s z á m ú  h a llg a tó sá g  e lő t t .

E lm é le t i  j e le n tő s é g ű  ir á n y m u ta tá s t  a d o t t  a v a sö n 
tő k  s z á m á r a  Chapó Elek: „A  le v e g ő  n e d v e s s é g ta r ta l 
m á n a k  h a tá sa  a  k u p o ló k e m e n c e  ü z e m é r e “ c. e lő a d á 
s á b a n  II . 10-én, a m e ly n e k  m e g v a ló s ítá s a  a v a sö n té -  
s z e t  j ö v ő  c é lk itű z é s e ib e n  fog la l h e ly e t .

M á r c iu s  24-én  Varga Ferenc i s m e r te t t e  n a g y sz á 
m ú  r é s z tv e v ő  j e le n lé t é b e n  a lip c se i v á s á r o n  szerze tt  
ta p a s z ta la to k a t  é s  ú t ié lm é n y e it .

A  M a g y a r -S z o v je t  B a rá tság i h ó n a p  k eretén  b e lü l  
b e v e z e té s k é p p e n  Varga Ferenc b e s z á m o ló t  tartott a  
S z o v je tu n ió b a n  te t t  ta n u lm á n y ú ir ó l II . 24 -én .

Kálmán Lajos t a r t o t t  u g y a n csa k  a  B ará tság i h ó 
n a p b a n  III. hó 1 0 -é n  „ ö n té s z e tü n k  t í z  é v e “ cím en  e lő 
a d á s t ,  m e ly b e n  m e g e m lé k e z e t t  a fe ls z a b a d u lá s  óta e l 
t e l t  id ő sz a k b a n  az ö n tö d é k  é le té b e n  tö r té n t  fe j lő d é s 
rő l é s  n e h é z sé g e k r ő l.

A  g y ő r i c so p o rt ig e n  er e d m é n y e s  m u n k á t  v é g z e t t  
a s z a k o s z tá ly i  é le t  f e j le s z t é s e  te r é n , h á r o m  e lő a d á s  
h a n g z o t t  el G y ő rb en  n a g y sz á m ú  h a l lg a tó s á g  je le n lé té 
b e n  :

J a n u á r  20-án Ferenczi Sándor e lő a d á s a  h a n g z o tt  
e l: „ K o h á sz a ti ü z e m e k  en erg ia  e l lá tá s i  h e ly z e te  é s a z  
e n e r g ia f a j tá k  g a z d a s á g o s  fe lh a sz n á lá s a “ cím en. F e b 
r u á r  2 4 -é n  Bors János tar to tt e lő a d á s t  „M ele g ü z em ek  
h ő -  é s  e n e r g ia g a z d á lk o d á s á é r ó l ,  I I I . h ó  24-én Blaskó 
Sándor „ F e lö n té s sz á m ítá sc k  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á sa “ 
c. e lő a d á s a  h a n g z o tt  e l .

M á r c iu s  31-én  a  v e z e tő s é g i ü lé s  fo g la lk o z o tt  a v i 
d é k i c so p o r to k  m u n k á j á v a l  és m e g á l la p íto t ta , h o g y  a  
g y ő r i  c so p o r t  k iv é t e lé v e l  a  többi v id é k i  c s o p o r t m u n k á 
j á b a n  b izo n y o s v i s s z a e s é s  ta p a s z ta lh a tó . A  v e z e tő sé g  
j a v a s la to k a t  fo g a d o t t  e l ,  m e ly ek  s z e r in t  ö sszek ö tő k et  
k e l l  m e g b íz n i a  v id é k i  k a p cso la to k  á p o lá sá r a  o ly a n  
ta g t á r s a k  révén , a k ik  h iv a ta li e lfo g la l t s á g u k  r é v é n  
tö b b s z ö r  é r in tk e z n e k  a  v id é k i c s o p o r to k  tagja iva l.

A  sz a k o sz tá ly  s z e r k e s z tő b iz o t ts á g i ta g ja i  n agy  st>  
g í t s é g e t  n y ú jto tta k  a z  „Ö n töd e“ la p  h e ly e s  sz e r k e sz té 
s é h e z  é s  a  le k ö z le n d ő  c ik k a n y a g  k iv á la sz tá s á h o z , e z  a z  
a k t iv i t á s  f ig y e le m r e  m é ltó  ja v u lá s , a m e l y  a lap  s z ín 
v o n a lá n a k  e m e lé s é h e z  n a g y m é r té k b e n  h ozzájáru lt.

— n gy  —

Ö N T Ö D E

Felelős sz e rk e sz tő :  Vajk P é te r . —  Felelős kiadó: S o lt S án d o r. K ia d ja :  M ű szak i K önyvkiadó B ajcsy -Z silin szky  ú t  22. Telefon: 113-450 
M egjelenik: 440 példányban. —  Szerkesztőség: V I. R u d a s  László u. 45. —- T elefon: 129-690 

E lő fize tés a  P o s ta  K ö zp o n ti H írlap  I r o d a  V állalatnál, B u d a p e s t ,  V., József n á d o r - té r  1. Távb. : 180— 850.
E lő fize tés i d íj  : 24.— F t. (eg ész  é v re )  Egyes szám á r a  : 2.50 F t. C sek k szám laszám  : 61.254

30082-689/2 - B évai-nyom da B u d a p e s t  V, V ad ász -u tca  16. (Felelős v e z e tő  : N yáry  Dezsői



K O H Á S Z A T I  L A P O K

V I. évfolyam 7. szám 1955. július

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

Országos Ö ntödei Tanácskozás 1955 . évi m ájus hó 21-én

A  k o hó- és g é p ip a r i m in isz te r  m e g h ív á s á ra  m á ju s  
2 1 -én, a  m in isz té r iu m  ta n á c s te rm é b e n  o rszágos ta n á c s 
k o z á s ra  jö t t e k  össze az  ö n tö d é k  szak em b ere i, leg jo b b  
s z ta h a n o v is tá i,  te c h n ik u s a i és m é rn ö k e i.

A  ta n á c sk o z á so n  m e g je le n t Csergő János  kohó - és 
g é p ip a r i m in isz te r , B iró Ferenc a  m in isz te r  első h e ly e t 
te se , Herceg Ferenc, H idasi Ferenc és Zsofinyecz M ihály  
m in isz te rh e ly e tte se k .

A  ta n á c s k o z á s t  C sergő J á n o s  kohó - és g ép ip a ri 
m in isz te r  n y i to t t a  m eg , m a jd  Z so finyecz  M ih á ly  m in isz 
te rh e ly e t te s ,  a  K ö z p o n ti V ezetőség  ta g ja ,  a  R á k o s i 
M á ty ás  V as- és F é m m ű v e k  ig a z g a tó ja  m o n d o tt  b e 
széde t.

Zsofinyecz Mihály miniszterhelyettes beszédéből

Zsofinyecz elvtárs bevezetőjében a tanács
kozás célját abban határozta meg, „hogy számot 
adjunk az elvégzett munkáról, az elmúlt esztendők 
eredményeiről, megállapítsuk hiányosságainkat és 
ezeken okulva megjelöljük a soronkövetkező fel
adatokat“ .

Majd így folytatta : „Pártunk Központi 
Vezetőségének márciusi határozata élesen elítélte 
és ideológiailag szétzúzta azokat a hamis nézete
ket, amelyek a nehézipar fejlesztését az utóbbi 
másfél esztendő alatt fékezték, háttérbe szorí
tották. Csergő miniszter elvtárs az országgyűlésen 
az állami költségvetés tárgyalásakor elmondotta, 
hogy ezek a hamis nézetek erős mértékben érez
tették hatásukat a kohó- és gépiparban is. A jobb
oldali elhajlók a kohó- és gépipart vették célba, 
de ezen túlmenően igyekeztek lejáratni, másod
rendű kérdésként tekinteni pártunk egész iparo
sítási politikáját. Emiatt a kohó- és gépipar dol
gozói, munkásai, mérnökei meglehetősen el
kedvetlenedtek, mind kevésbé látták munkájuk 
értelmét, megbecsülését és eddigi eredményeik 
elismerését. Pedig az egész magyar dolgozó nép 
méltán lehet büszke azokra a nagyszerű eredmé
nyekre, amelyeket a magyar munkásosztály, a 
néphez hű értelmiséggel karöltve hozott létre az 
elmúlt 10 esztendő alatt. Az elért eredményekre 
büszkék lehetünk mi is, kohó- és gépipar dolgo
zói. Büszkék lehetnek öntödéink dolgozói, mert 
két kezük munkája, lelkesedésük, akaratuk meg
testesül azokban a nagyszerű létesítményekben, 
békealkotásokban, amelyeket népünk áldozat- 
készségéből, pártunk iránymutatásával alkot
tunk.“

Zsofinyecz elvtárs ismertette azt a lelkes 
fogadtatást, amellyel a kohó- és gépipar dolgozói 
a Központi Vezetőség márciusi határozatait és a 
szocialista iparosításra vonatkozó feladatait fo
gadták és lelkes munkaversennyel ünnepelték.

„Nyilvánvaló“ — mondotta, — >.hogy e fő- 
feladat végrehajtásában igen nagy munka hárul 
a kohó- és gépipar, ezen belül az öntödék dolgo
zóira. Az .elkövetkezendő hónapokban a legfőbb 
feladat, hogy szakadatlanul, dekádról dekádra, 
hónapról hónapra teljesítsük a terv minden elő
írását. A népgazdasági terv megvalósításában 
egyaránt elengedhetetlenül fontos mind a meny- 
nyiségre, mind pedig a termelékenységre és az 
önköltségre vonatkozó kötelezettségek teljesítése. 
Ezek a feladatok szószerint vonatkoznak öntödé
inkre. Az öntőipar a nehéziparnak, ezenbelül a 
nehézipar szívének ; a gépgyártásnak, de mond
hatjuk az egész népgazdaságnak komoly bázisa.“ 

Zsofinyecz elvtárs hangsúlyozva az öntödék 
fontos szerepét a mezőgazdaság, a könnyűipar, 
az építőipar és a népgazdaság egyéb ágazatainak 
a fejlesztésében, az öntödék fejlődésével kapcso
latban a következőket mondotta :

„Az első ötéves terv során csak úgy, mint 
népgazdaságunk minden ágazata, öntőiparunk 
is nagy fejlődésen ment keresztül. A háborús 
évek legmagasabb termelési színvonalához képest 
vasöntödéink közel négyszeresére, acélöntödéink 
pedig két és félszeresére növelték termelésüket. 
Pártunk és kormányunk gondoskodásából komoly 
eredményeket értünk el öntödéink gépesítése terén. 
Nagymértékben gépesítettük a kemencék kiszol
gálásának, a homokelőkészítésnek, a formázásnak 
és a legnehezebb öntödei munkának, az öntvény- 
tisztításnak számos műveletét. Az öntödék egész 
sorát bővítettük és építettük át kisebb-nagyobb 
mértékben. Pl. a Rákosi Mátyás Művek vas-, 
temper- és acélöntődéit, a Wilhelm Pieck Yagon- 
és Gépgyár öntödéit, a Budapesti MÁVAG 
öntödéjét. A régi öntödék bővítése, korszerűsí
tése mellett egészen új létesítményeket alkottunk, 
íg y  például új öntödéje van a Salgótarjáni Tűz
helygyárnak, a Sztálin Vasműnek, a Budapesti 
Villamosgép- és Kábelgyárnak és a Dugattyú- 
gyűrűgyárnak. A múlt év november 7-én adtuk 
át rendeltetésének a Soroksári Vasöntödét.“
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úgy van, sok olyan művezetőnk van, akinek mun
kájában erősen érződik a műszaki színvonal ala
csony volta.

Egy olyan minisztériumnak, mint a K. G. M., 
amelyhez az ország öntödéinek zöme tartozik, fel
tétlenül szüksége van középkáderintézet vagy ezt 
pótló tanfolyam létesítésére, amellyel a művezetők 
megfelelő továbbképzését biztosítani lehet. Ez a 
feltétele annak is, hogy a művezetőnek tekintélye 
legyen, felelni tudjon a technológiai fegyelem be
tartásáért, a minőségi követelményekért. Általá
ban : az öntöde felelős vezetője legyen.

A művezetők megbecsülésének anyagiakban, 
a művezetők keresetében is meg kell nyilvánulnia. 
Ezzel a kérdéssel is foglalkozni fogunk.

4. A beruházások tekintetében is sok a tenni
való. A Központi Vezetőség 1953. júniusi határo
zatát meglehetősen félreértelmezték, sőt nem egy 
esetben tudatosan rosszul hajtották végre. Ennek 
hatása természetesen megmutatkozott az egész 
kohó- és gépiparban és ezen belül az öntödékben 
is. Ehhez még hozzájárult az is, hogy jelenleg a 
minisztériumban nincsen olyan önálló szervezet, 
amely az összes öntödei problémákat együttesen 
kezelné s ha szükség van rá, kiállna az öntödék 
érdekében. így  azután — a többi iparághoz viszo
nyítva — aránylag rossz képet mutat az öntödei 
beruházások aránya. Az előbb elmondottakhoz 
mindjárt hozzáteszem, — és nem mond ellent 
azoknak — hogy egy sor új öntödét hoztunk létre, 
másutt modernizáltuk, gépesítettük az öntödéket. 
De a rendelkezésre álló kereteken belül megfelelő 
elosztással többet is lehetett volna juttatni az 
öntödéknek. Ebből azt a következtetést kell le 
vonnia a minisztérium vezetőinek, hogy el kell 
készíteni minden öntödére vonatkozóan a konkrét 
perspektivikus műszaki terveket az öntödék 
továbbfejlesztésére vonatkozóan. Természetesen 
ebbe be kell vonni az öntödék vezetőit is.

A komplex gépesítés megvalósítása mint elv, 
helyes. De tudomásul kell venni, hogy ez nem 
valósítható meg egyik napról a másikra. Ezt a 
kérdést külön-külön kell megvizsgálni minden 
öntödére vonatkozóan és az öntödék perspekti
vikus fejlesztését fontossági sorrendben, sürgősen 
el kell készíteni. Az a véleményünk, hogy az el
következendő évben, de ha mód van rá, még a má
sodik félévben is, a beruházási összegekből át 
csoportosítás útján juttatni kell az öntödék fej
lesztésére.

5. Külön gondot kell fordítani az egészség- 
védelmi, a szociális és a kulturális beruházásokra. 
Ezekre a jövőben nagyobb összegeket kell fordí
tani.

6 . Öntödéink szerszám és egyéb gépi berende
zés szükségletét mielőbb — az ésszerűség ha
tárain belül — a lehetőségek figyelembevételével 
tervszerűen ki kell elégíteni. Gondoskodni kell 
arról, hogy a szükséges igények mielőbb megvaló
sulást nyerjenek.

7. Az irányítás kérdéséről. Még ebben az év 
ben megalakítjuk a legjobb mérnökökből, tapasz
talt szakmunkásokból álló öntödei osztályt, amely

közvetlenül a miniszter vagy a miniszterhelyettes 
elvtársak egyikének vezetésével, irányításával mű
ködik. Természetesen mi ettől a központi szervtől 
fogjuk várni azokat a javaslatokat, átfogó terve
ket, amelyek az öntödék fejlesztését, a technológiai 
fegyelem megszilárdítását, egyes öntvényféleségek 
gyártásának bevezetését szolgálják.

Itt van az az idő, amikor most már a felelős- 
ségrevonást gyakorlatban is alkalmazni kell az 
öntvények minőségéért, a selejt, az önköltség, a 
munka termelékenységének alakulásáért, a mű
szaki fejlesztésért. Á mai tanácskozás eredményei
nek abban is meg kell mutatkoznia, hogy — a 
többi iparághoz hasonlóan — rövid időn belül döntő 
változás következik be ezen a téren is.

Nagy figyelmet kell fordítani az export önt
vények minőségére. Meg kell szüntetni azokat a 
hiányosságokat, amelyek az öntvények minősége 
terén ma még fennállnak. Éreznie kell nemcsak a 
párt, a szakszervezet és az üzem vezetőinek, hanem 
valamennyi becsületes szakmunkásnak, hogy a 
selejtgyártás szégyen s azzal dolgozó társainkat 
károsítjuk meg.

Becsületes munkával már a holnapi naptól 
kezdődően lássunk hozzá e feladatok megvalósítá
sához. Hiszem, hogy az említett hiányosságok 
rövid időn belül meg fognak szűnni, mert a meg
szüntetésükre a mi művezetőink, szakmunkásaink, 
technikusaink, mérnökeink képesek. Ehhez szív, 
akarat szükséges és az, hogy többet törődjenek 
a munkával az elvtársak.

Solti M árton  (R . M . M ű v e k ) . A  f é m ö n tö d é k  
h e ly z e t é v e l  é s  a  f é m ö n tö d e i  t e c h n o ló g iá k  fe j le s z t é s é v e l  
fo g la lk o z o t t .

Tóth András  (V ö r ö s  C s il la g  T r a k to r g y á r ) . A  
k o lle k t ív  b r ig á d m u n k a  f o n t o s s á g á t  é s  e lő n y e i t  is m e r 
t e t t e  ö n tö d e i  v is z o n y la tb a n . V é le m é n y e  s z e r in t  a z  
ö n tö d e i t e c h n o ló g u s o k  s z a k k é p z e t t s é g e  s e m  k ie lé g ítő ,  
e z é r t  la s s ú  a  t e c h n o ló g ia  f e j lő d é s e . A  j a v a s o l t  ö n tö d e i  
b e v e z e tő -b r ig á d  se m  a la k u l t  m e g  m in d e z id e ig .

Oáva Dezső (A c é lö n tő  é s  C ső g y á r ). A z  ö n tö d e i  
b é r e z é s  h iá n y o s s á g a ir ó l  é s  a z  ö n t ö d é k e t  ir á n y í tó  
k ö z p o n t i  s z e r v  lé t r e h o z á s á n a k  fo n to s s á g á r ó l b e s z é lt .

Krassalkovits M átyás  (H o m o k e lő k é s z ítő  V . ig a z 
g a tó ja ) .  A  H o m o k e lő k é s z í tő  V á l la la t  f e j lő d é s é r ő l ,  a  
h o m o k  ö n k ö lt s é g é n e k  a z  a la k u lá s á r ó l é s  a  m o s o t t ,  
o s z t á ly o z o t t  h o m o k  k iv á ló  n y e r s fo r m á z á s i  f e lh a s z 
n á lá s á r ó l s z á m o lt  b e .

M atejka János  (F é m á r u  é s  S z e r s z á m g é p g y á r ) .  
A  te r m e lé s  e m e lk e d é s é n e k , a  m in ő s é g  ja v u lá s á n a k  
a  fo n to s s á g á r ó l b e s z é l t .  M e g á l la p ít o t ta ,  h o g y  : „ A z  
ö n tö d é k b e n  fe n n á l ló  h iá n y o s s á g o k  k ik ü s z ö b ö lé s e  n e m 
c s a k  a  fe ls ő  v e z e t é s  m u n k á j á tó l  fü g g , h a n e m  e l s ő 
s o r b a n  a  m i  m u n k á n k tó l ,  s  n e k ü n k  k e l l  s z ív ü g y ü n k n e k  
t e k in te n i  a z o k  m ie lő b b i f e ls z á m o lá s á t .  S o k  jó l  k é p z e t t  
m ű v e z e t ő n k , s z a k m u n k á s u n k  v a n , a k ik  s e g ít s é g é v e l  
e z e k e n  a  h iá n y o s s á g o k o n  v á l t o z t a t n i  tu d u n k  s  a  h ib á k  
k ij a v ítá s a  v a la m e n n y iü n k  é le tk ö r ü lm é n y e it  m é g  jo b b á  
t e s z i .“

Zsofinyecz miniszterhelyettes e lv t á r s  v á la s z á b a n  
k it é r t  a z o k r a  a  fo n t o s a b b  p r o b lé m á k r a , m e ly e k e t  a z  
e g y e s  h o z z á s z ó ló k  f e lv e t e t t e k .

Zsofinyecz Mihály miniszterhelyettes válasza 
után Biró Ferenc, a miniszter első helyettese fog
lalta össze a tanácskozás eredményeit. Megállapí
totta, hogy az értekezés igen termékeny volt. 
Olyan általános és kollektív vélemények alakultak
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ki, amelyek megmutatták mind a minisztériumban, 
mind pedig az öntödékben dolgozóknak a legköze
lebbi feladatokat.

— Helyes elhatározás született — mondotta 
Biró elvtárs — egy speciális öntödei szerv létre
hozása érdekében. Ezt Csergő elvtárs elfogadta. 
Megállapította az értekezlet azt is, hogy a terve
zés kérdését revízió alá kell venni, mert helytelen 
a kizárólagosan tonnában való tervezés. Rendezni 
kell a profil kérdést és rendet kell teremteni még 
egy sor más területen. Meghallgattuk az elvtársak 
véleményét és meg is fogjuk azokat valósítani.

— A javaslatok helyesek és feltétlenül már a 
közeljövőben meg fogjuk vizsgálni azok szerve
zett megoldásának lehetőségét. Fel kell azonban 
hívnom a figyelmet arra, hogy mindezek egyma
gáikban véve nem oldják meg az öntödei kérdést. 
Keveset beszéltek a vezetésről, ez pedig elenged
hetetlenül fontos a problémák megoldásához. Meg 
kell nézni, hogyan tartják kézben és milyen kemé

nyen fogják a vezetést. Ezen a téren hibák van
nak — ezt mutatja az is, hogy eljöttek ide az elv 
társak minden különösebb adatszerű felkészülés 
nélkül. Különösen meglátszott, hogy a vezető elv- 
társakat még mindig nem túlságosan érdekli a ter
melés gazdaságossága. Pedig ez a döntő és erről 
nem esett szó.

— Vannak öntödék, amelyek komoly ön
költségcsökkentést értek el, vannak jól vezetett 
öntödéink, de ezek még nem általánosak. A veze
tőknek kezdeményezőknek kell lenniök, mert a 
dolgozók csak a feladatok és a problémák birtoká
ban tudnak segíteni. Ne várjunk mindent felülről, 
ne várjunk mindent felső intézkedéstől.

Mi, amit most vállaltunk, teljesíteni fogjuk. 
De ez még nem jelenti azt feltétlenül, hogy a ter
melés kérdéseit megoldottuk.

Biró elvtárs ezután ígéretet tett arra vonat
kozóan, hogy a minisztérium minden segítséget 
megad a további jó munkához.

Ö ntödék k om p lex  gépesítése*
F R A N K  L Á S Z L Ó

A z ö n tö d e i te rm e lé s  te c h n ik a i  h a la d á s á é r t  n a g y  
e rő fe sz íté sek  tö r té n n e k  az  összes f e j le t t  és fe jlő d ésb en  
levő  ip a r i  á l la m o k b a n . A z ö n tö ttv a s b ó l ,  te m p e rö n tv é n y -  
b ő l, a c é lö n tv é n y b ő l és sz ínes fém e k b ő l k é s z ü lt  ö n tv é 
n y e k  te rm e lé sé n e k  tö k é le te s íté se  n a g y  je len tő ség g e l 
b ír  o rsz á g u n k  n é p g a z d a sá g á n a k  fe lem elk ed éséb en  is. 
F o n to s  szerep e  v a n  a  n e h é z ip a r  és a n n a k  sz íve, a  g é p 
ip a r  fe jle sz té sé b en . H a  az  ö n tö d é k  te c h n ik a i h a la d á s a  
le m a ra d  a  g é p ip a r  fe jlő d ése  m ö g ö tt ,  ez fék ező en  h a t  a  
g é p ip a r  fe jlő d ésé re  is.

A z ö n tö d e i te rm e lé s  te c h n ik a i  h a la d á s a  tö b b e k  
k ö z ö t t  az  ö n tö d é k  g ép e s íté sé b en  j u t  k ife jezésre .

A  fe lsz a b a d u lá s  e lő t t  az  ö n tö d é k  g ép esíté se  n a g y o n  
a lac so n y  sz ín v o n a lo n  m o z g o tt.  L eg fe ljeb b  a  fo rm á zá s  
gép esítése  é rd e k é b e n  i t t - o t t  fo rm á z ó g é p e k e t á l l í to t ta k  
fel, de te lje sen  g é p e s í te t t  ö n tö d é v e l az  o rszág  n e m  r e n 
d e lk e z e tt .  A  k é z im u n k a  o lcsóbb  v o lt,  m in t  a  g ép i 
m u n k a  és m u n k a v é d e lm i e lő írá so k  sem  k é n y s z e r í te t té k  
a  n e h é z te s ti  és a z  egészségre á r ta lm a s  m u n k a  g ép esí 
té sé re .

A  fe lsz a b a d u lá s  u tá n  k o rm á n y z a tu n k  n a g y  e rő v e l 
fo g o tt  h o zzá  az  ö n tö d é k  g ép esítéséh ez . G é p e s íte t tü k  
a z ó ta  a  g y ő ri a c é lö n tő d é t, az  R. M. M ű v ek  sz e rsz á m 
gép  ö n tö d é jé t , a  S a lg ó ta r já n i  K á ly h a -  és T ű z h e ly g y á r  
ö n tö d é jé t ,  a  S o ro k sá ri V a sö n tö d é t és m á s  ö n tö d é k e t. 
E z e n k ív ü l so k  h e ly e n  sz e re lte k  fe l fo rm ázó -, hom ok- 
e lőkész ítő -, ö n tv é n y tis z tító -g é p e k e t.

F e n tie k  d a c á ra  a z t  h iszem , h a  m e g v iz sg á ln á n k  a z t, 
h o g y  az  ö n tv é n y e k  h á n y  sz á z a lé k á t k é s z ít jü k  fo rm ázó  - 
g ép e n  és h á n y  s z á z a lé k á t kézze l, m a  m ég  a lig  é rn é  e l a  
fo rm ázó g ép ek en  te rm e lt  ö n tv é n y e k  h á n y a d a  a  3 0 % -o t. 
H a  v isz o n t az  ö n tö d é k  k o m p le x  g ép e s íté sé t v iz sg á ln án k , 
t e h á t  m in d e n  sz á ll ítá s i és te ch n o ló g ia i fo ly a m a t gép esí 
té s é t , ez m ég  a la c so n y a b b n a k  m u ta tk o z n a .

I s m e re te s  az , h o g y  a  s z é n b á n y á sz a t te rm e lé sén ek  
em elése, te rm e lé k en y sé g én e k  fo k o zá sa  és ö n k ö ltség é n ek  
csö k k en té se  é rd e k é b e n  m ily e n  n a g y  e rő fesz íté sek  t ö r 
té n n e k  a  k o m p le x  g ép esíté s  é rd e k éb en . U g y a n c sa k  n a g y  
e rő fesz íté sek  tö r té n n e k  az  é p í tő ip a r  k o m p le x  gépesítése  
te ré n  is. A z ö n tő ip a r  k o m p le x  g ép e s íté sé n ek  kérdése

* A z O rszágos Ö n tö d e i T an á csk o z áso n  (1955. V. 
2 1 -én) e lh a n g z o tt  h o zzászó lás.

sem  je len tő ség éb en , sem  a  g é p e s íth e tő sé g  m é rté k é b e n  
n e m  m a ra d  el a  s z é n b á n y á s z a t  v a g y  é p í tő ip a r  m ö g ö tt .  
A z ö n tö d é k  g ép esíté se  és k o m p le x  gép esítése  m ég  m essze 
v a n  a t tó l ,  a m it  ezen  a  té re n  el le h e t é rn i. E z e n k ív ü l a  
te rm é k  m in ő ség éb en  sem  a  sz é n b á n y á sz a t, sem  az  
é p í tő ip a r  te rü le té n  n e m  já ts z ik  o ly a n  sz e re p e t a  te rm é 
k e t  e lő á llító  do lgozó eg y én i b e fo ly á sa  a  te rm é k  m in ő 
ségére, m in t  a h o g y  ez az  ö n tv é n y e k  e lő á ll ítá sá b a n  je le n t 
k ez ik . A z ö n tö d e i g ép esítésse l t e h á t  n e m c sa k  fo k o zzu k  
a  te rm e lé s  m e n n y isé g é t és a  te rm e lé k en y sé g e t, h a n e m  
ja v í t ju k  a  m in ő ség e t is.

E g y  ö n tö d é t g é p e s íte t tn e k  n em  a k k o r  n ev e zü n k , 
h a  a  fo rm á z á s  fo rm ázó  g ép ek en  tö r té n ik , h a n e m  ak k o r , 
h a  az  összes sz á llítá s i és tech n o ló g ia i fo ly a m a to k  g é p e 
s ítv e  v a n n a k . A z ö n tö d é k  gép esítése  é rd e k éb en  e szk ö 
z ö lt  b e ru h á z á s  h a té k o n y s á g a  je le n tő se n  m e g n ö v ek sz ik  
a k k o r , h a  n e m  eg y sze rű  g ép e s íté s t, h a n e m  k o m p le x  
g é p e s íté s t h a j tu n k  vég re . H a  egy ö n tö d é b e  fo rm á z ó 
g é p e t á l l í tu n k  be, a n n a k  h a té k o n y sá g a  je len tő sen  m eg 
n ö v ek sz ik , h a  ezzel eg y id e jű leg  m e g o ld ju k  a  fo rm á z ó 
g ép h ez  a  h o m o k  g é p e s íte t t  o d a s z á llítá sá t, a  b e fo rm á 
z o t t  sz e k ré n y e k  e ls z á llítá sá t. I sm e re te s  az  is, h o g y  ö n tö 
d é in k  fo rm á zó  te rü le te  szű k , ez a k a d á ly á t  k ép ez i a  
te rm e lé s  fo k o zá sán a k , a  te rm e lé k en y sé g  em elésének  
és a  m in ő ség i m u n k á n a k . K o m p le x  g ép esíté s  á l ta l  a  
fo rm á zó  te r ü le te t  fo ly a m a to s a n  f e ls z a b a d ít ju k  a  b e 
f o rm á z o t t  sz e k ré n y e k tő l, m e r t  m e g o ld ju k  a n n a k  g ép e 
s í t e t t  e ls z á llítá sá t, le ö n té sé t, k iü r íté s é t , e z á l ta l  te h á t  
a d o t t  fo rm ázó  te rü le te n  á l la n d ó a n  és fo ly a m a to sa n  ú jr a  
te rm e lh e tü n k .

S ok  szó e s ik  m o s ta n á b a n  a r ró l is, h o g y  n e m  k i 
e lég ítő  az  ö n tö d e i g ép e k  k ih a s z n á lá s á n a k  m é rté k e . 
G y a k ra n  m e g fig y e lh e tjü k , h o g y  eg y ik  v a g y  m á s ik  ö n tö 
d éb e n  a  fo rm á zó  gép  m e lle tt  a  fö ld ö n  k ézze l tö r té n ik  
a  fo rm á z á s  és a  fo rm á zó  g é p e t n e m  h a s z n á ljá k  e re d e ti 
re n d e lte té sé re . U g y a n e z  m eg fig y e lh e tő  m á s  ö n tö d e i 
g ép e k n é l is. E z  e lső so rb an  o ly a n  ö n tö d é k b e n  ta p a s z 
ta lh a tó ,  a h o v a  b e te le p í te t te k  ö n tö d e i g ép e t, de  n em  
o ld o t tá k  m eg  a n n a k  k o m p le x  g ép e s íté sé t. í g y  sok  
e s e tb e n  a  gép  a k a d á ly á v á  v á l ik  a  te rm e lé sn ek , m e r t  
a  gép  k isz o lg á lá sa  n in c s  m eg o ld v a . T u d u n k  o ly a n  
ese te k rő l, a m ik o r  ö n tö d é k b ő l m á r  m e g é p íte t t  görgős 
p á ly á k a t  tá v o l í to t ta k  el a z é r t ,  m e r t  a  görgős p á ly á k  
k isz o lg á lása  n eh é zk e s  v o lt.  A z ö n tö d e i g ép e k  fo k o z o tt 
k a r b a n ta r tá s i  m u n k á t  ig én y e ln ek . M eg fig y e lh e tő k  o ly an
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ese te k , h o g y  h a  eg y  ö n tö d e i gép  e lro m lik , a z t  n em  
ja v í t já k  k i, h a n e m  m e lle tte  a  rég i p r im it ív  m ó d o n  fo ly ik  
to v á b b  a  te rm e lé s . E z  o ly a n  e s e te k b e n  f o rd u l elő, 
m id ő n  az  ille tő  gép  n e m  szerv es  része  eg y  k o m p le x  
g ép esíté sn ek , a  te rm e lé s  n e m  k é n y s z e rp á ly á n  fo ly ik , 
a m i p a ra n e so ló a n  szükségessé  te n n é  a  gép  k i ja v í tá s á t .  
I ly e n  e s e te k b e n  v isszac sú sz ik  a  te rm e lé s  a  g ép esítés  
e lő t t i  m u n k a m ó d sz e rre , t e h á t  a  m u n k a fo ly a m a t kézi 
e rő v e l va ló  e lvégzésére . C sak  a  k o m p le x  g ép esítés  a z  a  
m u n k asze rv ezési fo rm a  az  ö n tö d é b e n , a m e ly  az  összes 
m u n k a fo ly a m a to k a t k é n y s z e rp á ly á ra  v isz i és te re m ti  
m eg  az  e lő fe lté te le it  a  k a r b a n ta r tá s i  m u n k a  o ly  sz ín 
v o n a lra  v a ló  em elésének , a m e ly  a  g ép e k  á lla n d ó  és 
fo ly a m a to s  k a r b a n ta r tá s á t  b iz to s ít ja .

A  le g ú ja b b  m egfigyelések , az  ö n tö d é k  g az d aság i 
é rték e lése , a  b e ru h á z á s o k  h a té k o n y s á g á n a k  v iz sg á la ta  
a z t  m u ta t ja ,  h o g y  á l ta lá b a n  n em  cé lszerű  az  ö n tö d é k b e n  
i t t - o t t  e ls z ó r ta n  és a  m u n k a fo ly a m a to k  összefüggő 
gépesítése  n é lk ü l ö n tö d e i g ép b e ren d ez ése k e t fe lá llítan i. 
U g y a n c sa k  n e m  le h e t e re d m é n y e se n  a  m u n k a eg é sz sé g 
ü g y i fe l té te le k e t  m e g ja v í ta n i  k o m p le x  ö n tö d e i g ép esítés  
n é lk ü l. A z ö n tö d é k  le v e g ő jé t p o r ta la n í ta n i  és gáz- 
ta la n í ta n i  n e m  le h e t tö k é le te se n  az  ö n tö d é k  te tő s z e r 
k ez e té re  fe lsz e re lt szellőző b e ren d ezések k e l, h a n e m  a  
p o r t  és g á z t  k e le tk ezési h e ly én  k e ll e lsz ív n i és egy  
összefüggő  cső -ren d sze rre l az  ö n tö d e  lé g te ré b ő l e l tá v o 
l í ta n i. A z ö n tö d é k b e n  i t t - o t t  e lh e ly e z e tt g ép e k  a  le g 
tö b b  e s e tb e n  csak  fo k o zzák  a  re n d e tle n s é g e t és n ö v e lik  
a  b a le s e t  v eszé ly é t.

A z is m e g á lla p ítá s t  n y e r t ,  h o g y  n e m  k ie lég ítő  a 
g ép esíté s  k é rd é sév e l k ü lö n -k ü lö n  ö n tö d é n k é n t fo g la l 
k o zn i. E z t  eg y  á tfo g ó  te r v  a la p já n  k e ll  v é g re h a jta n i. 
A hhoz, h o g y  ez te rv sz e rű e n  tö r té n jé k ,  fe l k e l l  m é rn i 
o rszág o s v is z o n y la tb a n  az  ö n tö d é k  g é p e s íte tts é g é n e k  
és k o m p le x  g é p e s íte tts é g é n e k  fo k á t.  F e l k e ll m é rn i 
a z t, h o g y  az  ö n tv é n y e k n e k  h á n y  sz á z a lé k a  k é szü l 
g ép fo rm áz ássa l és h á n y  sz á z a lé k a  k éz i fo rm ázássa l. 
E z e n  b e lü l h o g y a n  o sz lan a k  m eg  az  egyes sú ly k a te g ó 
r iá jú  ö n tv é n y e k . T e h á t m ily e n  sz á z a lé k b a n  v a n  p l. a  
1 0 0  k g -on , az  500 k g -on , az  1 0 0 0  k g -o n  a lu l  ö n tv é n y e k  
fo rm á z á sa  g ép fo rm áz ássa l m e g o ld v a . M ilyen  a  m e g 
lévő  fo rm ázó  g ép e k  k ih a sz n á lt ság i fo k a . A  m a g k ész í 
té sn e k  h á n y  sz á z a lé k a  v a n  g ép e s ítv e  és m ily e n  a  m a g 
k ész ítő  g ép e k  k ih a s z n á lts á g i fo k a . H á n y  sz áz a lé k a  az  
összes fo rm á zó  h o m o k n a k  és m a g h o m o k n a k  v a n  g é p 
p e l és h á n y  sz á z a lé k a  v a n  k ézze l fe ldo lgozva . M ilyen  
a  h o m o k e lő k ész ítő  g ép ek  k ih a sz n á lts á g i fo k a . H á n y  
sz á z a lé k b a n  v a n  a  h o m o k , a  fo rm a sz e k ré n y , a  fo ly é 
k o n y v a s , a  n y e rsv a s -  és k é s z te rm é k  sz á ll ítá s  g ép esítv e . 
M ilyen  ezen  sz á llító  b e re n d ezé sek  k ih a s z n á lts á g i fo k a . 
H á n y  sz á z a lé k b a n  v a n  az  ö n tv é n y tis z t í tá s  g ép e s ítv e  
és m ily en  az  ö n tv é n y tis z tí tó  g ép e k  k ih a s z n á lts á g i foka . 
E z t  a  fe lm é ré s t e l k e ll  végezn i ip a rá g i b o n tá s b a n . M eg 
k e ll á l la p í ta n i  t e h á t  a z t, m ily e n  m é r té k b e n  v a n n a k  
p l. a  szerszám g ép  ö n tö d é k , a  já rm ű  és m o to r  ö n tö d é k , 
az  u n . k e re sk ed e lm i ö n tö d é k , az  á l ta lá n o s  g ép ip a r i 
ö n tö d é k  g ép es ítv e . K i k e ll  tű z n i a z t ,  h o g y  az  o rszágos 
és á tfo g ó  ö n tö d e i k o m p le x  g ép esíté s  te ré n  m e ly ik  ip a rá g  
ö n tö d é jé t  k ív á n ju k  e lső so rb an  g ép e s íten i és a z t  m e ly ik  
év b e n  m ily en  m é rték ig . Á lta lá b a n  cé lszerű  az o n  ip a rá g  
k o m p le x  g ép esítésév e l a  m u n k á t  e lk ezd en i, a m e ly n e k  
a  h a té k o n y s á g a  a  leg n ag y o b b , t e h á t  a  sz é r ia ö n tv é n y e k  
k o m p le x  g ép esítésév e l. C sak  i ly e n  fe lm érés  és o rszágos 
ö n tö d e i k o m p le x  g ép es íté s i t e r v  a la p já n  le h e t  d ö n tő  
fo rd u la to t  e lé rn i. E z e n  fe lm érés  és te rv  b ir to k á b a n  k e ll 
a  te rv e z ő  i r o d á k a t  a z  egyes ö n tö d e i g ép e k  és a  k o m p lex  
gép esíté s i te rv e k  k id o lg o z ásáv a l m egb ízn i. E z  a  fe lm érés 
b iz to s ít ja  a z t ,  h o g y  k i tu d ju k  v á la s z ta n i a z o k a t  a  g ép e 
k e t ,  g é p t íp u so k a t, am e ly e k re  az  ö n tö d é k n e k  leg n ag y o b b  
sz ü k ség ü k  v a n , m eg  tu d ju k  h a tá ro z n i  ezen  g ép ek  n a g y 

s á g re n d jé t , k o n c e n trá ln i  tu d ju k  a  te rv e ző  i ro d á k  k a p a c i 
t á s á t  ezen  g é p típ u so k  m e g te rv ez ésé re  és _ m eg  tu d ju k  
sze rv ezn i ezen  g ép e k  s z é r ia g y á r tá s á t .  Á lta lá b a n  az  
ig é n y e lt g ép e k  d a ra b s z á m a  n em  o ly a n  n a g y , h o g y  
a r r a  é rd em es len n e  fo ly a m a to s  s z é r ia g y á r tá s t  b e á llí 
ta n i ,  h a  n e m  v esszü k  fig y e lem b e  az  ille tő  g ép e k b en  
fen n á lló  e x p o r t  leh e tő ség ek e t. A z a  ta p a s z ta la t ,  h o g y  
az  ö n tö d e i g ép e k  e x p o r t ja  k if iz e tő d ő . A z ö n tö d e i g épek  
elég  m u n k a ig én y e sek , u g y a n a k k o r  a z o n b a n  n e m  ig é n y e l 
n e k  tú lz o t t  m e g m u n k á lá s i p o n to s s á g o t, m in t  p l. a  
sze rszám g ép ek . Â  n e m z e tk ö z i k o n k u re n c ia  is k ise b b , 
m in t  sz e rszá m g ép e k b en . A z ö n tö d e i g ép e k  g y á r tá s a  
á l ta lá b a n  n e m  ig én y e l k ü lfö ld i n y e rsa n y a g o t.

U g y a n c sa k  ezen  fe lm érés  a la p já n  le h e t  m e g á lla p í 
ta n i  az  ö n tö d e i te rm e lé s  s z ű k  k e re s z tm e ts z e te it  is  és 
i r á n y í ta n i  le h e t a  k o m p le x  g é p e s íté s t a z o k ra  a  te rü le 
te k re , ah o l a  sz ű k  k e re sz tm e tsz e te k  fe lszám o lása  ré v é n  
a  te rm e lé k en y sé g  a rá n y la g  k is  b e ru h á z á s sa l u g rá s 
sz e rű en  em elk ed ik . U g y a n c sa k  ezen  fe lm érés  rév é n  le h e t 
m e g á lla p íta n i a z t, h o g y  az  egyes ö n tö d é k b e n  h o l szű k  
a  ren d e lk ezésre  á lló  te rü le t  és a  k o m p le x  g ép esítés  
rév é n  a  te rü le th iá n y  k ik ü sz ö b ö lh e tő . A  fe lm érés  ré v é n  
m eg  le h e t á l la p í ta n i ,  m i az, am i a  te rm é k  ö n k ö lts é g é t 
növeli és a  b e ru h á z á s t  az  ö n k ö ltség  c sö k k en té sén e k  
le g h a té k o n y a b b  m e g o ld ásá ra  le h e t  ir á n y í ta n i .

T év ed és  v o ln a  a z t  h in n i, h o g y  csak  ú j ö n tö d é k b e n  
le h e t k o m p le x  g é p e s íté s t m e g v a ló s íta n i . U g y a n ily e n  
té v ed é s  le im e a z t  h in n i, h o g y  c s a k  g é p p e l fo rm á z o t t  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  le h e t  m a g a s  fo k o n  g ép esíten i. 
A k éz i fo rm á z á s n a k  v a n  s z á m ta la n  o ly a n  te ch n o ló g ia i 
fo ly a m a ta ,  a m e ly  g é p e s íth e tő . Íg y  a  3 t - n á l  n eh e ze b b  
ö n tv é n y e k  —  a m e ly e k  fo rm á zó  g ép e k re  n e m  h e ly e z 
h e tő k  —  fo rm á z á sn á l eg y re  e l te r je d te b b e n  a lk a lm a z z á k  
k ü lfö ld ö n  a  k éz i döngö lés h e ly e t t  a  h o m o k rö p ítő  g é p e 
k e t .  A z eh h ez  k ap cso ló d ó  tö b b i te ch n o ló g ia i fo ly a m a t 
e z u tá n  m á r  te rm é sz e te se n  k ö n n y e n  g é p e s íth e tő .

E l  v a n  m a ra d v a  n á lu n k  a  m a g k é sz íté s  g épesítése . 
A  m a g o k  fo rm á z á sá ra  p e d ig  e l te r je d te n  a lk a lm a z z á k  
a  m a g fú v ó  és m a g fo rm á zó  g ép e k e t. U g y a n c sa k  a lac so n y  
sz ín v o n a lo n  v a n  m ég  az  ö n tv é n y tis z t í tá s  gépesítése . 
B á r  C sepelen  é v e k k e l e z e lő tt  f e lá l l í to t tu n k  egy  víz- 
su g á r  t is z tí tó g é p e t,  a m it  p r o to t íp u s n a k  sz á n tu n k , de 
a z u tá n  e n n e k  to v á b b i a lk a lm a z á s a  és e lte r je sz té se  te ré n  
n em  tö r té n te k  m eg  a  szü k ség es  lép ések . U g y a n c sa k  e l 
m a ra d tu n k  az  ö n tö d é k  a n y a g s z á ll í tá s á n a k  g épesítéséve l 
is. M indez o d a  v e z e te tt ,  h o g y  a  p o r ta la n í tá s r a  és gáz- 
e lsz ív á sra  sincs m a  m ég  k ifo r ro t t  m e g o ld ásu n k . Á l t a 
lá b a n  a  p o r t  és g á z o k a t n em  k e le tk e zé s i h e ly ü k ö n  
sz ív ju k  e l, h a n e m  a  k é rd é s t  sz e llő z te té sse l a k a r ju k  
m eg o ld an i, am iv e l le g fe lje b b  a  s z e n n y e z e ttsé g  k o n 
c e n tr á lt s á g á n a k  a  fo k á t  tu d ju k  n ém ileg  csö k k en te n i, 
de n em  ju to t tu n k  m ég a  k é rd é s  g y ö k ere s  m eg o ld ásáh o z , 
t e h á t  a  t i s z ta  gáz- és p o rm e n te s  le v eg ő jű  ö n tö d é k h ez , 
a m it  csak  g é p e s í te t t  ö n tö d é k b e n  h e ly i e lsz ív á ssa l le h e t 
s ik e re sen  m eg o ld an i.

A z ö n tö d é k  g ép e s íté sé n é l n a g y  f ig y e lm e t k e ll  fo r 
d í ta n u n k  az  ú ja b b a n  m in d  jo b b a n  e l te r je d ő  h é jj- fo rm á- 
zá sra . U g y a n c sa k  e lh a n y a g o lt  te rü le t  n á lu n k  a  kok il- 
la ö n té s  is. E z t  so k k a l k ise b b  m é r té k b e n  a lk a lm a z z u k , 
m in t  a m ily e n  m é r té k b e n  az  k ív á n a to s  len n e . A  kok il- 
la ö n té s  jó l g é p e s íth e tő  ö n tö d e i te ch n o ló g ia .

Ö sszefog la lva  : a z  ö n tö d é k  k o m p le x  gép esítése  
ré v é n  em e lk e d ik  a  te rm e lé s , a  te rm e lé k en y sé g , csö k k en  
az  ö n k ö ltség , ja v u l  az  ö n tv é n y  m inősége , k ev e se b b  
a  h u lla d é k , k ise b b ek  a  le m u n k á la n d ó  ö n tö d e i r á h a g y á 
sok , csö k k en  az  ö n tö d e i n e h é z te s ti  m u n k a , ja v u ln a k  a  
m u n k a eg é szsé g ü g y i v iszo n y o k . C su p a  o ly a n  k ö v e te l 
m é n y , a m e ly  a  szo c ia lizm u s é p íté s é n e k  h o m lo k te ré b e n  
á ll. M indez a z o n b a n  csak  eg y  ö n tö d e i o rszág o s k o m 
p lex  gép esítés i te rv  ré v é n  v a ló s íth a tó  m eg.
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A hom okba form ázó szoboröntésről*
J A K Ö B Y  L Á S Z L Ó

Л  Якоби:
Изготовление художесвенного литья в песчвнных фор
мах.

Р абота т р а к т у е т  ислю чительно технологию  ф ор 
м овки  бронзового  худож ествен н ого  л и ть я . В ведение 
дает к р атк ы й  исторический  обзор  по исп олзован и н  
б рон за д л я  худож ественного  л и ть я .

D ip l. In g . L. Jakóby :
E in ise s  ü b er san dgefo riiiten  K u n stg u ss

D iese r A u fsa tz  u m fa s s t au ssch liess lich  d ie  beim  
B ro n zsan d g u ss  a n g e w a n d te  F o rm teeh n o lo g ie . D e r  e in 
le ite n d e  T eil e n th ä l t  e inen  k u rz g e fa ss te n  R ü c k b lic k  
ü b e r  d ie  V e rw en d u n g  v o n  B ro n z  fü r  K u n s tg u ss .

E n g . L. Jakóby :
S and  m ou ld ing  process lo r  s ta tu a ry  lo u n d in g

T h is  a r t ic le  d ea ls  ex c lu siv e ly  w ith  th e  „ a r t  fo u n d ry “ 
p ra c tic e  u s in g  th e  sa n d  m o u ld in g  p rocess fo r  s ta tu a ry  
b ro n ze  fo u n d in g .

T h e  in tr o d u c to ry  p a r t  c o n ta in s  a  s h o r t  h is to ric a l 
rev ie w  a b o u t  th e  a p p l ic a tio n  o f b ro n ze  fo r  p ro d u c in g  
s ta tu e s .

Ö sszefoglalás

A  ta n u lm á n y  k iz á ró lag  a  b ro n z  szo b o rö n té s  
h o m o k b a  fo rm á zá s i te c h n o ló g iá já t tá rg y a lja .  B e v ez e tő 
jé b e n  p ed ig  rö v id  tö r té n e t i  v is s z a p i l la n tá s t  n y ú j t  a  
b ro n z  szo b o rö n té s i c é lo k ra  v a ló  fe lh a szn á lá sá ró l.

A szobrászat (Sculptura-képfaragás) ama 
plasztikai művészet, amely túlnyomórészt három 
kiterjedésben adja vissza a testi valóságot. E mű
vészet alapja az ember veleszületett utánzási 
ösztöne, mely megfelelő adottság esetén, elméleti 
és gyakorlati tanulással a legmagasabb tökélyre 
fejleszthető. A szobrászat művelője, a művész, 
alakját, témáját először agyagba dolgozza ki.

A továbbiakban rövid visszapillantást aka
runk vetni a szobrászat történetére. E rövid össze
állításunkban nem óhajtunk művészettörténetet 
adni még dióhéjban sem, a fejlődést kizárólag 
abból a szempontból kísérjük figyelemmel, mióta 
vált a bronz a szobrászművészeti elgondolások 
formai megörökítőjévé.

Természetesen érdekes volna bepillantást 
nyerni a régi korok öntödéinek műhelytitkaiba, 
pl. a régi görög és római iparművészeti mii helyek, 
öntödék berendezéseibe, munkamódszereibe, ez 
azonban már túlmenne célkitűzéseink keretein. 
Ezért a címben kitűzött tárgynak bevezetéseképpen 
a régi szobrászattörténet ama néhány kimagasló 
értékű szoboralkotását soroljuk csupán föl, melyek 
bronzból készültek. Ezen túlmenően pedig néhol 
szemléletet is adunk a múlt és a jelen bronz- 
plasztikáját illetően.

A sz o b rá sz a t k e le tk ezése  a  tö r té n e le m  e lő t t i  id ő k re  
v e z e th e tő  v issza , a m ik o r  az  ő sem b er m e g k ísé re lte  a  
k ö rü lö t te  lévő  á l la to k  a la k ja in a k  á b rá z o lá sá t , k e z d e t 
b e n  is m á r  d o m b o rm ű b e n , a z u tá n  szo b o rsze rű en  is. 
E z  a  geo lóg ia ilag  negyedkorú em b e r  u g y a n  m á r  m ű v ész i 
íz léssel s z ü le te tt ,  de  m ég  n e m  v o lt  m űvész , való színű -

É rk e z e tt :  1955. IV . 22 -én

leg egész n em ze d ék e k  v o lta k  a r r a  szükségesek , hogy  
m e g ta n u ljá k , h o g y a n  k e ll a  b a r la n g  fa lá ra  p o n to sa n  
fe lra jz o ln i p l. a  ré n sz a rv a s  k ö rv o n a lá t. E b b e n  a  h ideg  
k o rs z a k b a n  a  ré n sz a rv a s  v o lt az  u ra lk o d ó , e n n e k  az 
á l la t f a j tá n a k  az  é g h a jla t  v á lto z á s  fo ly tá n  b ek ö v e tk e z e tt 
v á n d o r lá sa  id e jén , a m ik o r  a  h id e g e t f e lv á l to t ta  
a  zuhogó  eső és a  m eleg , ú j m ű v é sz e t k e le tk e z e tt  : 
a  csiszolt kő- és bronzkorszak. E z  a  k o r  m á r  a  geológiai 
é r te le m b e n  v e t t  jelen k o rsza k , am e ly b ő l m á r  fé m 
b a l tá k a t ,  k a r d o k a t  és b ro n z d ísz e k e t is ta lá lh a tu n k ,  
am i k é tsé g te le n  m á r  az  em b e r  fe jlődő  te c h n ik a i ü g y e s 
ségérő l te sz  ta n ú sá g o t.

A  m ű v é sz e t és k ü lö n ö sen  a  sz o b rá sz a t tö r té n e té 
b e n  ú j k o rsz a k o t j e le n te t t  a  tö r té n e t i  E g y ip to m , m e ly 
n e k  m ű v é sz e té t 50 é v s z á z a d ra  v isszam en ő en  ta n u l 
m á n y o z h a tju k .

A z e g y ip to m ia k  v o lta k  az  e lsők , a k ik  n a g y  kő- 
é p ü le te k e t em e lte k , a m e ly e k b en  szám o s kő-, b ro n z 
és te r r a k o t ta  s z o b ro t h e ly e z te k  el. (K h eo p sz  p y ra m isa  
és a  n a g y  S zfinx .)

E z e k  a  szo b ro k  is a z o n b a n  in k á b b  d o m b o rm ű v e k  
és fő leg  k ő b ő l v a g y  a la b á s tro m b ó l k észü ltek , s a  p a lo 
t á k  b e lse je in ek  o ly a n  d íszei v o lta k , m e ly ek  a  k irá ly o k  
g y ő ze lm e it és m u la to z á s a it  ö rö k íte t té k  m eg.

A  bronzszobrászatnak t a l á n  őséül te k in th e t jü k  az 
a ssz ír  m ű v é sz e tb ő l m a r a d t  a z t  az  ó riás  és B ab ilo n b a n  
ta l á l t  o ro sz lá n t, a m e ly e t zo m á n c o z o tt tég láb ó l k ész í 
t e t te k .  A z a ssz íro k  n em  h a s z n á lta k  f a ra g o tt  k ö v ek e t, 
h a n e m  é p í tm é n y e ik e t z o m á n c o z o tt té g lá v a l és ö n tö t t  
f ig u rá lis  bronzlapokkal fed té k .

Je len leg i id ő sz á m ítá s u n k  e lő t t  3000 év v e l az 
A rch ip e lag o sz  (É géi ten g er)  sz ig e te in  lak ó  h a jó so k  m á r  
ism e r té k  a  re z e t, a m e ly  C ip rus sz ig e tén  b ő v en  v o lt 
ta lá lh a tó  és á l lító la g  a  réz  is in n e n  k a p ta  la t in  e ln ev e 
z é sé t (Aes cy p riu m .) R e in a c h  (1) sz e r in t m á r  e b b e n  az 
id ő b en , a  ré z te le p e k  m ű v e lése  n y o m a in a k  fe ltá rá s a  
so rán , n a g y s z á m b a n  b u k k a n ta k  C ip rus sz ig e tén , de 
K ré tá b a n ,  a z  áz s ia i p a r to k o n  és G örögo rszág  észak i 
részéb en  is, d u r v a  sz o b ro k ra , feh é r m á rv á n y b a  fa ra g o tt ,  
m e z te le n ü l á b rá z o lt  n ő i a la k o k ra , ső t m ég  az  agyag - 
v áz ák  is  e m b e ri a la k o t á b rá z o lta k .

E g y  A m e rik á b a n  m e g g a z d a g o d o tt n é m e t m ű 
k e re sk ed ő , Schliemann H enrik1 1870-ben á s a tn i  
k e z d te  T ró ja  h e ly é t. I t t  is  t a l á l t  m á r  sz o b rá sz a ti 
em lék e k e t, tö b b e k  k ö z ö t t  c s o n tv á z a k o n  a r a n y  á la rc o 
k a t ,  b ro n z tő rö k e t és a r a n y  g y ű rű k e t,  am e ly e k  a  sz o b 
r á s z a t  ő se in ek  te k in th e tő k .

A  tu la jd o n k é p p e n i sz o b rá szm ű v ész e t a z o n b a n  a  
Fidiász  e lő t t i  görög  m ű v é sz e tte l k e z d ő d ö tt,  de b ro n z 
s z o b ro k ró l e b b e n  az  id ő b e n  m ég  n e m  v o lt szó. Az 
A rch ip e lag o sz  tö b b  sz igete , k ö z ö t tü k  P a ro sz , eg y e tle n  
ó riási m á rv á n y sz ik la , a z  a ssz íro k k a l és az  e g y ip to m ia k 
k a l  sz em b e n  t e h á t  a  g ö rö g ö k n ek  m eg  v o lt  az  az  e lő 
n y ü k  is, h o g y  m á rv á n y u k  n em  v o lt  o ly a n  k em én y , 
m in t a  g rá n it ,  s n e m  v o lt  o ly a n  p u h a , m in t az  ala- 
b á s tro m  és a rá n y la g  k ö n n y e n  is v o lt m e g m u n k á lh a tó .

A  G ö rö g o rszág b an  ta l á l t  sz o b ro k  leg rég ib b je  
á l lító la g  eg y  A rtém isz  szobor, a m e ly n e k  e re d e té t m ai 
id ő sz á m ítá s u n k  e lő t t i  600. e sz te n d ő re  te sz ik . E z  a  
szo b o r n a g y já b ó l fej, h a j , k a r , m e re v  á lló  a lak , te h á t  
tu la jd o n k é p e n  k ezd e tleg es  Je len leg i id ő sz á m ítá s u n k  
e lő t t  550 k ö rü l, a  görög  m ű v é sze t első fe lrag y o g ása  
u tá n , ta lá lk o z u n k  eg y  jutó  nő i a la k k a l, a m e ly  az o n b a n  
s z in té n  m á rv á n y  v o lt. Á lta lá b a n  a  gö rög  szobrász- 
m ű v é sz e tn e k  az  em lék e i m in d  m á rv á n y b a  f a r a g o tt  
m ű v ek . Reinach  s z e r in t a z  V. s z á z a d b a n  E fezo szb an  
á l l t  egy  bronz a m a z o n  szobor, am e ly n e k  szám os m ár-

1 S ch lie m a n n  H e n r ik  (1822— 1890) m ég k e re s 
k ed ő in as  k o rá b a n  o lv a s ta  az  I l iá sz t, s m á r  a k k o r  e l 
h a tá ro z ta ,  h o g y  fe lk e res i T ró ja  ro m ja it.  A m ik o r m e g 
g a z d a g o d o tt,  v a ló ra  v á l to t ta  á lm a it.
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v á n y  m á s o la tá t  ism eri a  m ű v é s z e ttö r té n e t2. E  b á to r  
h a rc o s  nő  t íp u s á t  a z  V. sz á z a d  görög m ű v é sze te  igen  
e lő sz e re te tte l á b r á z o l ta . 3

A  IV . sz á z a d  sz o b rá s z a té n a k  n a g y  a la k ja i  Praxi- 
telesz, Szkopasz és Lizipposz.

T ö rté n e ti  ism e r te té s ü n k b e n  az  egyes m ű v é sze ti 
isk o lák  je llem zéséve l és je len tő ség év e l n e m  fo g la lk o 
zu n k . P ra x ite le sz rő l, a k irő l  a  m ű v é s z e ttö r té n e t  a z t  
m o n d ja , h o g y  „ a z  epedő  á lm o d o z á s t fe je z te  k i  m á r 
v á n y b a n “ , tu d ju k ,  h o g y  m á rv á n y sz o b rá s z  v o lt.  A  sz en 
v e d é ly t  m e g sz ó la lta tó  S zk o p asz  sz in tén . A  IV . sz áz ad  
h a rm a d ik  n a g y  m ű v észe  L izipposz, a k i  N a g y  S án d o r 
u d v a r i  m ű v észe  v o lt, s z o b ra it  bronzba ö n tö tte .  A z t, 
h o g y  k i  v o lt  a  te c h n ik u sa , t e h á t  az  ö n tő je , a  m ű v észe t-  
tö r té n e t  n e m  je g y ez te  fel. M ű v észe tén ek  je llem ző je , 
h o g y  a  te s tn e k  a  fe jh ez  v isz o n y ítv a  h é t  h e ly e t t  n y o lc 
szoros n a g y s á g o t a d o t t ,  k ie m e lte  az  íz ü le te k e t és iz m o 
k a t ,  a  h ú so s  fe lü le t e ln y o m ásáv a l. E z  az  i r á n y z a t  é rz é 
k e lh e tő  A p o x y m en o szá n á l. A p o x y m en o sz  a  n ev e  egy ik

a tlé ta s z o b rá n a k , m e ly  a z t  a  p i l la n a to t  á b rá z o lja , a m i 
k o r  a  v e rs e n y té r  p o r á t  és az  o la ja t  v a k a r ja  le k a r já ró l  
az  a t lé ta .  A z e re d e ti b ro n z n a k  csak  m á rv á n y m á s o la ta  
m a r a d t  rá n k .

M ű v észe ti sz em p o n tb ó l N a g y  S á n d o r  h a lá la  u tá n  
a  gö rög  k ép z ő m ű v é sze t, de fő leg  a  sz o b rá szm ű v ész e t is 
lényegesen  m e g v á lto z o tt .  E z t , a  m ű v é sz e ttö r té n é sz e k  
á l ta l  hellenisztikus korszaknak n e v e z e tt,  kö ze l h á ro m  
év század o s id ő t, ú j m ű v é sz e ti e lem ek  je llem zik , am ik o r  
a  m ű v é sz e t f e la d a tá u l  tű z te  k i  az  egyén visszaadását. 
A  m ű v é sz e ttö r té n é sz e k  e z t  a  k o rs z a k o t a z  e m b e ri 
sze llem  n a g y  k o rsz a k á n a k  n ev ez ik . A m ik o r a  m a i id ő 
s z á m ítá su n k  e lő t t i  240. e sz te n d ő b en  A ttu lu s  k irá ly  
v is sz a v e rte  a  278 -ban  D e lp h i t  fe ld ú ló  és K is-Á zs iá t 
m eg ro h an ó  g a llu so k a t, g y ő ze lm én ek  m e g ö rö k íté sé re  
szám os bronzszobrot e m e lte te t t ,  a m e ly e k  a  le g y ő zö tt 
g a llu so k a t á b rá z o ltá k . E z e k n e k  a  b ro n zsz o b ro k n a k  is

2 É rd e k e s  v o ln a  tu d n i,  m ió ta  ism ere te s  a  szo 
b o rö n té s . A z an g o l ö n tő k  eg y e sü le téb e n  eg y ik  e lő ad ássa l 
k a p c s o la tb a n  v o lt  e k é rd é s rő l szó. A z első szo b o r á l lí 
tó la g  eg y  a ra n y  m a jo m  v o lt,  a m e ly e t je len leg i id ő 
s z á m ítá s u n k  e lő t t i  6000, e sz te n d ő b en  ö n tö tte k . M áso k  
v isz o n t a  z s id ó k  a ra n y b o r jú já t  t a r t j á k  a  legősibb  szo 
b o rö n té sn e k . S em  az  egy ik , sem  a  m á s ik  m e g á lla p ítá s  
n e m  b iz o n y íth a tó .

3 A  rég i m o n d a  sz e r in t az  am a z o n o k  a z é r t  jö t te k  
Á zsiábó l, h o g y  m eg m érk ő zzen ek  a  gö rögökkel.

c sak  m á rv á n y  m á so la ta i m a ra d ta k  rá n k . E  k o r  je lle g 
z e te s  s m eg lévő  b ro n z sz o b ra  a  „ B irk ó z ó “  (1. áb ra ). 
A  B e lv ed ere -i A polló  e re d e tije  á l lító la g  sz in té n  bronz
szobor v o lt,  m e ly  kev ésse l N a g y  S á n d o r  h a lá la  u tá n  
k é szü lt.

2 . á b ra .  K o csiv eze tő .

A  sz o b rá sz a tn a k  k ö v e tk ez ő  k o ra  v o lt  F id iá sz  k o ra . 
F id iász  eg y e tem es m ű v ész  v o lt  u g y a n , de  e lső so rb an  
szob rász , Periklész k o rá b a n  é lt. N e k i tu la jd o n ít já k  
a  9 m é te re s  m a g as  A th é n é t áb rá zo ló  bronzszobrot, 
a m e ly  a  P a r th e n o n  te m p lo m  é s z a k n y u g a ti o ld a lá n  á l l t .  
P a r th e n o n  te m p lo m á b a n  á l ta lá b a n  n a g y o n  so k  szo 
b o rró l tu d  a  m ű v é s z e ttö r té n e t ,  e z ek rő l az  ó k o ri író k  
n e m  m o n d já k  u g y a n , h o g y  m in d  F id iá sz  m ű v e i, de 
b izonyos, h o g y  az o k  m in d  az  ő veze tése  a l a t t ,  a z  ő 
„ m ű h e ly é b e n “ k é szü ltek . S ajnos, a z  egyes szo b ro k ró l 
k ev és  fe ljegyzés á l l  ren d e lk ez ésü n k re , v a jo n  azo k  
b ro n zb ó l v a g y  m á rv á n y b ó l k észü ltek -e  ?

A  rég i k o r  m ű v é sze téb ő l a  m ű v é sz e ttö r té n é sz e k  
sz e r in t m indössze  ö tv e n  é le tn a g y sá g ú  bronzszobor m a 
r a d t  v issza . E z e k  k ö z ü l c s u p á n  t iz e n ö tö t  tu la jd o n í ta 
n a k  a  gö rög  m ű v észek n ek . E  k o r  k ife jező b b  b ro n z 
s z o b o ra lk o tá sa i a  D e lp h i-i „ K o c s ih a jtó “ (2. áb ra )  és 
a, P o se id o n  szo b o r (3. áb ra ) .

3. á b ra . P oseidon .

1. á b ra . B irkózó .



Jakóby L.: A homokba formázó szoboröntésről Öntöde, 1955. 7. sz. 155

A  sz o b rá szm ű v ész e t fe jlődése  so rá n  a  b ro n z , v ag v  
a h o g y  a  m ű v é sz e ttö r té n é sz e k  m o n d tá k , az  „érc“, 
k o ro n k in t  k e d v e lt  és k e re se tt ,  a  m ű v ész  e lg o n d o lá sá t 
m e g te s te s ítő  a n y a g g á  v á l t .  S okszo r a z o n b a n  a  k é ső b b i 
u ra lo m  ú ja b b  a lk o tá s a i  m e g ö rö k íté sé re  szám os b ro n z 
s z o b ro t is m é t b e o lv a s z to tta k . I ly e n  é r te lm e zé sb en  a  
b ro n z a lk o tá s o k  é le t ta r ta m a  rö v id e b b , m in t  p l. a  m á r 
v á n y szo b ro k é , am ely e k , h a  a k tu a l i tá s u k a t  e lv e s z te t té k  
is, v ag y is  h a  eg y  k o r t  k isz o lg á ltak , a k á r  a z  id ő k  v é g 
te lenségéig , á p o la t la n u l  is, te lje s  egészü k b en , v ag y  
p ed ig  tö red é k e ik b e n , k ité v e  a z  en y é sz e tn e k  h e v e rh e tn e k . 
E r re  p é ld a  a  sok -so k  p e rz sa  em lék , a h o l k irá ly i k a s 
té ly o k , re m e k  m á rv á n y b a  f a r a g o t t  sz o b ra i fű v e l b e 
n ő t t ,  eg y k o r  á p o l t  és v irág zó  ró z sa lig e te k b e n  en y észn ek .

N em  v é le tlen , h o g y  a  b ro n z  n e m  m in d e n  k o r  szo b 
r á sz m ű v é s z e té n e k  v o l t  a n y a g b a n  tö r té n ő  m e g ö rö k ítő je . 
A  b ro n z  csak  a z o k b a n  a  k o ro k b a n  v o l t  a  m ű v é sz i e l 
g o n d o lá so k  le g b en ső b b  m e g n y ila tk o z á sá n a k  m e g te s te 
s ítő je , a m ik o r  azza l, m in t  formálható anyaggal már 
iparmüvészetileg is tudtak bánni.

A zok  a  rég i k o ro k , a m e ly e k  m e g ö rö k íté sü k re  v á g y 
ta k ,  s z o b o rla k o tá sa ik ra  fém e t, i l le tv e  b ro n z o t h a s z n á l 
ta k .  E z é r t  a  fé m p la sz tik a  tö r té n e te  b e p i l la n tá s t  en g ed  
a z o k b a  az  é rd e k es  belső  összefüggésekbe, a m e ly e k  az  
a n y a g  és a  m ű v ész  a lk o tó  szem lé le te  k ö z ö t t  f e n n á llh a t .

L iz ipposz  v o l t  az  a  szo b rá szm ű v ész , a k i  egészen  
ú j e lg o n d o lású  k ife jezési le h e tő ség e t a d o t t  a  b ro n z n a k . 
Ő tu d t a  b e lev in n i ö n tö t t  a lk o tá s a ib a  az  e m b e ri m i 
v o l tn a k  az  eg y én i k é p é t. A  m o d e ll, i l le tv e  a  m ű v ész i 
e lg o n d o lás  m e g v a ló s ítá s i a n y a g a  a  b ro n z , a la k íth a tó -  
s á g á n a k  lá g y sá g a  ré v é n  sz in te  le h e le tsz e rű v é  an y ag - 
ta la n í th a tó .  V agy is a  b ro n z b a  ö n tö t t  tö k é le te s  sz o b o r 
a lk o tá s n á l a  szem lélő  sz in te  n e m  érz i az  a n y a g  h id e g 
ségét, a  fém  lé lek te le n ség é t és é le te t  érez b en n e . A  m ű 
vész  g o n d o la ta  a  m eg ö rö k ítő  a n y a g b a n , a  b ro n zb a n , 
m a ra d a n d ó v á  és je llegze tessé  m a g aso d ik . A z em b eri 
m iv o ltn a k  a z t  a  kü lö n leg es  d e rű jé t ,  a m e ly  m a i n a p ig  
je llege  m a ra d t  a  rég i görög  sz o b rá sz a tn a k , a  sz o b rá sz 
m ű v é sze t m e g te s te s ítő je , a  b ro n z  és ú ja b b a n  az  a lu m í 
n iu m  tu d t a  v isszaad n i.

V iszo n t v a n n a k  k ö zé p k o ri id ő k b ő l szá rm azó  
b ro n zem lék e in k , a m e ly e k en  a  k ife jezésb e li fo rm a  sz in te  
e lre t te n tő é n  h a to t t .  E z  a z o n b a n  n e m  a  fe lh a sz n á lt 
b ro n z a n y a g ra , h a n e m  a  m ű v é sz i fe lfo g ás ra  v ez e th e tő  
v issza , a m e ly e t a  sz o b o rm ű v e t m e g ö rö k ítő  ip a rm ű v é sz  
tü k r ö z ö t t  v issza.

A z olasz, k ö ze le b b rő l f iren ze i ren e szá n sz  s z o b rá sz a t 
eg y ik  le g n ag y o b b  k ép v ise lő je  Lorenzo Ghiberti (1378— 
1466) is  k izá ró lag  b ro n z b a  d o lg o z o tt. E b b e n  az  id ő b e n  
a lk o to t t ,  s a  f ire n ze i k e re sz te lő k á p o ln a  b ro n z k a p u já t  
d ísz ítő  sz o b ro k  v a la m e n n y ije  b ro n zb ó l k é sz ü lt .  E rrő l 
a  b ro n z k a p u ró l és d ísz íté se irő l m o n d ta  Michelangelo, 
h o g y  „ m é ltó  le h e tn e  a  p a ra d ic so m  d ísz íté sé re  is “ . 
E  k o rsz a k  m á s ik  n a g y  sz o b rá sza  D o n a te llo  (1386—  
1466) is  d o lg o z o tt b ro n z b a , de  az  éles n a tu ra l iz m u s t  
tü k rö z ő  sz o b ra in a k  eg y  ré sz é t m á rv á n y b a  f a ra g ta .

A  n é m e t ren e szá n sz  eg y ik  le g n ag y o b b  sz o b rá sza  
Peter Vischel (m e g h a lt 1529-ben) a  n ü rn b e rg i isk o láb a n  
d o lg o z o tt. A  n é m e t ren eszán sz  szo b rá szm ű v ész e te  t ú l 
n y o m ó ré sz t fa fa ra g á s  v o lt. P. Vischel a  fa sz o b rá sz a t 
t íp u s a i t  és fe lfo g á sá t v i t t e  á t  b ro n z b a . A  leg h íreseb b  
a  n ü rn b e rg i S zeba ldusz -s írem lék , a m e ly  te le  v a n  sz á 
m os k is- és n a g y p la sz tik a i b ro n z  szo b o rm ű v e l.

A b ro n z , m in t  a  sz o b rá szm ű v ész e t k iv ite lező  
a n y a g a , m o s t egye lő re  hosszú  id e ig  n e m  sz o ru l h á t té rb e , 
s ő t  eg y re  in k á b b  a  m o n u m e ta liz m u s ra  v a ló  tö re k v é se k  
eszközévé v á lik . A  X V I. sz á z a d b a n  h a ta lm a s  b ronz- 
a lk o tá s o k  sz ü le tn e k  a  h i tú j í tá s o k  jeg y éb en . E zze l 
a  v a llá so s  ab sz o lu tiz m u ssa l szem b en  á l l  a  p ro fá n  
sz o b rá sza t, a m e ly n e k  k ép v ise lő i e k o r  h a ta lm a s  
b ro n z  lovasszo b ra i. E z e k n e k  s o rá t  a  f ra n c ia  „ N a p k ir á ly “ , 
X IV . L a jo s  n y i t j a  m eg, a k i  b iro d a lm a  leg k ü lö n b ö ző b b  
v á ro sa in a k  h a ta lm a s  te re in  á l l í t t a to t t  fe l m a g á n a k  b ro n z  
lo v a sszo b ro k a t. Ő t u tá n o z tá k  e b b e n  a  tö b b i b iro d a lm i 
fe je d e lm ek  is. I ly e n  n a g y a rá n y ú  b ro n z a lk o tá s  F ran cesco  
S fo rza  lo v asszo b ra , a m e ly e n  Leonardo da Vinci 17 év ig  
d o lg o zo tt.

A  X V I I I .  sz á z a d  a  ro k o k ó é . E n n e k  fo rm á ló 
a n y a g a  tö b b é  m á r  n e m  a  b ro n z , h a n e m  a  so k k a l lágyabb 
ólom, a m e ly n e k  a n y a g sz e rű  kü lső  m eg je lenése  so k k a l 
b á g y a d ta b b  és e rő t  k ev ésb b é  su g á rz ó  h a t á s t  g y ak o ro l.

A  m ű v é sz e ttö r té n é sz e k  e z t  ú g y  m a g y a rá z z á k , h ogy  
h a tá s a  o ly an , m in th a  n e m  a  n a p  sü tn e , h a n e m  a  h o ld 
fén y  v ilá g íta n a .

A  X I X .  sz áz ad  sz o b rá sz a ta , k ü lö n ö sen  a  század  
vége felé  a n y a g á u l ism é t a  b ro n z o t v á la s z to tta .  E z  
id ő k  le g n ag y o b b  sz o b rá sza  a  f ra n c ia  Auguste Rodin  
(1840— 1917) és a  b e lg a  Constantin M eunier  (1831—  
1905). Rodin  b á r  m á rv á n y b a  is d o lg o zo tt, m o n u m e n tá lis  
a lk o tá s a i t  m ég is b ro n z b a n  k iv ite le z te tte .  L eg h íre seb b  
b ro n z sz o b ra i a  L u x e m b u rg b a n  lévő  K e re sz te lő  S zen t 
J á n o s  és a z  u g y a n i t t  ta lá lh a tó  n ő i m e llszo b ra . H a r 
m a d ik  h íre s  s z o b ra  eg y  fé rfi a k to t  áb rá zo ló  és az  
„ É rc k o r s z a k “ e ln ev ezésű  b ro n zszo b ra , a m e ly rő l a  
m ű v é s z e ttö r té n é sz e k  a z t  ír já k ,  h o g y  : „ É rz é sé n e k  
m élységével t á r s u l  k ife jező e re jén ek  ú jszerű ség e , a  v ilá 
g ítá s i h a tá s o k  f ig y e lem b ev é te lév e l ig az i fe s tő i szo b rá - 
s z a to t  te re m tv e .“  (Reinach).

M eunier  s z in té n  a  fe l té t le n  n a tu ra liz m u s  h íve , 
m in t  Rodin, de  ő a  m u n k á s t  (b á n y á sz t, k ik ö tő m u n k á s t  
s tb .)  á b rá z o lja  n a g y o n  v a ló sze rű e n  sz in té n  b ro n zb a n . 
(4. áb ra .)

4. á b ra . B á n y a m u n k á s  : M euen ie r szo b ra .

A  bronznak a  le g ú ja b b  k o r  s z o b o rö n té sz e té b e n  is 
az  a  je len tő ség e , am i a  m ú ltb a n  v o lt.

B e v e z e tő n k  m á s  h e ly é n  m o n d o ttu k , h o g y  az  
a n y a g  és a  m ű v ész  szem lé le te  k ö z ö t t  é rd e k es  belső 
ö sszefüggések  á l lh a tn a k  fen n . E z e k re  a  belső  ö ssze 
fü g g ések re  a k a r u n k  m ég  a  b ro n z  s z e m p o n tjá b ó l rö v i 
d en  r á m u ta tn i .  H a  ö ssz e h a so n lítu n k  fáb ó l, m á rv á n y 
b ó l v a g y  b ro n zb ó l k é s z ü lt s z o b ro k a t a  k o r tó l  és a  m ű 
v é sz tő l e lv o n a tk o z ta to t ta n ,  o ly a n  m é ly re h a tó  je lle g 
z e te sség ek e t t a lá lh a tu n k  a  szob rokon , a m e ly e k e t k i 
z á ró lag  az  a n y a g  b e fo ly á sá n a k  k e ll tu la jd o n íta n i .  
E  k ü lö n b sé g ek  a r r a  ta n í ta n a k ,  h o g y  az  a n y a g  b izo n y o s 
te k in te tb e n  k é n y s z e r ít i  a  m ű v é sz t m ű v é sz i fe lfo g á sá n a k  
m e g v a ló s ítá s á b a n . A  m á rv á n y b a  fa ra g ó  szo b rá sz  a l a k 
j a i t  va ló sz ín ű leg  n e m  fo g ja  s z é t t á r t  k a ro k k a l és m o z g á s t 
tü k rö z ő  lá b a k k a l áb rá zo ln i, a m i a  b ro n z n á l k ö n n y e n  
lehe tséges . E zz e l szem b en  a z o n b a n  a  b ro n z , a m ik o r  
ily e n  ú j le h e tő sé g e k e t a d  a  szo b rász  e lg o n d o lá sán ak , 
a  m á s ik  o ld a lo n  k o r lá to t  is sz ab  n ek i. V a la m e ly  tö m ö r, 
z á r t,  ö s sz h ú z o tt fo rm á jú  m á rv á n y  szobor, h a  a z t  
b ro n z b a  ö n t jü k ,  eg észen  m ás  h a tá s t  a d , m in t  a  m á r 
v á n y . E  p o n tb a n  h iv a tk o z n u n k  k e ll Lyka  Károlynak  (2) 
a  m e g á lla p ítá s á ra , m e ly e t sz ó sze rin t id é z ü n k  : „ A m o tt  
m e g n y u g sz u n k  az  e lő ad ás  ily e n  fo rm á já b a n  (ti. a  m á r 
v á n y n á l) , ism erv e  a  kő  te rm é sz e té t. E m i t t  (a  b ro n zn á l)  
a  z á r t  fo rm á t  sem m iv e l sem  tu d n á n k  m egoko ln i.
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A  m á rv á n y  z á r ts á g á t  v is z o n t fe lo ld ja  az, h o g y  a  v i lá 
gos és e rő sen  re f le k tá ló  a n y a g b a n  m in d e n  ré sz le t 
beszédesen  é rv é n y esü l : g o n d o lju n k  csak  a  feh é r m á r 
v á n y n a k  m in d e n  szelid  á r n y a la to t  f e l tü n te tő  s a já t 
s á g á ra . A  s ö té t  b ro n z  a z o n b a n  n e m  re f le k tá l, sem  n em  
m u ta t ja  e z e k e t a  f in o m  ré sz le te k e t, a  z á r t  fo rm a  te h á t  
i t t  fo rm á tla n s á g o t a d n a . A  b ro n zsz o b rá szo k  jó l ösm e- 
r ik  a n y a g u k  e s a já ts á g á t  s e z é r t k i is a k n á z z á k  a z t. 
N em csak  a z é r t  o ld já k  m eg  a  ta g o k a t,  n em csa k  a z é r t  
v á la s z tjá k  e l a  tö rz s tő l a  k a r t  és lá b a t ,  m e r t  b ro n z 
b a n  ez lehetséges , h a n e m  a z é r t  is, m e rt e lőnyös. E m 
lé k ez zü n k  v issza  v a la m e ly  b ro n z  szo b o rra , am ely  
sz a b a d  ég  a l a t t ,  v a la m e ly  k e r tb e n , v a g y  p iaco n  á ll. 
E lső so rb a n  a z t  v esszü k  r a j t a  észre, h o g y  m ily en  k ö r 
v o n a la k a t,  s z ilu e t te t  ír  a  tö m e g év e l a  h á t té rb e .  A  b ro n z 
sz o b rá sz n a k  t e h á t  g o n d ja  v a n  a r ra ,  h o g y  sz o b rá n a k  
ez a  s z ilu e ttje  fe ltű n ő , k ife jező  legyen . H a  e r re  g o n d ja  
v an , ú g y  g o n d o sk o d á sá t m á r  a  szo b o r első v á z la tá n a k  
k o m p o n á lá s n á l is é rv é n y es íten ie  k e ll. íg y  fo ly ik  be 
a  b ro n z a n y a g  te rm é sz e te  a  szo b rász  m u n k á já n a k  
k o n c e p c ió já ra .“  (1. c. 49. o lda l)

*
Hazánk szobrászata, illetve ennak fejlődése 

magán viseli a szakadatlan politikai harcok bélye
gét. Igazi magyar szobrászmunka a XIV. század
ból való prágai Szent György szobor, amely a 
Kolozsvári) testvérek, Márton és György munkája. 
A XIX. század első szobrászának Ferenczy Ist
vánt (1792— 1856) tekinthetjük, ő is azonban az 
első időkben márványokat faragott. Ferenczy 
szobrászati fejlődése azonban mecénás és első
sorban az állami támogatás hiányában abba
maradt. Ami kőfaragó, vagy bronzmunka kellett 
az építészek és a temetők számára, azt továbbra is 
serényen szállította, a művészi igények nélküli 
csöndben munkálkodó néhány cég. Másik nagy 
szobrászunk Izsó Miklós (1831— 1875) (Búsuló 
juhász).

E kor szobrainak nagy része, bár a márvány is 
erős képviseletet nyer, a bronzöntés, amely főleg 
a viaszos eljárással készült.

Még a magyar szobrászművészetünk utolsó 
tíz évéről, illetve annak kivitelező anyagáról néhány 
szót. Az utolsó tíz esztendő, amely az új magyar 
szobrászat kibontakozó útja, maradandó művei 
túlnyomórészt bronzalkotások, de már vannak 
nagyméretű alumíniumszobraink is.

Az utolsó tíz esztendő kimagasló bronzszobor 
alkotásai között elsőnek kell említenünk a gellért
hegyi Felszabadulási Emlékművet, amely a két
szeres Kossuth-díjas szobrászművész nesztorunk, 
Kisfaludi-Strobl Zsigmond alkotása4. Ugyancsak 
az ő alkotása a Mülennium-i emlékműre kerülő 
II. Rákóczi Ferenc, s számos más remek bronz- 
alkotáson kívül az 5. ábrán látható Hengerésze. Ne
vezetes új bronzszobraink még a Kossuth Lajos-téri 
Kossuth-szobor kompozíció ( Kisfalitdi-Strobl Zsig
mond, Ungvári László és Kocsis András Kossuth- 
díjasok műve). A közismert nagy Sztálin mell
szobor Pátzay Pál alkotása, a Sztálin téri szobor- 
kompozíció bronz Sztálin szobra Márkus Sán
dor műve és számos más művészünk bronzból 
készült szobra is, így többek között pl. Beck

4  A  n ég y  a la k b ó l á lló  s z o b o ra lk o tá s  (G éniusz, 
S zo v je t k a to n a , S á rk án y ö lő , E ák ly av iv ő )  ö sszsú lya  
30 000 kg . A  p á lm a á g a t  t a r tó  G én iusz  13 m , a  k a to n a  
5,6 m , a  m e llé k a la k o k  p ed ig  4 m  m a g asa k .

András Bartók Bélája, Grantner Jenő Thökölyje, 
Somogyi József Martinásza, Tar István Egervár 
megvédése (relif) stb. stb.

*
Vannak kiváló szobrászaink, akik nem szíve

sen látják szobraikat alumíniumba öntve. A művé
szetet irányító körök is idegenkedtek egy ideig 
egy-egy szoboralkotás alumíniumba való öntésé
től. A szobrászművészek egyik-másikának az a 
véleménye, hogy az alumíniumszoborral pl. nem 
érhető eh az a sziluetthatás, ami a bronzzal.

5. H en g e ré sz  : K is fa lu d i-S tro b l Z sigm ond  a lk o tá s a .

Az irányítókörök pedig azt tartják, hogy az 
alumíniumszobrok nem eléggé időtállók.

A művészi felfogással a sziluetthatást illetőleg 
nem szállhatunk vitába.

Ami az időtállóságot illeti, természetesen az 
alumíniumszobrok nem tekinthetnek évezredes 
múltra vissza, mert az alumínium alig százeszten
dős fém. Időtállósága, vagyis korróziós ellenállása 
az ötvözet tisztaságától függ, tehát a szobrokat 
lehetőleg tiszta fémből kell önteni. A londoni 
Piccadilly Cirkuszban 1893-ban állítottak fel egy 
Erosz szobrot alumíniumból, amely a londoni 
nedves, s eléggé korrodáló atmoszférát még ma is 
kifogástalanul birja. A szobor oxidrétege védi a 
művet a légköri behatásoktól. A szobor anyagának 
összetétele: 99,1% Al, 0,27% Fe, 0 ,6 % Si és 
0,01% Cu (Zeerleder), vagyis a szobor anyaga 
— az akkori időkben — igen tiszta alumínium
nak számított.

*

A művészi alkotások célja a megörökítés, a 
szobrászművész véglegesen kialakult agyagmintája 
azonban nem hosszú életű és ezért a szobrászattal 
majdnem egyidőben alakultak ki e művészet meg
örökítésének technikái is : a szoboröntés és fa
ragás. Az öntés fémben a faragás fában, vagy 
kőben (márvány) örökíti meg a szobrászművész
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alkotását. Az épületeket díszítő szoborműveket 
dekoratív szobrászatnak nevezzük, tárgya szerint 
pedig megkülönböztetünk vallásos, mithoszi, tör
ténelmi, arckép és zsáner (genre) szobrászatot.

Nyilvánvaló tehát, hogy az alkotó szobrász- 
művész és az ő anyagba formált elképzeléseit fém
ben megvalósító technikus között szoros kapcso
latnak kellene fennállnia. Az a technikus, aki a 
szobrászművész alkotásait bronzban örökíti meg : 
a szoboröntő, aki ha nem is mindig művészi lélek, 
de finomkezű homokplasztikus és mindig meg
értést taniísít a művész alkotásaival szemben, 
vagyis vele együttérez. Minden öntödében ki kell 
domborodnia az öntödében végzett munka kol
lektív jellegének, ennek a kollektivizmusnak azon
ban a szoboröntödékben még erősebben kell ér
vényesülnie. A másik, a szoboröntödéket jellemző 
vonás, a formázási munkában való olyan célú 
nemes elmélyülés, amellyel a szoboröntő hűen 
vissza tudja adni a művész alkotásainak szellemét 
és jellegét. (Pl. textúra tekintetében.) A művész
nek gipszmodellje, a felhasznált anyag szempont
jából nem számottevő érték, viszont a művészi 
alkotás szempontjából pótolhatatlan. Ezért igen 
lényeges, hogy az alkotóművésznek legyen meg a 
bizalma a szoboröntödével, illetve a szoborfor- 
mázóval szemben, viszont ezt a bizalmat a szo
boröntödének kollektív munkájával és az eddig 
végzett alkotásaival ki is kell érdemelnie.

A művésznek a szoboröntöde munkájában 
kettős szerepe van. Mint alkotóművésznek joga 
van a tárgyilagos kritikára, a legtöbb esetben az 
ő megelégedése dönti el, vajon a szoboröntő mun
kája jól sikerült-e ? Természetesen a művész sem 
kívánhat lehetetlent.

A művésznek másik fontos szerepe a minta 
elkészítése. Itt az alkotóművész fantáziája kap 
szárnyra s ennélfogva a legmesszebbmenően szokta 
érvényre juttatni művészi elgondolásait. A művész 
mintájának tökéletes beformázásához a formázó- 
nak megfelelő találékonyságát és ügyességét kell 
beültetnie munkájába. Itt volna szükséges, külö
nösen nagyobb méretű alkotásoknál, a művész és 
az öntő behatóbb együttműködésére. A szobrász- 
művész kész, teljesméretű agyagmodelljéről ké
szített gipszmodell beformázása és leöntése előtt 
a művésznek — ha a gipszmodellt részekben ön- 
tik — mindig meg kellene beszélnie az öntővel a 
szobor, illetve az alkotás darabolását. Az esetben, 
ha a művész nem maga végzi a darabolást, az 
öntöde úgy szabja szét az egészben leszállított 
gipszmintát, ahogyan azt a szekrényparkja és az 
alá vágások megkívánják.

Minden minta darabolásának és formázásá
nak megvan a problémája, illetve a darabolás 
a formázhatóság függvénye. Ezekkel a kérdésekkel 
majdnem minden egyes szoboralkotásnál külön- 
külön elmélyüléssel kell foglalkozni.

Egy alapelvnek azonban érvényesülnie kell : 
a szoborfej közelében, főleg az arcnál, az osztá
sokat a legkisebbre kell csökkenteni, mert egy 
rossz osztás elronthatja az egész archatást, külö
nösen akkor, ha a cizellőr nem áll hivatásának 
magaslatán.

ön öde, 1955. 7. sz. 157

A szoboröntés formázástechnológiája

A technológiai leírásnál a demonstratív módot 
választottuk oly formában, hogy egyik készülő 
szoboralkotásunk beformázásának minden fon
tosabb mozzanatát fényképen mutatjuk be. Mun
kám megirásánál megkíséreltük pl. a magbafor- 
mázást vonalas ábrázolással szemléltetővé tenni, 
azonban a rajz nem adja vissza hűen a három
irányú kiterjedést. Ezért a háromkiterjedésű 
plasztikai formázási munkálatok szemléltetésére 
inkább a fényképezést választottuk.

0. á b ra . K ú ts z o b o r  g ip sz m in tá ja  le v á la s z to t t  ta g o k k a l.

7. á b ra .  K ú ts z o b o r  g ip sz m in tá ja  s z é tv á la s z to t t  a la k o k 
k a l.



158 Öntöde, 1955. 7. sz. Jakóby L.: A homokba formázó szoboröntésről

A formázás szemléltetésére a Képzőművészeti 
Alap Iparvállalatának egyik szoboröntödéjében 
éppen formázásra kerülő kút-szoborpárt használtuk 
fel. A szoborpár gipszét a 6 . ábra tünteti fel, már 
leszabdalt karokkal, de még közös alappal (plint). 
A már szétválasztott és egyenként formázásra 
kerülő szobortagok képét mutatja a 7. ábra. Fel
dolgozásunkban az ábra fiúalakjáról van szó.

öntőmintáját nemcsak a külsején hanem a bel
sején is teljesen magból, vagyis helyesebben bel
sejét egy, külsejét számos több magdarabból kell 
készíteni. A magok tehát az egész szoborminta 
körül egy teljesen összefüggő köpenyt képeznek. 
(9. ábra). Bár ez az eljárás különlegesen komp
likált és csak több síkkal osztható műszaki önt
vényeknél is használatos, túlnyomórészben azon-

8 . á b ra . B e á g y a z o tt m in ta  a  se g éd szek rén y b en .

A minden fémöntésre általánosan érvényes sza
bályokon túlmenően a szoboröntés formázástech
nológiájában főleg a magdarabokban formázás az 
uralkodó. Erre a különleges kézi formázási módra 
a szoboröntésben azért van szükség, mert a szo
bor mintája egyetlen részletében sem szimmetrikus 
test. A szoboröntés formázástechnológiájában tehát

10. á b ra . M a g d a ra b  készítés .

a magdarabformázással oly formázási mód alakult 
ki, amely az öntővel szemben igen nagy követel
ményeket támaszt, s főleg nagy iskolázottságot, 
ügyességet és intelligenciát igényel. Ezért az öntők 
között ezek a formázok egész külön csoportot ké
peznek.

Az olyan testeknél tehát, mint amilyen 
valamely szobor, amely öntőnyelven ,,egy síkban 
nem enged ki a formából“, külön osztásokat 
„alávágásokat“ kell alkalmazni, vagyis a szobor

9. á b ra .  M agköpeny .

ban főleg a szoborformázásnál nyer alkalmazást, 
mert a gipszből készített szoborminták egyes 
részeinek különböző síkú fekvése, különböző és 
erősen változó keresztmetszete, ezt a formázási 
módot, homokban, kifejezetten megkívánja.

A formázás céljaira alkalmas szoborminták 
már az elgondolt nagyságban, túlnyomórészt gipsz -

11. á b ra . M a g d a rab  illesz tés .

bői készülnek. A művész által elkészített gipsz
mintát oly egységes osztásvonal megválasztásával 
döngölik, „ágyazzák“ be a megfelelő nagyságú 
szekrénybe, hogy minimális legyen az alává- 
gások száma, illetve oly alávágásokkal, amilyent 
a gipszminta kiviteli megoldása megenged.

A beágyazott és alávágott szoborrész ágya
zatát az alávágásoknak megfelelően az alsó szek
rényben elsimítják s likopódiummal gondosan be- 
porozzák_(8 . ábra).
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12. á b ra . M ag d a rab  v issza iak á s .

A szobor alávágása több síkban történik, 
vagyis a szobor kiálló és egy síkban ki nem 
engedő részeinek a beformázását úgy végzik, hogy 
az egyes részekhez homokcsomókat csapkodnak 
hozzá, ezeket a homokcsomókat először kézzel a 
formarészhez odalapítgatják, majd fakalapáccsal 
gondosan megütögetik, hogy a homokmagnak a 
gipszminta felé eső részén a kontúrok, illetve a 
gipsznek a művész által kidolgozott textúrája a 
magdarabon hű legyen. A félmintának ilyen ho
mokmagokkal körülvett részét mutatja a 9. ábra, 
míg annak egyes fázisait szemléltetik a 1 0 , 1 1  és 
1 2 . ábrák. A 11. ábra éppen azt a pillanatot áb
rázolja, amikor a gipszmodell egyik válloldalához 
odaailleszti az öntő a magdarabot. A magda
rabok 3—4 cm vastagságúak.

Az erre a célra használt homokot külön 
elő kell készíteni, ennek a homoknak is jó gáz- 
átbocsátónak kell lennie, egyébként azonban fi 
nom szemnagyságúnak és megfelelő plaszticitású- 
nak arra, hogy a szobor mintafelőli részén a kon
túrok és a minta textúrája hűen legyen levehető.

Az így elkészült magot magszúró villával gon
dosan lehúzzák a formázóágyon a gipszmintától 
és a magnak kontúros, illetve texturás részét, 
valamint a hátrészét ismét gondosan belikopódiu- 
mozzák és mégegyszer visszanyomják az eredeti 
helyére (1 2 . ábra), a mintára, hogy a kontúrok 
és a textúra még élesebben adódjanak vissza. Ez
után következik a következő síkú alávágás mag
jának elkészítése. Ily módon az egész alsó for
mázó ágyból kiálló szoborrész osztási oldala 
egyes darabokból álló teljes magköpenyt kap, 
ahogy az a 9. ábrán látható.

Az egyes magdarabokból kiképzett, mag
köpennyel körülvett, minta formaszekrényére 
most rátesznek egy, az alsó szekrénnyel pontosan 
egyező második formaszekrényt és az egész szek
rényt teledöngölik. Ezt a felső szekrényt az alsó 
szekrénnyel összecsavarozzák vagy valamilyen 
más módon erősítik össze és a benne lévő ho
mokot a kiesés ellen homokkampókkal, rácsokkal 
biztosítják.

Ezután a szekrénypárt megfordítják. Most 
tehát felül van a mintának az eredetileg az alsó 
szekrényben magdarabokkal még körül nem vett

része. Az eredetileg alsó, jelen állapotban felső 
szekrényt most leemelik, a mintának a kiálló 
részeit az előbb ismertetett módon ismét mag
darabokkal veszik körül és most már egy har
madik szekrényt döngölnek a magokkal körül
vett mintára. Ezt a harmadik szekrényt szintén 
leemelik, amikor a magok odatapadva maradnak 
a másik modellfélen. A leemelt szekrény kontúrja 
tehát most a maggal körülvett modell negatívját 
mutatja és a modellfélnek azt a részét, amelynek 
magdarabjait még nem készítették el. Ebben a 
pillanatban tehát az a helyzet, hogy alul van az 
elsősorban elkészített magokkal körülvett modell
fél és szabadon a magokkal közben szintén körül
vett másik modellfél. A szabadban álló modell- 
félről most leszedik a magokat és visszarakják a 
harmadik, tehát a munkafázis harmadik meneté
ben levett szekrény üregének oldalára.

Abból a célból, hogy a modellt most már a 
második formázószekrényből is kiemelhessék, még 
egy szekrényt döngölnek erre a szekrényrészre, 
amelynek csak az a feladata, hogy a magnélküli 
modellt befogadja. Ezt a döngölést már kevesebb 
gonddal végzik az öntők. Ezt a segédszekrényt 
most egy ugyanolyan nagyságú szekrénnyel csa
varozzák össze és az egész szekrénypárt ismét 
megfordítják. Erről a megfordított szekrénypárról 
leemelik a második szekrényrészt, ebben az álla-

13. ̂ á h ra .  M agkész íté shez  e lő k é sz íte tt  szek rén y ek .

14. á b ra .  M ag v as elhelyezés.
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De ugyanakkor Zsofinyecz elvtárs megálla
pította, hogy : „a tervek mennyiségi teljesítése 
mellett kevés gondot fordítottunk a termelékeny
ség növelésére, az önköltség csökkentésére.“ 
— „Öntödéinkben a múlt esztendőben a munka 
termelékenysége ahelyett, hogy nőtt volna, tovább 
romlott, az önköltség pedig 1953. évhez képest 
jelentősen nőtt.“ — „A termelékenység és az ön
költség alakulására erős mértékben kihatott, hogy 
az öntödei selejt — a rendeletek szellemétől és 
előírásaitól eltérően — nagymértékben emelke
dett. 1952-ben az ország vasöntödéinek selejtje 
átlagosan 8,21% volt. 1954-ben már ez a szám 
8,56%-ra nőtt. Joggal várhattuk volna, hogy eb
ben az évben a vasöntödék selejtje csökkenni fog. 
Ez azonban nem következett be. Az első negyed
évben a vasöntödék selejtje már megközelítette 
a 10%-ot. A temperöntödék selejtje 1952-ben 12,3 
%-os volt. 1955. első negyedévében pedig átlago
san 15,5%-ra emelkedett. A selejt alakulása terén 
némi javulás csupán az acélöntödékben tapasz
talható. Az 1952. évi 6,82%-os átlag 1954-ben 
6,64%-ra csökkent. Ez az állapot azonban nem 
volt tartós, mert ez év első negyedévében az acél
öntvények selejtje ismét 8 % fölé emelkedett.“ — 

„Ha a selejtalakulást vizsgáljuk, felmerül a 
felelősség kérdése. Felelősség azért, hogy öntö
déink vezetői, dolgozói miképpen tesznek eleget 
pártunk Központi Vezetősége határozatainak ? 
Milyen mértékben segítik elő dolgozó népünk 
életszínvonalának állandó javulását ? A felelősség 
még jobban fokozódik, ha exportgyártmányokról 
és más üzemek feladatai teljesítésének segítéséről 
van szó. Ez a felelősségérzet — amint az eredmé
nyek mutatják — még ma sem alakult ki olyan 
mértékben, mint amilyenre feladataink maradék
talan teljesítése érdekében szükség van. A sok közül 
megemlíthetem pl. az Öntöde és Kovácsológyár 
öntödei vezetőségének felelősségét. Vajon az elv 
társak tudják-e, hogy a Csepel Autógyár a lend
kerekek és a hengerfejek nagyfokú selejtessége 
miatt nem tudja exporttervét teljesíteni ?“ — „Ha
sonló rendellenességek fordulnak elő a Sztálin 
Vasmű acélöntödéjéhen is. Felfigyeltek-e az ön
töde vezetői arra, hogy külső megrendelőktől már 
majdnem egyáltalában nem kapnak megbízást ?“ 

Zsofinyecz elvtárs a selejt emelkedésének 
okát a következőkben határozta meg : „A leg
főbb ok a hanyagság, a pongyola munka, a libe
ralizmus, a megalkuvás. Hogy mennyire nem tör
vényszerű a selejt nagyobb mértékű keletkezése, 
világosan mutatja a Munka Vörös Zászló-rendjé
vel kitüntetett Wilhelm Pieck Vagon- és Gép
gyár acélöntödéjének példája. Ez az öntöde az el
múlt év elején még az ország legrosszabb öntödéi 
közé tartozott. Szívós munkával, lépésről lépésre 
haladva az élre tört és ebben az évben már az ön
töde és az olvasztómű együttes selejtje átlagosan 
6 %-ra csökkent. Ha a selejt növekedésének okait 
vizsgáljuk, megállapíthatjuk, hogy a minőségi elő
írások korántsem olyan mértékben szigorúbbak, 
hogy az indokolttá tenné a selejt ilyenmérvű növe
kedését. A selejtolcok egészen más körülményekre 
és tényezőkre vezethetők vissza. Ezek között is 
elsősorban az utóbbi egy-két esztendőben erősen

meglazult munkafegyelmet, a technológiai fegye
lem elhanyagolását, az alapvető szakmai szabá
lyok mellőzését és az öntödék túlnyomó többségé
ben még ma is fennálló rendetlenséget említem. 
A meglazult munkafegyelem nem kis mértékben 
hatott ki a termelékenység romlására és a selejt- 
alakulásra.“

„A másik jelentős tényező, amely akadályo
zója a termelékenység emelkedésének, az önkölt
ség csökkentésének és amely nagymérvű selejt- 
romlást okoz, a technológiai fegyelem elhanyagolása, 
be nem tartása. Szinte mindennapos dolog, hogy 
eltérnek a technológiai előírásoktól és a művezetők, 
üzemvezetők szemet hunynak felette. A techno
lógiai fegyelem be nem tartásáért felelősek az ön
tödék műszaki vezetői, az ellenőrzés elhanyagolá
sáért pedig a minisztérium illetékes osztályai. 
A Lenin Kohászati Művek acélöntödéjében 9600 
kilogramm súlyú acélöntésű retorta vált selejtté 
azzal, hogy az üzemvezető által a használatból ki
tiltott magvasat behozatta a művezető és az önt
vény mérethibás lett. A MÁVAG Vasöntödéjében 
nem olyan régen a 275 lóerős lokomobil keresztfej 
vezetékéből négy darab, 13 0 0 0  forint értékű önt
vény vált selejtessé, mert a formázás és magké
szítés műveleti utasításait nem tartották be.“

„Öntödéink jobb eredményeit nemcsak a 
technológiai fegyelem elhanyagolása okozza, ha
nem áz is, hogy még ma is erős mértékben érezteti 
hatását az elavulthoz való görcsös ragaszkodás. Fel- 
szabadulásunk kezdete óta nem volt nap, hogy ne 
éreztük volna felszabadítónknak, a nagy Szovjet
uniónak segítőkészségét. Az elmúlt évek során 
oly bőkezűen bocsátotta rendelkezésünkre hatal
mas kincsestárát, az új technológiákat, módszereket 
és mi ebből a kincsestárból viszonylag igen keve
set merítettünk. Gyakran láthattuk magunk kö
zött a nagy tudással és szakértelemmel rendelkező 
szovjet embereket, akik azon fáradoztak, hogy 
megismertessenek bennünket bevált tapasztala
taikkal, módszereikkel. Itt járt például közöttünk 
Zaharov elvtárs, akinek szívesen hallgattuk taná
csait, csak éppen elhanyagoltuk ezeknek a taná
csoknak a betartását. Zaharov elvtárs nagy segít
ségünkre volt a többi között a nagyszilárdságú 
vasöntvények készítésének bevezetésénél.“

„A modifikációs eljárással készülő szürkevas 
öntvények gyártása szervezett formában 1952-ben 
indult meg. Az első időkben ezzel a nálunk új el
járással folytatott öntvénygyártás fokozatosan 
elérte a termelés 1 0 %-át is, azután a következő 
években visszaesés mutatkozott. 1954-ben a vas
öntvény termelésünknek már csak 8,5%-a készült 
modifikációs öntéssel. Súlyos hiba, hogy ezt az el
járást olyan öntödék is félretették, mint a 
MÁVAG Mozdony- és Gépgyár vasöntödéje. Hely
telen lenne azt állítani, hogy nálunk a technológia 
fejlesztése terén nem lennének eredmények. Ko
moly előrehaladás tapasztalható például a nyers- 
formázás kiterjesztésében, a vas- és acélöntésgyár
tás terén egyaránt. Ma már rendszeresen öntenek 
nálunk szárítatlan, vagy csak felületen szikkasz
tott formában több tonnás vas- és acélöntvénye
ket. íg y  például a Lenin Kohászati Művek acél
öntödéjében és az Esztergomi Szerszámgépgyár
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pótban a gipszmodellfélre tájiadnak a magok, 
ezeket innen leszedik és ismét a mintába 
rakják. A gipszmodell tehát most a segédszekrény
ben fekszik és abból kiemelhető.

Abban az esetben, ha a gipszmodell olyan, 
hogy a másik fele nem igényel alávágásokat, a

15. á b ra . M in tá b a  b e h e ly e z e tt m ag v as .

segédszekrénynek használata megtakarítható, mert 
a gipszmodell az alsórészben, miután nem lévén 
magdarabokból álló köpennyel körülvéve, egy
szerűen kiemelhető. Ezután következik a szobor 
illetve a szobrászmű magjának az elkészítése. 
A szobormag lehet úgynevezett ,.beöntött:‘, vagy

17. á b ra .  F a lv a s ta g s á g  p ró b a  ö sszerak ása .

döngölt mag. Beöntött magnál a két formafelet 
ismét belikopódiumozzák (13. ábra) és kontúrjai 
mentén, vagyis a likopódiummal behintett részén 
végig az egész formát 2—3 cm vastag homok
réteggel döngölik ki. Ez a réteg fogja képezni a 
későbbi magnak a külső köpenyét. Ezt a 2 —3 
cm vastag homokréteget kézzel döngölik rá a két 
forma negatívjára. A mag szilárdságának biztosí
tására a mag, azaz a szobor alakjának megfelelő 
magvasvázat kell kiképezni gömbvasból, perforált 
csőből és szögvasakból s ezt az összedrótozott 
magvázat beállítják a homokkal már 2—3 cm- 
nyire kibélelt szekrény fölé (14. és 15. ábrák)

és belehelyezik a mintába (15. ábra). Ezeknek a 
magvasvázaknak a kiképzése igen nagy hozzá
értést és tapasztalatot igényel, mert a magváz 
egyes darabjait úgy kell elhelyezni, hogy a szobor 
leöntése után azok a szoborból könnyen ki
vehetők legyenek. A döngölt magnál a homok-

16. á b ra . D ö n g ö lt m a g  kész ítése .

bélés üregét 2  rész homokból, 1  rész gipszből 
készített keverékkel öntik ki, külön-külön a két 
szekrényfélbe, ezután összerakják a két szekrény
felet és a magfeleket összeragasztják.

A 16. ábra mutatja a döngölt, tehát teljes 
egészében homokból álló mag készítésének egyik

18. á b ra . A g yagesom ós m ag .

fázisát. A 17. ábra azt a pillanatot ábrázolja, 
amikor a mag a felső szekrény rátétele előtt látható. 
Az ábrából láthatjuk, hogy a magváznak, jelen 
esetben a szoboralaknak megközelítően megfelelő 
alakúra döngölt magon bizonyos magasságú 
agyagcsomók vannak (18. ábra). Ezek a csomók 
arra valók, hogy velük eléggé pontosan meg le 
hessen állapítani a szobor falvastagságát, illetve 
a lefaragás mértékét. Amikor ugyanis a 17. és 
18. ábrán látható magra rárakják a felső szek
rényt, az a modellnek megfelelően lapítja a cso
mókat össze. A magnak ez a mérete tehát 'pontosan 
egyezik a minta méretével.
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A szekrényfelekben tehát a gipszmodell helyett 
most már ennek pontosan megfelelő méretű 
homokmag van (19. ábra).

A magot ugyanolyan eljárással szabadítják 
ki a formából, ahogy azt a gipszmodell levevésé- 
nél már leírtuk, vagyis az egyik szekrényfélt

19. á b ia .  M in tá n a k  m egfelelő  kész  m a g  a  szek rén y b en .

megint leemelik, amikor a magdarabok most a 
homokmagon fekszenek. A homokmagról most 
egyenkint leszedik a magbetéteket, beteszik a 
szekrényfélbe és már ebben a szerkényfélben a 
köpenyt képező magdarabokat egyenkint homok
szeggel beszögezik. A beszögezés gyakorlatilag 
úgy történik, hogy a homokszegnek a fejét bele
süllyesztik a homokba és azt elpollirozzák. Ezután 
a szobcrmagnak a második szekrényből kiálló felü
letéből lefaragunk annyit, amilyen falvastagságúra 
szánják a szobrot. A 20. ábra a lefaragás egyik 
fáziását ábrázolja ablaa a pillanatban, amikor a

21. á b ra . A  le fa ra g o tt  m a g  szögelése.

mag testének egy részéről még nem faragták le a 
szobor falvastagságának megfelelő homokréteget. 
A következő 21. ábrán látható, a már lefaragott 
és homokszögekkel ̂ teletűzdelt, de még be nem 
vert és be nem grafitozott magfél. Az egyik mag
fél lefaragása után az első szekrényfelet ismét fel
rakják, összekapcsolják a másikkal és mégegyszer

megfordítják. Most a második szekrényfél leemelés 
után ismét leszedik a köpenymagdarabokat és 
ebbe a félbe szegezik be homokszegekkel. A most 
kiálló másik magfelet pedig ugyanúgy lefaragják 
a kívánt falvastagságnak megfelelően, mint ahogy 
az elsőt. A szobormag most szabadon fekszik az

20. á b ra . A  m a g le fa ra g ás  eg y ik  fáz isa .

első formafél magállásában (22. ábra). Innen ki
szedik, grafitos lével befekecselik, majd szárítják. 
A kész magot ábrázolja teljesen külön a 23. ábra, 
a fejrészen a magváz szellőzőcsövével s a derék 
táján a mag kereszttartójával. Az összerakási

22. á b ra .  A  m a g p ró b a  behe lyezése.

próbát a 24. és 25. ábrák mutatják. A 24. ábrán 
nagyon jól kivehető a szobor falvastagságának 
megfelelő forma és a mag közötti üregvonal. 
A formázásnak végső fázisa a szekrényfeleknek 
megfelelő megvágása, a beömlőcsatornák kikép
zése, szárítása. Ezeket a fázisokat tüntetik fel a 
26. és 27. ábrák. A 26. ábra éppen azt a pillanatot
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ábrázolja, amikor a megvágott szekrényfeleket a 
szárítókamra felé szállítják. A 27. ábra a két 
szekrényfelet és az elkészült magot tünteti fel 
már a nem egészen korszerű tüzelésű szárító
kamrában.

Az öntésre kész formákat erős vaskapcsokkal 
fűzik össze. Az öntőgödörbe helyezik s amennyi
ben a szekrények nem tökéletesen zárnak, még a 
gödörben is körüldöngölik és így öntik.

A leöntött darabot, vagyis a szoborrészt, a 
mi esetünkben csak a kezektől leszabdalt gyermek
nagyságú szobrot, jól berendezett szoboröntödék
ben finomszemcséjű homokkal fújják le. Lefúvás

23. á b ra .  A  kész  m ag .

24. á b ra . M agpróba .

25. á b ra .  M ag p ró b a .

után a felöntéseket és a beömlőcsatornákat a 
szobortesttől lefűrészelik. A leöntött és még fel- 
öntéses szoborrészt ábrázolja a 28. ábra.

A felöntésektől levágott szoborrész ezután a 
cizellőrökhöz kerül, akik a szobrot a művész el
gondolásának megfelelő finomságúra dolgozzák ki 
és illesztik össze. A kidolgozás mértéke a művészi 
felfogástól függ. A 29. ábrán a cizellőröknek a 
munkája látható.

26. á b ra . A  m e g v á g o tt  sz e k ré n y e k  s z á r í tó k a m rá b a  
szá llítá sa .

A cizellálás tulajdonképpen az ötvösművészet
ben a nemesfém, de a felhasznált egyéb fémek 
felületeinek is különbözőképpen kiképzett véső és 
domborítószerszámokkal történő művészi díszí
tése. A cizellőr (vésnök) munkájában tehát éppen 
úgy érvényesül bizonyos mértékig a művészi fel
fogás és a veleszületett kézügyesség, mint a szob
rászművészében és az öntő formázóéban. A töké
letes cizellaturánál a szobor úgyszólván új felü-
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27. á b ra . A  fo rm a sz e k ré n y e k  és a  m a g o k  a  s z á r í tó 
k a m rá b a n .

29. á b ra . A cize llő r m u n k á ja .

a szobrászművész igényeinek. E különálló munkás
csoportban azonban ez az esetek ritkább ja és a 
cizellőrök túlnyomórésze kiváló szakember. Saj
nálom, hogy tárgyam eredeti célkitűzése és a 
tanulmányom kereteinek korlátozottsága miatt a 
szobor elkészítése e munkájával nem tudok rész
letesebben foglalkozni.

letet kap, illetve a felület olyanná alakul, ami
lyenné azt a cizelláló mester formálja. A cizelláló 
mesternek tehát kifinomult öntvénytisztítónak, 
finom reszelő lakatosnak, forrasztónak, hegesztő
nek és felületkezelőnek kell lennie. E megállapítás
ból érthetően a cizellőrnek egyetemesen képzett 
művészi érzékű szakembernek, mesternek kell 
lennie, aki ha nem áll hivatása magaslatán, vagyis 
nem eléggé képzett, nem fog megfelelni a vele 
szemben támasztott követelményeknek s főleg nem

28. á b ra . A  le ö n tö t t  szo b o r m e g v ág á so k k a l és beöm lő 
c s a to rn á k k a l. 30. á b ra .  A  kész  sz o b o rc so p o rt
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A formázás technológiájának ismertetésére fel
használt szoborcsoport (30. ábra) Stöcker Károly 
szobrászművész alkotása. A művésznek ezúton mon
dok köszönetét publikációm részére való átengedé
séért. Módomban lett volna természetesen mére
teiben nagyobb, más művészi alkotást is ismertetni, 
azonban közleményem elkészítése idején éppen ezt 
a szobrot öntötték, illetve formázták. Azonos tech
nológia szerint készült ma hazánkban minden más 
szoboralkotás is, melyek közül Kisfaludi-Strobl 
Zsigmondi II. Rákóczi Ferencét és Grandtner Jenő 
Tökölyjét közöljük a 31. és 32. ábrán.

Köszönetét kell mondanom továbbá a Képző- 
művészeti Alap Iparvállalati Igazgatóságának, kö
zelebbről Freiser Pál igazgatónak, aki a legnagyobb 
készséggel engedélyezte a formázás fázisainak le 
fényképezését.

Köszönettel tartozom az Iparvállalat szobor
öntödei vezetőjének, Vignali Gussmanónak, aki 
minden tekintetben segítségemre volt a nagy fel
vételi anyag előkészítésében.

Legelsőnek kellett volna említenem azonban

a szoboröntő kartársakat, névszerint Lipárdy Mik
lóst, Dobos Jenőt, Szabó Bélát és Horváth Jánost, 
s ennek az értékes munkát végző brigádnak veze
tőjét, Bruckner Ferencet, akik a fényképezés során 
kiesett teljesítményüket nemes lelkesedéssel és 
megértéssel pótolták. A formázás túlnyomó részét 
Horváth János végezte.

A köszönetek sorát nem zárhatom le anélkül, 
hogy ne fejezzem ki hálámat dr. Verő József 
akadémikusnak, a Vasipari Kutató Intézet igaz
gatójának és Szele Mihály helyettes igazgatónak, 
akik a legnagyobb készséggel bocsátották rendel- 
kezésémre Szűcs Ervint, a Vasipari Kutató Intézet 
műszaki fotomesterét, aki viszont fáradságot nem 
kímélő szeretettel és hozzáértéssel igyekezett kí
vánságaimnak eleget tenni.

IR O D A L O M

(1) Reinach Salam on : A  m ű v é sz e t k is  tü k re .
(R e in ac h  S a la m o n  1858— 1932, f ra n c ia  rég ész  és 
filo lógus.)

(2) L yka  Károly : K é p z ő m ű v é sz e te k  fe jlő d é s tö r té n e te , 
1907.

H írek

A z ü n n ep i k ö n y v h é tte l k ap c so la tb a n  — jú n iu s  
18-án —  m ű szak i a n k é to t  re n d e z e tt a  M o to rö n tv én y - 
gytár. Farkas József igazga tó  m e g n y itó ja  u tá n  Szeg 
halm i Tibor fő techno lógus is m e r te t te  , a  v illam osság i 
m o to rö n tv é n y g y á rtá s  je len leg i h e ly ze té t, h ián y o sság a it 
és a z  ú j tech n o ló g iák  n y ú jto t ta  fe jlő d ési lehe tő ség ek e t, 
A  beszám oló t követő  < v itá b a n  szám os m e g je le n t ré sz t-  
ve tt. A z üzem  je len lév ő  sz tah a n o v is tá i, m ű sz a k i dolgo 
zói h o zzászó lá su k b an  is m e r te t té k  a z o k a t a  m u n k a -  
m ó d szerek e t, a m e ly e k e t a  se le jt  c sö k k en té sé re  és a 
te rv e ik  tú lte lje s íté sé re  e re d m én y e sen  h aszn á ln ak .

Fazekas István, a  K lem en t G o ttw a ld  g y ár igazga 
tó ja  h ozzászó lásában  h an g sú ly o z ta  az  ö n tödék  fon tos 
sze rep é t az e x p o rtk ö te le ze ttsé g ek  te lje s íté sé ré i:  Háhner 
József, a  V illam .osforgógépgyár ig azg a tó ja  a  m inőség i 
m u n k a  szerepérő l. Varga Ferenc, a  V as ip a ri K u ta tó  In 
té z e t ön tö d e i o sz tá ly án ak  v ez e tő je  a  tu d o m á n y  és gy a 
k o r la t  kö z ti k ap c so la t szükségességérő l beszélt.

A  hozzászó lásokra  Balogh Im re  v á lla la ti  fő m érn ö k  
a d o tt v á lasz t, m a jd  Farkas József igazga tó  fo g la lta  
össze és é r té k e lte  k i az an k é to t.

#
A  G ép ip a ri T u d om ányos E gy esü le t és a  K ohó- és 

G ép ip a ri M in isz té riu m  ren d ezéséb en  1955. jú n iu s  17— 
18-án z a jlo tt l e  a  II. gépgyártástechnológiai konfe 
rencia  a  M T E SZ  szék h ázáb an .

A k o n fe ren c ia  h a llg a tó sá g á n a k  d ön tő  többsége 
fo rgácso ló  sz ak em b erek b ő l á llo tt, de az  e lő ad áso k  egy- 
része  é r in te t t  m e leg techno lóg ia i, ezen  b e lü l ön tödei 
k é rd é se k e t is.

Biró Ferenc, kohó - és g ép ip a ri első m in isz te rh e 
ly e tte s  beveze tő  e lő ad á sáb a n  rá m u ta to t t  a r ra ,  hogy 
ip a ru n k  és ezen  b e lü l a  g ép ip a ri tech n o ló g ia  is  nagy  
h a la d á s t m u ta t, de e lm a ra d tu n k  a  szov je t és a  nagy 
ip a ri tőkés á llam o k  ip a rá n a k  m ű szak i sz ínvonalá tó l. 
A  g y a k ra n  ta p a sz ta lh a tó  v isszafe lé  te k in tő  ö n e lég ü lt 
ség  h e ly e tt  a  le m a ra d á s  fe lm érése  u tá n  ta k t ik a i  te rv e t 
k e ll k ido lgozni azok fe lszám o lásá ra .

A m o szkvai ip a ri k o n fe ren c ián  az  üzem i, tu d o m á 
nyos és h iv a ta li  sz ak e m b erek  sz ak sz e rű en  és tá rg y ila 
gosan, de  é lesen  v e te tté k  fe l a  m ű szak i fe jle sz tés  k é r 
d éseit. A  m i sz ak e m b ere in k  v itá ib ó l h iá n y z ik  ez az 
é les, szenvedélyes hang . M űszak i fo ly ó ira ta in k  sem

te re m tik  m eg  ez t a  szellem et, ped ig  fe la d a tu k  le n n e  
a  p ro b lé m á k  g yo rsabb  m eg o ld ása  é rd e k éb en  a  k r itik a i 
lég k ö r k ia la k ítá sa .

É rd e k es  m ódon  m e rü lt fe l a  kooperáció  k é rd ése  a 
szo v je t ip a r i  k o n fe ren c ián : a  v á lla la to k  tú lz o tt és 
m in d e n  á ro n  e rő lte te t t  v e r tik a litá sa  g y a k ra n  ko rsze 
rű tle n , g a z d aság ta lan  te ch n o ló g iáh o z  v ez e te tt , m e r t  az 
egyes k is m en n y iség ek  n em  te tté k  le h e tő v é  a  jó  te c h 
no lóg ia  a lk a lm az ásá t, n em  le h e te tt  g ép esíte tt, g azda 
ságos cé lü zem ek e t lé te s íten i. A m ű sz ak i szervek  ad 
m in isz trá c ió ján ak  tú lz o tt vo lta , a  m ű v eze tő  h e ly te le 
n ü l a d m in isz tra tív  le te rh e lé se , az ú j te ch n o ló g iák  la s 
sú  te r je d é s e  m in d  o ly an  p ro b lém ák , m e ly ek  h a z á n k 
b a n  is ak a d á ly a i az  ip a rfe jle sz té s  gy o rsab b  ü te m é 
nek .

G é p ip a ru n k  te rm é k e in e k  fe lé t a  v ilág p iaco n  k e ll 
é r té k e s íte n ü n k , e z é rt k o rsz e rű s íte n i és szebbé k e ll 
te n n i löket, sú ly u k a t, m u n k a ig én y e ssé g ü k e t ped ig  
c sö k k en ten i kell. A techno lógusok  a  sz e rk esz tés  kez 
d e té tő l k a p c so ló d jan ak  be  a  m u n k á b a , hogy  e fe la d a 
tok  m e g o ld ása it h a th a tó s a n  e lőseg ítsék , m e r t  a  szer 
k esz tő k  e lsza k ad n a k  a  re á lis  techno lóg iá tó l, h a  nem  
veszik  az  ü zem ek  tech n o ló g u sa in a k  v é lem én y é t f ig y e 
lem be.

A z e llen ő rzés  a la p já t, az á tv é te li u ta s ítá s t  is a 
te chno lógus a d ja  m eg  a  M E O -nak .

A z an y a g ta k a ré k o ssá g g a l fog la lkozva rá m u ta to tt ,  
hogy  a  g ép g y á rtá s  an y a g a i n ag y rész t im p o rtb ó l szá r 
m azn ak , az e n e rg iá n k  d rág a . E zé rt éssze rű  m ódsze 
re k k e l a r r a  k e ll tö rek e d n i, hogy  a  n y e rs  d a ra b  m é 
re te i k ö ze lítsék  m eg  a  készét. E n n e k  é rd e k é b e n  a 
K C M  korszerűsíteni kívánja  az öntő  és kovácsoló 
üzem ek technológiáját, hogy  a  gépészet k ö v e te lm é 
n y e it b iz to s ítan i tu d já k . A  b e ru h á z á s t is bővebben  
k e ll i t t  m é rn i, hogy  behozzuk  az e lm ú lt év ek  le m a ra 
d ásá t.

A  k u ta tá s  te rü le te n  n em  v e h e tjü k  á t te lje se n  a 
n a g y ip a r i á llam o k  m ódszere it. A hol tö b b  azonos p ro 
f ilú  g y á r  v an , o tt  k ö zp o n to síth a tó  a  k u ta tá s . N á lu n k  
azo n b an  a lig  v a n  k é t azonos p ro filú  gyár, e zé rt az o tt 
fe lm erü lő  k u ta tá s i  fe la d a to k  m e g o ld ásá t nem  h elyes 
kö zp o n ti sze rv re  bízni,, m e r t  ez a  k u ta tá s  és az ese t 
leges e re d m én y  üzem i bev eze té sé t e g y a rá n t h á t rá l 
ta t ja .  A  k u ta tá s s a l  k ö ze lítsü k  m eg a  leh e tő  leg jo b b an  
a  m u n k a h e ly e t.
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K ité r t  m ég  a  szab v án y o sítá s , az  o p e ra tív  te rv e 
zés, a  rö v id le já ra tú  h ite le k  fe lh a szn á lá sa  te rü le té n  
m u ta tk o zó  h ib á k ra . A tech n o ló g u so k n ak  a  n o rm a re n 
d ezéssel kap cso la to s  fe la d a tá t  e lső so rb an  a  m u n k a h e 
ly ek  jo b b  m egsze rvezésében  je lö lte  m eg.

A techno lógusok  n ag y  fele lősséggel ta r to z n a k  a 
m a g y a r  nép n ek , m e rt e lső so rb an  tő lü k  függ  a  gép ip a r 
te ch n o ló g iá já n ak  k ia la k ítá sa . A  g ép ip a r  p ed ig  az  ú j 
ö téves te rv b e n  a  szocia lizm us ép íté séb en  fe lm erü lő  
fe la d a tn a k  m egfe le lően  n ag y  és fon to s sz e rep e t j á t 
szik.

D é lu tán  Kálm án Lajos ta g tá r s u n k  „Gépöntvények  
anyag- és alakmegválasztásának néhány időszerű kér 
dése“ c ím m el ta r to t t  e lőadást.

U g y an csak  ta r ta lm a z o tt ön tésze ti k é rd é se k e t Solti 
Márton  ta g tá r s u n k  „Fémek alkalm azásának lehetősé
gei a gépgyártásban“ c ím ű  előadása.

18-án h an g z o tt el M akád i András előadása „A 
korszerű gyártástechnológia szerepe a term elés gazda
ságosságában“ cím m el, m e ly b en  k i té r t  a  nyom ásos 
ön tés  és a  v ia szm in tás  fo rm ázás  e lő n y e ire  is.

A  tö bb i e lőadás nem  ta r ta lm a z o tt  ön tö d e i k é rd é 
seket.

A II. g ép g y á rtá s tech n o ló g ia i k o n fe ren c ia  n em csak  
az é r t vo lt e red m én y es ö n töde i szem pon tbó l, m e rt 
nag y szám ú  forgácso ló  sz ak e m b er k e rü l t  köze lebb  az 
o tt  m e g tá rg y a lt ö n töde i k é rd ések h ez , h a n e m  a z é r t is, 
m e r t  a  m á ju s  21-én m e g ta r to tt  O rszágos Ö n tő ta n ác s 
kozás u tá n  ism ét leszögezték  az ö n tö d ék  g yo rsabb  fe j 
le sz tésén ek  szükségességét.

K . L.

Hibaigazítás. 1955. 5. sz. Ö n töde 111. o lda l, jo b b 
o lda li h asáb . 23-ik so ra  a la t t  k im a ra d t az a láb b i rész :

L
crh =  Eß. At — —

ahol
А -t az agy u tó lagos h ő m é rsé k le tv á lto zá sa  
1 0  a z  agy  á tm érő je ,
1  a  k é t  k ü llő  hossza.

A  fe n ti összevon t k é p le t a la p já n  m e g á lla p íth a tju k , 
hogy a  képződő  te rm ik u s  feszü ltség  a n n á l nagyobb , m i 
n é l n ag y o b b  az  agy  u tó lag o s leh ű lése  és á tm érő je , 
m ásré sz t v iszon t annál kisebb, m inél nagyobb a küllők  
hossza.

Ö ntödei folyóiratfigyelő szolgálat

I. Á ltalános és történeti vonatkozásnak. M intakészítés

Som igli G.: Öntödei tűzálló tégelyek jellegzetességei
és előállítása. 21. N e m z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n gresszus, 
F iren ze , 1954. 28. sz. e lő ad á s  (27. o lda l).

A  tű z á lló  té g e ly g y á r tá s  fe jlő d ésé n ek  és m a i h e ly 
z e té n e k  összefog la ló  ism e rte té se , v a la m in t a  k ü lö n b ö ző  
té g e ly típ u so k  fő b b  tu la jd o n s á g a in a k  le írá sa . T ége lyek  
tu la jd o n s á g a in a k  v iz sg á la ti  e red m én y e i.

Piwowarsky E .: Megoldott és m egoldatlan prob
lém ák az öntészetben. G iesserei T ech n .-  W issensch . 
B e ih e fte , 1954. ju l. 13. szám , 625— 645. old .

M ottram, H .: ön tés vagy hegesztés. F o u n d ry  T r.
J .  1954. dec . 9. 687— 697. o ld .

F ő leg  n a g y m é re tű  és eg y ed i g y á r tá s ú , b o n y o lu lta b b  
a o é lö n té sű  d a ra b o k o n  m u ta t  b e  szám o s é rd ek es  p é l 
d á t  és k ö lts é g sz á m ítá s t ,  a m e ly e k  á l ta lá b a n  a  h eg esz 
té s se l v a ló  h e ly e s  m e g o ld á s t m u ta t já k .  G y a k ra n  a  k é t  
e l já rá s  k o m b in á c ió ja  cé lszerű .

T im m ins A. A.: Javaslatok öntödei m unkálatok  
egyszerűsítésére. J o u r n a l  o f  res . a n d  d ev ., 1954. o k t. 
441— 446. o ld .

Á lta lá n o s a n  ism ert, de eléggé n e m  h a n g s ú ly o z h a tó  
ö n tö d e i h iá n y o ssá g o k  és irá n y e lv e k  az o k  m e g s z ü n te té 
sé re  fő leg  a  m in ta k é sz íté s , m a g sz e k ré n y  k a r b a n ta r tá s ,  
o lv a sz tá s , fo rm á zá s , m a g k ész íté s  és a z  ö. t is z t í tá s  t e 
rü le té n .

Rode О. : Sablonmunka üstm inta részére. G iesserei- 
p ra x is , 1955. feb r. 25. 4. szám , 78— 80. old.

Hámos L.: Az autom atizálás alapelem ei. G ju te r ie t,
1954. dec. 205— 211. o ld .

Szűk inérettűrésű öntvények. F o u n d ry  T r. J . 1955. 
feb r. 3. 115— 119. old.

A  le g ism e rteb b  h a tfé le  e l já r á s t  tá b lá z a to s  tű ré s i  
a d a to k k a l  m u ta t j a  be.

G. Anderes: Célszerű öntvényszerkesztés. F o n d e ria ,
1955. fe b r . 49— 59. old.

N a g y sz ám ú  g é p a lk a tré sz  ö n té s  s z e m p o n tjá b ó l le g 
jo b b  sz e rk ez e ti m e g o ld á s á t és a z  ö n tv é n y sze rk e sz té s  fő 
s z e m p o n tja it  m u ta t ja  b e  ré sz b e n  ú js z e rű  p é ld á k k a l is.

Johnson W. U., B ishop H . F ., Fellin i W. S.: 
A beömlő rendszer tényezői. F o u n d ry  1954. á p r . 102—  
107, 271— 272. old.

K ü lö n b ö ző  beöm lő  re n d sz e re k  és r á v á g á s o k  k i 
képzése, m ére tezése , a z o k  v iz sg á la ta  és k ié rték e lése .

2. Form ázóanyagok. K ölcsönhatások. Áram lási kérdések

Hublet G.: Plasztikus anyagok felhasználása kötő 
anyagként az öntészetben. F o n d e rie  B elge  1954. X ., 
141— 144. old.

Bérlőn H.: A hom ok hatása a kész öntvényre. 
G iesserei, 1955. (42.) feb r. 3. 3. szám , 55— 57. o ld , 

T ing -P ing  Yao: A vertikális m ozgás vizsgálata a 
a fém nek formában történő áram lásakor. G iesserei, 1955. 
m á rc . 31. 7. szám , 145— 153. o ld .

Eitel W. és N . Röppen: A cem enthom ok-form a és 
az acélsalak közötti reakciók m ikroszkópiái vizsgálata. 
G iesserei T echn . W iessensch . B e ih e fte  1954. dec. 14. 
szám , 701— 707. old.

Piwowarsky E . és D. Boenisch: Összehasonlító k í 
sérletek 17 bel- és külföldi bentonittal. G iesserei T echn . 
W issensch . B e ih e fte , 1954. júl. 13. szám , 653— 671. old.

Piwow arsky E . és W. Patterson : A form akem ény- 
séginérés értéke a hom oktöm örítés m eghatározása for 
m ázó gépeken. G iesserei T ec h n . W iessen sch  B e ih e fte
1954. jú l .  13. sz . 673— 683 o ld .

Piwowarsky E . és A. Schorr: Habgipszm inta m éret
pontos öntvénygyártás form ázóanyaga. G iesserei T echn . 
W issensch . B e ih e fte , 1954. jú l.  13. szám , 685— 700. old.

Konrad  ff..- Szintetikus, félszintetikus vagy ter 
m észetes hom ok. G iessere ip rax is , 1955. feb r. 25., 4. 
szám , 65— 69. old.

W illiams D. C.: A „pecsenyésedés“ új értelm ezése. 
F o u n d ry  T r. J .  1955. feb r. 17. 169— 174. old.

A z iro d a lm a t  1912-tő l á t te k in tv e  az  ú n . té r fo g a t 
n ö v ek v é se n  a la p u ló  p ecsen y ésed és  m a g y a r á z a tá t  a  m e g 
m e re v ed é s  e lő t t  fe llép ő  e x s u d a tu m -k é p ző d é sse l véli 
m e g m a g y a rá z n i és az  e lh á r í tá s  m ó d já t  is  m eg je lö li.

Hublet G.: Plasztikus anyagok használata kötő 
anyagként az öntészetben. F o n d e rie  B elge. 1954. o k t. 
145— 155. o ld . R ész le te s  összefog laló  ism e rte té s .

Loose G.: A „Cereal Binder“ alkalm azása hom okok  
kötőanyagaként. F o n d e rie  B elge . 1954. no v . 186— 187.

A  g a b o n á b ó l k é s z ü lt k ö tő a n y a g o k  e lő n y ei a  m ag- 
és fo rm ak ész íté sb en .

N agy Z.: Fém behatolás a form ába. Ö n tö d e  1. sz.
1955. ja n . 7— 12. old.

A  fém p e n e trá c ió  k e d v e z ő tle n  ö n tv é n y sze rk e sz té s  
e se té b e n  is  e lk e rü lh e tő  m egfelelő  fo rm á z ó a n y a g  h a s z 
n á la tá v a l  és m egfelelő  ö n té s i k ö rü lm é n y e k  b iz to s í tá 
sáv a l.

Vékony S.: Néhány sző a vasöntészetben haszná 
latos beöm lőrendszerek szám ításához. Ö n tö d e . 3. sz. 
1955. m á rc . 63— 65. old.
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Parlier W . O.: Vasöntödéi form ázó hom ok. F o u n d ry
1954. n o v . 116— 121. o ld .

S z in te tik u s  h o m o k h o z  célszerű , h o g y  a  szem csék  4, 
v a g y  6  eg y m ás  m e lle t t i  sz ita fin o m ság o n  eg y en le te sen  
o sz o lja n ak  e l és t is z ta ,  k e m é n y  k v a rc b ó l á l l ja n a k . 
A  k ü lö n b ö ző  h o m o k o k  sz ilá rd sá g i v isz o n y a in a k  t á r 
g y a lá sa .

Em ery L. E .:  A te m p o rö n tö d e  fo rm ázó  h o m o k ja . 
F o u n d ry  1954. n o v . 126— 129. o ld .

A  m e o h a n iz á lt  te m p e rö n tö d e  és h o m o k sz á llító  b e 
ren d e zés  k ü lö n ö se n  fo n to s sá  te sz i a  h o m o k  ren d sz e re s  
v iz s g á la tá t ,  i l le tv e  e llen ő rzé sé t. A  szeb b  ö n tv é n y e k  és 
o lc só b b  e ljá rá s  m ia t t  sz ívesen  a lk a lm a z z á k  a  s z in te tik u s  
h o m o k o t, m in t  egységes h o m o k o t, t e h á t  n in c s  k ü lö n  
fo rm á zó  és tö l tő  h o m o k . S ok  te m p e rö n tö d e  a  m a g k é 
sz íté sh ez  is  u g y a n a z t  a  h o m o k f a j tá t  h a s z n á lja , m in t  a  
fo rm á zá sh o z .

Schubert C. E .: Fenolgyantás m agkötő anyagok  
néhány tulajdonsága. F o u n d ry  1954. dec. 100— 101.

S zab v á n y o s  v iz sg á la to k  e re d m én y e in ek  ism e rte té se  
o ly  ü z e m e k  részére , m e ly e k n e k  n in c s  e v iz sg á la to k h o z  
szü k ség es  d ie le k tr ik u s  sz á r ító  beren d ezése .

Chappie H.: Nedves hom okvisszanyerő berendezés. 
F o u n d ry  1954. o k t.  112— 114. o ld .

A  tá r g y a l t  ö n tö d é b e n  a  h o m o k fo g y a sz tá s  1,1 t / t  
ö n tv é n y  v o lt  a m it  a z  i s m e r te t e t t  b e re n d ezé sse l rö v id e 
sen  360 k g / t- r a  s ik e rü l t  re d u k á ln i. A  cé l 270 t  h o m o k /t  
ö n tv é n y  e lérése . —  A  b ere n d ezé s  k ö ltség e  1,5 é v  a l a t t  
a m o rtiz á ló  d ik .

3. M intakészítés, form ázás eszközei és berendezései.
Szárítás

Wirta K .:  Magok dielektrom os szárítása. G iesserei.
1955. fe b r . 3. 3. sz. 49— 54. o ld .

500 k g /ó ra  te lje s í tm é n y ű  sv é d  d ie le k tro m o s  szá rító -  
k em en c éb e n  v é g z e t t  k ís é r le te k e t  is m e r te t .

Saubermann W.: M agkészítés és berendezés a C02. 
eljárással G iessere ip rax is . 1955. ja n . 25. 2. sz. 29— 32. 
és 3. sz. 49— 41. o ld .

Rohde О.: H ajtóm űház m intája. G iessere ip rax is , 
1955. ja n . 25. 2. sz. 40— 42. o ld .

Crook A. J .: K önnyű öntvények töm eges gyártása. 
F o u n d ry  T r. J. 1955. feb r. 10. 141— 147. o ld .

S zé tn y íló  fo rm a sz e k ré n y e k  szé le sk ö rű  a lk a lm a z á sa  
p rés lev eg ő s sa jto ló g é p ek e n .

Hexamer L . E ., Conger C. A .:  Fúvógép héjform ák 
hoz és m agokhoz. F o u n d ry  1954. m á j. 351, 354, 356. o ld .

Sztolbovoj Sz. Z.: A levegőfelhasználás szám ítása  
pneum atikus rázógépek m űködéséhez. L ite jn o e  p ro iz- 
v o d sz tv o , 1955. 2. sz. 14. o ld .

4 Vasolvasztás betétanyagai és berendezései

F ra n c ia  Ö n tő ip a r i  M ű szak i K ö z p o n t : Öntöttvas 
karter form ázása és gyártása. F o n d e r ie  1954. X I I .  
107. sz. 4285— 4291. o ld .

B e ren d ezés  és g y á r tá s i  e l já rá s  ism e r te té se , am ely - 
ly e l e k is  so ro z a tsz á m ú , k é n y e s  ö n tv é n y típ u s  g a z d a 
sá g o san  e lő á ll íth a tó .

Gabel E .: A kupoló üzem ének szabályozása nomog- 
ram m ok segítségével. F o n d e r ie  B elge . 1954. X . 141—  
144. o ld .

Pascal J .:  Ferroötvözetek szerepe az öntöttvas elő 
állításában. L a  M é ta llu rg ie  e t  le  C o n s tru c tio n  M écan i 
q u e , 1954. X . 733— 740. old.

A  F eS i és F eM n  je len tő ség e  a  k u p o ló a d a g  ö ssze 
á l l í tá s á b a n . L eégési v esz te ség ek . G azd aság o sság . A  se 
g é d ö tv ö z e te k  leg cé lsze rű b b  Si- és M n - ta r ta lm a . Ö. v . 
ö ssz e té te l p é ld á k .

Alcacer J .  N ., De Andrés J .  A . J .: A kup o ló  égési 
g ö rb é jén ek  v iz sg á la ta . 21. N em z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g 
resszu s , F iren ze . 1954. 19. sz. e lő a d á s  ( 6 . o ld .).

K ü lö n b ö ző  v a s ta g s á g ú  a d a g  k o k ssza l, 300 m m  
0 - jű  k u p o ló  le g fo rró b b  z ó n á já b a n  a  le g n a g y o b b  СО., 
ta r ta lo m  14 ,8%  v o lt.

Jungbluth H .: A  koksz m inőségének m eghatáro 
zása kupolókísérletekkel. G iesserei 1955. ja n . 6 . 1. sz. 
2 — 6 . o ld .

A z ad a g k o k sz , a  k u p o ló te lje s ítm é n y , a  lev eg ő -m en y  - 
n y iség  és az  égési v isz o n y  k ö z ö t t i  összefüggés. A  k o k sz

rea k c ió k é p essé g én e k  m e g h a tá ro z á s a , s a n n a k  a  h a tá s a  
a  k u p o ló  ü ze m i v isz o n y a ira .

Heirichs W.: Kis reakciőképességű koksszal való 
olvasztás. G iesserei. 1955. m á rc . 3. 5. sz. 102— 106. o ld .

A  k is rea k c ió k ép e sség ű , s z in te tik u s  k o k ssz a l v é g 
z e t t  ü ze m i o lv a sz tá s i k ís é r le te k  a z t  a z  e re d m é n y t a d tá k ,  
h o g y  7%  a d a g k o k ssz a l a z  o lv a sz tá s i te l je s í tm é n y  7,2- 
rő l 9,1 t /ó r a - r a  e m e lk e d e t t.  A  Si leégés 18% , a  M n 
leégés n a g y o b b  a  s z o k o ttn á l ,  a  S fe lv é te l v isz o n t 3 0 % -a l 
k iseb b .

Novarro Alcacer J .  és J .  A . de Andrés: Tanulm ány  
a kupoló égésfolyam atáról. G iesserei, 1955. m á rc . 17. 
6 . sz . 124— 127. o ld .

300 m m  belső  á tm é r ő jű  k u p o ló b a n  v iz sg á ljá k  a 
tö ltő k o k sz  m a g a ssá g á n a k  a  h a tá s á t  a  k u p o ló  égés- 
fo ly a m a ta ira .

Piwowarsky E. és E. Plage: Salakképződés a kupoló- 
kem encében és a kén viselkedése a forró szeles olvasz 
táskor. G iessere i T ech n . W issensch . B e ih e fte  1954. jú l. 
13. sz. 641— 6 5 2 ..p ld .

Paschke F .:  Öntöde kiskupolóval. G iessere ip rax is , 
1955. fe b r . 25. 4. sz. 71— 73. old.

Bell J ., L loyd S . és Brown G.: Nagym éretű ön tött 
vascsövek gyártása. F o u n d ry ' T r. J .  1955. feb r. 24. 
203— 207. o ld .

T ö b b  k ise b b  ta n u lm á n y , k ö z tü k  h é jfo rm á zá so s  
m eg o ld áso k  is.

Gabel E .: Kupoló üzem ének szabályozása nomogram- 
m ok segítségével. F o n d e r ie  B elge, 1954. o k t. és no v . 
141— 144 és 163— 173. old.

A  n o m o g ra m m o k  ö ssz eá llítá sa . A lk a lm az ás i m ó d 
s z e rü k  és h a s z n á la tu k  e lőnyei.

K irá ly  M .:  Napjaink kupolóproblémáiról. Ö n tö d e .
1. sz. 1955. ja n . 1— 7. o ld .

S zerző  v iz sg á lja , in d o k o lt-e  a  h a z a i  k u p o ló k  f a j 
lagos o lv a sz tó k o k sz  fo g y a s z tá s á n a k  n ö v ek ed ése . M eg 
á l la p í tá s a  s z e r in t  en n e k  o k a  a  h e ly te le n  b e té te lő k é sz í 
té s b e n  és m é re te k b e n  k e re sen d ő .

Chapó Elek: A levegő nedvességtartalm ának hatása 
a kupolőkem ence üzem ére. Ö n tö d e . 3. sz. 1955. m á rc . 
54— 59. o ld .

A  k u p o ló k e m en c éb e n  lévő  k o k sz  e légéséhez sz ü k 
séges lev eg ő m e n n y isé g  m e g h a tá ro z á s a . A z o lv a sz tá s i 
te l je s í tm é n y  és a  b e f u v a to t t  levegő  n e d v e s s é g ta r ta lm a  
k ö z ö t t i  összefüggés. E g y  lev eg ő n ed v esség  szab á ly o zó  
b e ren d ezés  rö v id  le írá sa .

Tarvelu G.: Oxidáló és redukáló olvasztás a kupo 
lóban. A  X X I .  N e m z e tk ö z i Ö n té sz e ti K o n g re sszu s , 
F iren ze , 1954. 32. sz. e lő ad ás .

S zerző m e g á lla p ítá sa  s z e r in t  m in d k é t  o lv a sz tá s i 
m ó d sz e r a lk a lm a z h a tó , a z  ö n tv é n y fa j ta  és az  á rv is z o 
n y o k  sz a b já k  m eg , h o g y  m e ly ik  m ó d sze r v á la sz ta n d ó .

Lew i W. W.: K upolókem encék mellső salakozással. 
F o u n d ry  1955. ja n . 80— 83. o ld .

A  m ellső  s a lak o z ású  k u p o ló k  e lő n y e  a  n a g y o b b  
c sap o lá s i h ő m é rsé k le t, eg y e n le te s  C -d ú su lá s  és m iv e l 
n in c s  k ü lö n  sa lak c sap o ló  n y ílá sa , ú g y  k ise b b  a  levegő  
vesz teség . A  k u p o ló  ü ze m e  t is z tá b b , m e r t  n in c s  szálló  
s a la k g y a p o t és sa la k  sem  k e rü lh e t  a z  ö n tő ü s tö k b e .

P hillips G. P .: Forró fúvószeles berendezések. 
F o u n d ry  1955. ja n . 92— 95, 2 1 1 — 2 1 2 , 214— 216. o ld .

A  k b . 250 C °-ra e lő m e le g íte tt  fú v ó szé lle l 20— 25%  
k o k sz  és e n n e k  m egfelelő  m észk ő m en n y isé g  t a k a r í t 
h a tó  m eg  a  csap o lá so k  h ő m é rsé k le t csökkenése  n é lk ü l. 
1600 C° e lé réséh ez  n é m e ly k o r  450 C °-ra  e lő m e le g íte tt  
le v e g ő t h a s z n á ln a k . A  fo iró sze le s  k u p o ló  ü zem e  e g y e n 
le te seb b , a  k é n fe lv é te l,  v a la m in t  a  Si és M n elégé- 
k iseb b . A  k u p o ló  te lje s ítm é n y e  n a g y o b b  és sa lak -k o s 
szo rú  k é p z ő d és  sem  fo rd u l elő.

H errmann R. H .: Felül zárt kupolók m egszüntetik  
a levegő szennyeződést. F o u n d ry  1954. dec. 86— 89. o ld .

F o rró sze le s , 2750 m m  0 j ű  k u p o ló k e m en c ék  ü z e 
m é n e k  ism e rte té se .

Greenlee Ch.: Olvasztás bázisos kupolóval. F o u n d ry  
1955. feb r. 88— 91, 184— 186, 188— 190. o ld .

A  b áz iso s  és s a v a n y ú  b é lé sű  k u p o ló k  ö ssz eh a so n 
l í tá sa .

Loria E . A.: Savanyú bélésű kupoló sa lakellen 
őrzésének fontossága. F o u n d ry  1955, feb r. 84— 87 .,240 ., 
242— 245. old.
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A  s a la k  m a k ro v iz s g á la ta  és a b b ó l le v o n h a tó  k ö 
v e tk ez te té se k . A  sa la k  v isz k o z itá s  b e fo ly á sa  a  re a k c ió s  
fo ly a m a to k ra .  A  v a so x id  és a  k o v a v a s ta r ta lo m  h a tá s a  
az  ö n tö t t  v a s  C, S i és S ta r ta lm á r a .

5. A clélovasztás és fém olvasztás

Spier P .: Űj elektroacél öntési eljárás apró darabok 
állandó form ában való gyártásához. G iessere ip rax is ,
1956. (73) ja n . 10. 1. sz. 2— 7. o ld .

Newton N . Y .:  K ohászati ellenőrzés a modern 
acélöntődében. F o u n d ry  T r. J .  1954. n o v . 25. 625— 630. 
old.

A z a c é lö n tv é n y  a n y a g á n a k  o lv a s z tá s a k o r  s z ü k 
séges e llen ő rzés  s a já to s  ö n té s z e ti  m ó d ja i, íg y  a  n y ers- 
h o m o k -p ró b a , v a la m in t az  á l ta lá b a n  e l te r je d t  roncso lás- 
m e n te s  v iz sg á la to k . A  tű ly u k a c s o ssá g  k é rd ése .

60 tonnás ívfényes kem ence. F o u n d ry  T r. J .  1954. 
d ec . 23. 741— 746. old.

A c é lö n tv é n y e k  és k isö tv ö zé sű  a c é l tu s k ó k a t  g y á r tó  
k em en ceeg y ség  rész le te s  ism e r te té se . 15 000 K V A  tra fó , 
k o rsz e rű  e le k tró d a  sz ab á ly o zá s . In d u k c ió s  k ev e rő te k e rc s  
e lő irán y o zv a  a  k em en c e fen é k  a lá .

Akesson K .:  Táplálás és m egm erevedés. G ju te r ie t,  
1955. m á rc . 31— 38. o ld .

A z 5. s e g y b e n  zá ró  k ö z le m é n y b e n  a  sz ív ó fe jek  
cé lszerű  e lh e ly ezésé t, m é re te z é s é t m e g  g ra f ik u s  és s z á 
m ítá s i  m ó d o z a to k k a l H eu w ers , A b c o u v e r  k o rá b b i t a 
n u lm á n y a ira  tá m a s z k o d v a , szám o s p é ld á t  is  b e m u ta tv a .  
S z á m ítá s i k é p le te t  v e z e t b e  a  C h v o rin o ff-sz ab á ly  
a la p já n .

D ufty N . F .:  A savanyú elektroacél kémiája-
F o u n d ry  1954. o k t.  120— 125. old.

A  ta n u lm á n y  ré sz le te se n  tá rg y a l ja  a  k ü lö n b ö ző  
s a la k o k a t,  a z o k  re a k c ió it ,  a  k a rb o n  k ié g é sé t és a  v a s 
o x id  e llen ő rzé s t. A  te c h n o ló g ia  sz ig o rú  b e ta r tá s á v a l  a  
m inőség i k ö v e te lm é n y e k  e lé rh e tő k .

6. Vas- és tem peröntészet term ékei

Barbero M ., Fortino I).: Az öntöttvas szövetszer 
kezetét m eghatározó tényezők. 21. N e m z e tk ö z i Ö n 
té s z e ti  K o n g re sszu s , F iren ze , 1954. 5. sz. e lő ad á s  (16 o ld .)

R é sz le te s  összefog la ló  is m e r te té s  k ü lö n ö se n  a  tú l-  
h e v íté s ró l és  a  m ó d o s ító  a n y a g o k ró l (k ü lö n -k ü lö n  és 
eg y m ássa l k ev e rv e ) , fő leg  az  a m o rf  g ra f itró l. S zám os 
m ik ro fe lv é te l.

Bertolani G., Demicheli W. Longarelti C Bázisos 
bélésű kupoló kem encével előállított ö. v. kokillák
21. N e m z e tk ö z i Ö n té z z e ti K o n g re sszu s , F iren ze , 1954. 
2 0 . sz . e lő a d á s  8 . o ld .

K ü lö n b ö ző  ö s sz e té te lű  ö n tö t tv a s a k k a l  u g y a n o ly a n , 
s ő t  jo b b  e re d m é n y e k  é rh e tő k  el, m in t  s a v a n y ú  bélésse l. 
M e g á lla p íto t tá k  az  a lk a lm a z h a tó s á g  leh e tő ség e it.

Tim merbeil H A gg. ö. v., m int m echanikai, 
hő- és vegyihatásoknak kitett öntvények anyaga. 
G iesserei, 1955. ja n . 6 . 1. sz . 7— 15. o ld .

A  gg. öv . sz ö v e tsz e rk e z e té t és m e c h n a ik a i t u l a j 
d o n s á g a it  hő k eze lésse l v á l to z ta tn i  le h e t. 6 ,44%  Si 
t a r t a lm ú  gg. öv . 1000°-on s z a b a d  le v eg ő n  v a ló  96 ó rás  
s z á r í tá s  u tá n  is  re v e m e n te s  és n a g y  k em én y ség e  
e llen é re  is fo rg á c so lh a tó , szem b en  az  e g y é b  tű z á lló  
ö tv ö z e te k k e l szem b en .

Oelsen W ., K . Roesch, E . Wendel: A fehér teniper- 
öntvény grafitosodása, különös tekintettel a S és Mn 
tartalom ra. G iessere i T ec h n . W issensch . B e ih e fte , 1954. 
dec . 14. sz . 735— 744. o ld .

Gassner W .: Papírgyártógépek hengereinek elő 
állítása szürkeöntödében. G iessere ip rax is , 1955. (73) 
ja n . 10. 1. sz. 7— 10. old.

Jäger C.: K éregképződés és a n n a k  oka az  acé lm ű i 
k o k illák  g y á r tá sa k o r . G ie s se r e ip r a x is , 1 9 5 5 . (7 3 ) fe b r .  
10. 3 . s z . 5 2 — 5 3 . o ld .

De S y  A . Foulon J .:  Az eu tek to id o s  fe r r i t  te rv 
szerű  k iküszöbö lése . 2 1 . N e m z e tk ö z i  Ö n té s z e t i  K o n g 
r e s s z u s , F ir e n z e , 1 9 5 4 . 7 . sz . e lő a d á s . 21 o ld .

K iin d u lá s i  a la p a n y a g  : 7 0 — 9 0 %  s z a b a d  fe r r ite t
ta r ta lm a z ó  h ő k e z e le t le n  ö v .  C é l:  1 0 0 % -b a n  p e r li te s ,  
s z a b a d  k a r b id o k b ó l m e n t e s  s z ö v e t s z e r k e z e t  e lé r é se .  
A  k ís é r le te k  e r e d m é n y e  : S n  m á r  n y o m o k b a n  is , C u  
k is  m é r té k ű  a d a g o lá s o k b a n  is  e le g e n d ő  a  k i t ű z ö t t  c é l  
e lé r é sé r e , M n  é s  N i  a d a g o lá s o k  n e m  v e z e t n e k  e r e d 
m é n y h e z .

Jory E . J A feh é rv a s  h ideg repedése . F o u n d r y
1 9 5 4 . á p r . 122— 129 , 2 6 6 — 2 6 8 . o ld .

A  t e m p e r ö n tv é n y e k  h id e g r e p e d é s e in e k  is m e r te 
té s e .  A  r e p e d é s e k  e lk e r ü lé se  c é ljá b ó l m á r  a z  ö n t v é n y  
te r v e z é s e k o r , a  fa lv a s ta g s á g o k  m e g v á la s z tá s á n á l  é s  a  
b e ö m lő r e n d sz e r  k ik é p z é s é n é l  f ig y e le m m e l k e l l  le n n i .  
A  m e le g r e p e d é se k  e lk e r ü lh e tő k , h a  a z  ö n t v é n y e k e t  k ö z 
v e t le n ü l  ö n té s  u t á n  e g y  6 0 0  C °-ra  f ű t ö t t  k e m e n c é b e n  
f e s z ü lt  s é g te le n ít j  ü k .

Alison F . H ., Peterson C. E .: Ö n tö tt h en g e rm ű i 
h en g e rek  k o rsze rű  g y á r tá sa  és fe lh a sz n á lá sa . I r o n  a n d  
s t e e l  e n g in e e r , 1 9 5 4 . d e c . 68— 7 7 . o ld .

K é r e g - , a c é l- , é s  ö v .  h e n g e r e k  fo r m á z á s a  é s  ö n té s i  
e ljá r á so k  is m e r te té s e . —  H ő k e z e lé s i  é s  m in ő s é g i  e lő 
ír á so k . —  A  g . g r a f i to s  é s  k ü lö n b ö z ő  ö t v ö z e t ű  h e n g e r e k  
tá r g y a lá s a .

Zelenszkij D . T Az ö n tö ttv a s  vegyi ö ssz e té te lé 
n ek  befo lyása  fé k tu sk ó k  k o p ásá lló ság á ra . L it .p r o iz v .
195 5 . 2. s z . 7— 10. o ld .

A  k o p á s á l ló  é s  18 7 — 2 2 9  B r in e l l  k e m é n y s é g ű  f é k 
tu s k ó k  ö n té s é h e z  a  k ö v e tk e z ő  ö s s z e té t e lű  ö n t ö t t v a s  
h a s z n á la t o s :  3 ,0 — 3 ,4 %  C, 0 ,7 — 1 ,2 %  S i, 1 ,3 — 2,0 %  
M n, 0 ,2 — 0 ,4 %  P , m a x . 0 ,2 %  S. (C +  S i  =  4 ,0 — 4 ,3 % ,  
M n : S i = l , 7 % . )  A  fé m e s  a la p a n y a g  f in o m la m e llá s  
p e r li tb ő l  é s  m a x . 15%  s z a b a d  c e m e n t itb ő l  á lljo n . A  g r a f i t 
z á r v á n y o k  m a g a s s á g a  k ö z e p e s , e lo s z lá s u k  e g y e n le t e s  
le g y e n . K id o lg o z t á k  a  fé k p o fá k n a k  a c é lö n tő fo r m á k b a n  
tö r té n ő  ö n té s i  t e c h n o ló g iá já t  is .

Sapoval I . M .: K é tré te g ű  k é re g h e n g e re k  e lő á ll ítá 
s á n a k  szov je t ta p a s z ta la ta i.  L it .  p r o iz v . 1 9 5 5 . 2 . sz .  
22— 2 4 . o ld .

T ö r té n e t i  á t t e k in t é s t  a d  a z  o r o sz  é s  s z o v j e t  k é t 
r é te g ű  k é r e g ö n té s ű  h e n g e r e k  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  
fe j lő d é sé r ő l . I s m e r t e t i  a  k o r sz e r ű  k e m é n y k é r g ű  é s  l á g y 
m a g ú  h e n g e r e k  ö n té s é r e  s z o lg á ló  ö n t ö t t v a s a k  t á j é k o z 
t a t ó  ö s s z e t é t e lé t  é s  k ö r v o n a la z z a  a  k o r sz e r ű  te c h n o ló 
g iá t  is .

7. A cé lö n tésze t te rm é k e i

H őálló  acé lö n tv én y . G ie s se r e ip r a x is , 1 9 5 5 . ja n . 25 .
2 . sz . 3 4 . o ld .

Já n d y  G.: G épelem ek ö n té s te ch n ik a ila g  helyes sz e r 
k esztése k ü lö n ö s  te k in te tte l  az  aeé lö n tv én y e k re . Ö n tö d e .
3 . s z . 1 9 5 5 . m á r c . 4 7 — 5 4 . o ld .

Á lta lá n o s  ö s s z e fo g la ló  is m e r te t é s ,  k ü lö n ö s  t e k in 
t e t t e l  a z  a c é lö n t v é n y e k  m ó d o s íto t t ,  i l l e t v e  n a g y s z i lá r d 
s á g ú  ö v .  ö n t v é n y e k k e l  v a ló  h e ly e t t e s í th e tő s é g é n e k  
j e le n tő s é g é r e .

H errmann R. H .: M ére tp o n to sság  a  280 m m -cs 
tü zé rség i lövedék  ö n té sek o r. F o u n d r y  1 9 5 4 . jú l. 9 6 — 99, 
2 3 4 — 2 3 7 . o ld .

H a v i  1 5 0 0  d b  lö v e d é k e t  k é s z í tő  a c é lö n tö d e  is m e r 
t e t é s e .  A  lö v e d é k  h o s s z a  1 2 5 5  m m , s ú ly a  2 32  k g  é s  ö n 
té s é h e z  6 8 0  k g  fo ly é k o n y  f é m  sz ü k s é g e s .

Caine J .  B.: F eszü ltség  és a la k v á lto z á s  szerepe 
m e leg rep ed ésk o r. F o u n d r y  1 9 5 4 . a u g . 76— 7 9 ., 2 3 3 — - 
238 . o ld .

Ö N T Ö D E
Felelős szerkesztő : V ajk  P é te r . —  Felelős k iad ó : Solt Sándor. K ia d ja :  M űszaki K önyvk iadó  B ajcsy -Z silin szky  ú t  22. Telefon: 113-450 

M egjelenik: 400 péld án y b an . —  Szerkesztőség: V I. R u d as László u . 45. —  Telefon: 129-690 
E lő fize tés a  P o sta  K ö zp o n ti H írlap  I ro d a  V álla la tn ál, B u dapest, V., Jó zsef n ád o r-té r  1. T ávb . : 180—850.

E lő fize tési d íj : 24.—  F t. (egész évre) E gyes szám  á ra  : 2.50 F t .  C sekkszám laszám  : 61.254

30312-689/2 - R évai-nyom da B u d ap est V, V adász-u tca  16. (Felelős v eze tő  : N y áry  Dezső)



Országos öntödei Tanácskozás öntöde, 1955. 7. sz. 143

vasöntödéjében készülnek a nyers formában gyár
tott legnagyobb öntvények. A Vörös Csillag Trak
torgyár új acélöntödéjében felépített szárítókemen
cét már évek óta nem is fűtötték be, mert minden 
öntvény nyers formában készül.“ — „Szerszám- 
gépgyártásunk fejlődésének alapvető kérdése volt, 
hogy közepes, sőt nagyobb öntvényeket is sorozat- 
gyártásban, nyersformázással készítsünk. Ezt a 
nálunk új technológiát első ízben a Rákosi Mátyás 
Művek Vasöntödéjében alkalmazták.“

„Az újabb technológiai eljárások közül hatá
rozott eredményeink vannak héjformázás és a pre
cíziós öntés alkalmazása terén. Öntödéinkben mind
inkább elterjedt a nyersformázásnál a megmun
kált, lemezből sajtolt és pontosan illesztett szek
rények alkalmazása. Ezzel jelentősen növelni le 
het az öntvények pontosságát, csökkenteni a rá
hagyások mértékét és az öntvények tolódottságá- 
ból eredő selejtet. A formaszekrények gondos elő
készítése, előre megfontolt, tervszerinti gyártása 
és megfelelő karbantartása jelentős mértékben 
csökkenti az önköltséget és ezért sokkal több gon
dot kell fordítani reá. Hogy a gondosabb munkára 
ezen a téren is milyen szükség van, azt világosan 
mutatja a MÁVAG Mozdony- és Gépgyár vas
öntödéjének példája. Igen nagy összeget fordítot
tak az utóbbi időben a lemezformaszekrények 
gyártására. Az öntöde vezetői sokáig tanulmá
nyozták az elkészítési módokat, sőt maguk is ta 
nították a formaszekrények helyes ismeretét. 
A MÁVAG-ban hosszú időt töltött Krcmaf cseh
szlovák szakember, aki rendelkezésre bocsátotta 
a jól bevált formaszekrény típusok vázlatát. Mind
ezek ellenére a formaszekrények régi módon, hely
telen füllel készültek el. A csaplyukakat a szek
rény mindkét oldalán körszelvényűre készítették 
és így a formaszekrény elhúzódása esetén a veze
tés már pontatlanná vált.“

„A 3070. minisztériumi utasítás előírta az 
eddig kidolgozott művelettervek technológiai, el
lenőrzési utasítások felülvizsgálatát és továbbiak 
készítését. Az utasítás e rendelkezéseinek az ön
tödék nagyrésze csupán formailag tett eleget és 
nem is ért el lemérhető eredményeket. Ennek kö
vetkeztében a technológia fejlesztésében nem ala
kult ki határozott és egységes irány. Az öntödék 
a meglévő technológiai adottságaikat egyenetle
nül és hiányosan használják ki. Gyakori következ
ménye ennek azután az, hogy ugyanazt az önt
vényt különböző öntödék indokolatlanul is más
más technológiával gyártják.“

„A technológia fejlesztése terén tehát — a 
hibák ellenére is — határozott eredményeink van
nak és tovább kell járnunk lankadatlanul a fej
lesztés útját. Ez jelenti előrehaladásunk egyik leg
nagyobb biztosítékát. Tudományos intézeteirik, 
ezek között is elsősorban a Vasipari Kutató Inté
zet eddig is nagy segítséget nyújtott az új techno
lógiák meghonosítása terén, a jövőben még na
gyobb és még eredményesebb munkára van szük
ség. Azt kérjük és azt várjuk tudományos inté
zeteinktől, hogy az élettel nagyobb kapcsolatot 
tartva a helyszínen, az öntödékben tanulmányoz
zák az e téren mutatkozó szükségleteket, tárják 
fel a fejlődés gátját képező nehézségeket és újabb

eljárásaikkal segítsenek a nehézségek leküzdé
sében.“

„A nagymérvű selejtkeletkezés harmadik, de 
nem utolsó tényezőjeként említem az öntödéink 
többségében fennálló rendetlenséget. A rendetlen
ség amellett, hogy súlyos balesetek okozója lehet, 
gátolja a zavarmentes munkát, végső soron az 
önköltség emelkedéséhez vezet.“

Az üzemi rendre több példát említve megál
lapította : „Az elkövetkező igen nagy feladatunk, 
hogy az eddigi sok szóbeszéd helyett a valóságban 
is teremtsük meg a jó munka egyik igen fontos 
előfeltételét : a rendet és tisztaságot üzemeink
ben.“

Zsofinyecz elvtárs a továbbiakban a meg
munkálás közben jelentkező selejtről beszélve 
megállapította, hogy az az 1952. évihez ké 
pest 1954-ben növekedett, ami csak 1954-ben 
50 millió forint értéket képviselt és akadályozta 
az üzemek tervteljesítését. A fehér selejt okát a 
műszaki előkészítés hiányosságában és a helytelen 
olvasztási körülményekben határozta meg.

Külön beszélt az öntvények külalakjáról, s az 
ezzel szorosan összefüggő forma kialakításról, an
nak minőségéről. Megállapította, hogy a múltban 
az öntők mintegy 80 darabból álló kézi szerszá
mot használtak, ma viszont alig 3—4-et és főleg 
saját ujjaikat.

A selejt okainak analízisét az öntödei alap- 
és segédanyagok szempontjából vizsgálva megálla
pította, hogy : „kétségtelen tény, hogy ezen a 
téren még igen sok nehézséggel küzdünk. Zökke
nők az anyagellátásban igenis vannak. De ugyan
akkor pillanatra se felejtsük el azt, hogy az anyag- 
ellátás megjavítása nem kis mértékben éppen az 
öntödék jobb munkáján múlik. Köztudomású, 
hogy az öntödei alap- és segédanyagok nagy részét 
import útján szerezzük be. Ahhoz, hogy ezeket az 
anyagokat pontosan időben, megfelelő minőség
ben kaphassuk, az szükséges, hogy elsősorban az 
öntödék pontosan időre, megfelelő minőségben 
tegyenek eleget kötelezettségeiknek.“

„Súlyos hibák mutatkoznak öntödéinkben a 
rendelkezésre álló anyag felhasználásával, gazdál
kodásával kapcsolatosan is. Nem egy helyen úgy 
kezelik az anyagot, mintha abból annyi lenne, 
amennyit csak akarunk. Nem ismerték fel még 
mindenütt, hogy az anyagtakarékosság az önkölt
ség csökkentésének elsőrendű tényezője az öntö
dékben.“

Az anyagpazarlásra jellemző példákat fel
sorolva (túlméretezett felöntések használata, a 
túlzott homokfogyasztás, a felesleges olvasztó
koksz adagolás stb.) felhívta az öntödei dolgozók 
figyelmét az anyaggal és villamosenergiával való 
takarékosság népgazdasági fontosságára. Majd így 
folytatta :

„Ahhoz, hogy az eddiginél nagyobb lépésben 
tudjunk előrehaladni, ahhoz, hogy maradéktalanul 
eleget tudjunk tenni feladatainknak, az szükséges, 
hogy megjavítsuk végre a vezetés színvonalát. Olyan 
vezetőkre van szükségünk, akik minden tekintet
ben hivatásuk magaslatán állanak. Olyan veze
tőkre van szükségünk, akik nemcsak azt tekintik 
feladatuknak, hogy a tervet mennyiségileg, bár
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milyen áron teljesítsék, hanem azt, hogy a felada
tok teljesítése és minden részletéhen való teljesí
tése a dolgozó magyar nép felemelkedésének ügyét 
szolgálja.“

Zsofinyecz elvtárs megállapította a továbbiak
ban, hogy az öntödékre háruló feladatok minél 
jobb végrehajtása érdekében sokkal többet kell 
törődni a dolgozók szakmai fejlődésével, meg kell 
javítani az öntő technikumi oktatás rendszerét 
Biztosítani kell az öntödei dolgozók munka- és 
egészségvédelmét, amelyre kormányzatunk minden 
anyagi lehetőséget meg is ad.

Az öntödei beruházásokkal kapcsolatban meg
állapította, hogy : „számos rekonstrukció és új 
létesítmény építését, berendezését nem fejeztük 
be teljesen. Tény az, hogy ezen a téren is történtek 
hibák. Az öntödék szervezésében elkövetett hibák 
nagymértékben hozzájárultak ahhoz, hogy a be
ruházások megvalósítása elakadt, vagy nem a ter
vezett módon történt. Tervező intézeteink gyakor
latlanságán kívül hiba volt az is, hogy az igazgató
ságok, vállalatok, sőt az üzemek sem tűzték ki 
pontosan a fejlesztések és beruházások célját tech
nológiai szinten. Ezeken a hibákon feltétlenül ja
vítani kell és javítani fogunk. Az országos beru
házásokon kívül azonban az öntödék vezetői he
lyes, önálló és bátor kezdeményezése nagymérték
ben segíthetne az öntödék szűk keresztmetszetei
nek megszüntetésében. A meglévő berendezések 
ésszerűbb csoportosítása, megfelelő felszerszámo- 
zása és kiegészítése lehetőséget nyújt az öntödei 
termelés javítására. A vállalatok a Nemzeti Bank
tól egy-két évi lejáratú kölcsönt vehetne«, igénybe, 
csupán élni kell ezzel a lehetőséggel. Ezt az utat 
járta — például — a győri Öntöde- és Kovácsoló
gyár, a MÁVAG, vagy az Üjpesti Vasöntöde veze
tősége.“

Külön foglalkozott az öntödei gépi berende
zések nem megfelelő kihasználásával és a meglévő 
homokröpítő és megfúvógépek évek óta húzódó 
üzembehelyezésével. Ezzel egyidőben hangsú
lyozta az öntödei TMK szervezetek munkája meg
javításának szükségességét is.

Az öntödék között folyó munkaversennyel 
kapcsolatban rámutatott annak hibáira, hogy sok 
helyen adminisztratív jellegű a verseny, ami aka
dályozza a verseny kiszélesedését. A verseny kér
désével sokkal többet kell a minisztériumnak és az 
üzemek műszaki és termelési osztályainak foglal
kozniuk. A sztahanovista szint és a „szakma ki
váló dolgozója“ cím elnyeréséért folyó versenyt 
jobban ki kell szélesíteni, mert eddig csak 30 ön
tödei dolgozó részesült az utóbbi kitüntetésben.

„Fel kell figyelni“ — mondotta — „az Üj
pesti Vasöntöde, a Láng Gépgyár vasöntödéje, a 
Wilhelm Pieck Vagon- és Gépgyár acélöntödéje 
dolgozóinak munkájára, amellyel elérték, hogy 
üzemeik győztesen kerüljenek ki az öntödei ver
senyből.“

Zsofinyecz elvtárs foglalkozott a miniszté
rium és az iparági igazgatóságok munkájának meg
javításával, valamint az öntödék központi irá
nyításának a kérdésével.

A legfontosabb teendőket a következőkben 
foglalta össze :

„1. A korábbi rendeletek és határozatok szel
lemében és azokban meghatározott mértékben a 
minimumra kell leszorítani az öntödei selejtet. Ezt 
a feladatot — amelynek megoldása nélkül előre
haladni nem tudunk — csak becsületes, fegyelme
zett, az öntödei dolgozók tradícióihoz méltó mun
kával lehet végrehajtani. Elengedhetetlen a tech
nológia szigorú betartása, a szerszámok haszná
lata, az előírt műveletek elvégzése. Minden ön
tödei vezető, műszaki és fizikai dolgozó tartsa 
szívügyének, mindennapos feladatának az öntödei 
selejttel, a selejtokok felderítésével és megszün
tetésével való foglalkozást.

2 . Rendet és tisztaságot kell teremteni üze
meinkben. A rend azonnali megteremtésével ja
vítjuk dolgozóink munkakörülményeit, csökkent
jük a baleseti veszélyt, anyagot, munkát, fárad
ságot takarítunk meg. A tiszta, rendezett üzem
ben könnyebben, biztonságosabban és vidámab
ban megy a munka. Fel kell éleszteni üzemeinkben 
a Vorosin-mozgalmat és ennek eredményeit az 
öntödei verseny értékelésénél figyelembe kell 
venni.

3. Az előttünk álló nagyobb feladatokat csak 
akkor tudjuk maradék nélkül megoldani, ha foko
zatosan továbbfejlesztjük az öntödei dolgozók 
szakmai, elméleti tudását. Ezért öntödei üzemeink
ben ki kell építeni, meg kell erősíteni a belső szak
oktatás rendszerét, biztosítani kell a lehetőségeket 
arra, hogy minden öntödei dolgozó tovább képez
hesse magát.

4. Azonnali intézkedéseket kell foganatosí
tani annak érdekében, hogy a párt Központi Veze
tősége márciusi határozatában megszabott mér
tékben emelkedjék a munka termelékenysége és csök
kenjen az öntvények önköltsége. Erre vonatkozó át
fogó intézkedési tervet kell kidolgozni, ha ilyennel 
még nem rendelkeznek. Minden öntödei vezető 
saját személyében köteles naponként foglalkozni 
azokkal a problémákkal, amelyek kihatással van 
nak az önköltség és a termelékenység alakulására. 
Hónapról hónapra rendszeresen elemezni kell az 
önköltség alakulását és végre kell hajtani a mű
szaki értékelést azért, hogy hatásos intézkedéseket 
lehessen tenni a selejt további nagymérvű csök
kentésére.

5. Meg kell valósítani öntödéinkben a rendel
kezésre bocsátott anyaggal való legtakarékosabb 
gazdálkodást. Ennek érdekében az év végéig foko
zatosan felül kell vizsgálni és ki kell egészíteni a 
már kidolgozott anyagnormákat, az anyagnormák 
felállítását, kidolgozását tovább kell folytatni és 
biztosítani azok azonnali érvényrejutását.

6 . Valamennyi öntödében felül kell vizsgálni 
a rendelkezésre álló gépek kihasználási fokát és 
megfelelő átcsoportosítással biztosítani kell azok 
használatát. Ezt a munkát a minisztérium illeté
kes osztályai, a termelési és a műszaki főosztály 
irányítsa és ellenőrizze.

7. A munka termelékenységének növelése, 
az önköltség csökkentése, a műszaki kultúra széle
sítése érdekében fokozatosan alkalmazni kell a 
már ismert és eddig nem használt technológiákat. 
Különös gondot kell fordítani a szovjet szakembe
rek által javasolt tanácsok, technológiák, mód
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szerek alkalmazására. Minden öntödei vezető 
tartsa elsőrendű feladatának a dolgozók kezdemé
nyezéseivel való hatékony foglalkozást, gondos
kodjék arról, hogy a javasolt és elfogadott újítá
sokat alkalmazzák és használatukat kiterjesszék.

A minisztérium műszaki főosztálya gondos
kodjék a bevált technológiák, újítások és módsze
rek széleskörű alkalmazásáról és újak kidolgozá
sáról.

A vállalatok vezetői vegyék igénybe a rövi- 
debb-hosszabb időre nyújtható kölcsönök lehető
ségét és használják fel kisberuházások, kisgépe- 
sítések megvalósítására, javítsák ezzel az öntödék 
belső anyagmozgatását és teremtsék meg az is
mert technológiák használatának anyagi felté
telét.

A korszerű technológiák alkalmazásával, a 
munka termelékenységén és az önköltség csökken
tésén keresztül emelkedik a dolgozók életszínvo
nala, növekszik a teljesítménye és a közvetlen 
keresete, bére.

8 . Az öntödék vezetői gondoskodjanak a 
tervekben biztosított munkavédelmi, szociális és 
kulturális beruházások megvalósításáról. A leg
messzebbmenőkig gondoskodjanak a dolgozók 
testi épségének, egészségének megóvásáról. Az 
üzemvezetők, művezetők személyükben felelősek 
az e téren elkövetett mindennemű hanyagságért, 
rendellenességért.

9. Biztosítani kell a szocialista munkaver
seny továbbszélesedésének feltételeit. Meg kell 
ismertetni a dolgozókkal a fennálló problémákat, 
hogy a verseny segítségével meg tudják azokat 
oldani. Minden vezető úgy tekintse a munkaver
sennyel való aktív foglalkozást, mint a terv mara
déktalan teljesítésének, túlteljesítésének, a kol
lektíva életkörülményei közvetlen javításának, 
előrehaladásunknak egyik legfontosabb biztosí
tékát.

10. E feladatok végrehajtásával már egyma
gában is javul a vezetés színvonala, de a vezetés 
módszereinek állandó javításáról a rendelkezésre 
álló gazdag tapasztalatok alkalmazásával gondos
kodni kell. A jó vezetőt mindenben támogatják és 
megbecsülik a tervek végrehajtói, az öntudatos 
dolgozók tömegei.“

I
H O Z Z Á S Z Ó L Á S O K

F rank László (K G M  T erv ező  I ro d a ) .  A z ö n tö d é k  
k o m p le x  g ép e s íté sé t is m e r te t te .

K á lm á n  Lajos (R . M. V as- és F é m m ű v e k , Ö n tö d e- 
g y á r  fő m e ta llu rg u s a ) . A z ö n tö d é k  k ö z p o n ti i r á n y í tá s á 
v a l  és az  ö n tö d e i k u ta tá s s a l  k a p c s o la tb a n  a  k ö v e tk e z ő 
k e t  m o n d o tta  :

S o k an  f e lv e tik  az  1962-ben  m e g s z ü n te te t t  K G M  
Ö n tö d e i O sz tá ly  v is s z a á ll í tá s á n a k  szükségességé t. E z  a  
k ö z p o n ti  sz e rv  so k  se g ítsé g e t n y ú j t o t t  ö n tö d é in k n e k , de 
sz e rv ez e tileg  n e m  k a p c s o ló d o tt  m egfelelő  m ó d o n  a  m i 
n is z té r iu m  a p p a rá tu s á b a ,  k e re sz te z te  az  ip a rá g a k  és 
e lv i fő o sz tá ly o k  m u n k á já t .  A z ü z e m e k  n e m  ta r to z ta k  
k ö z v e tle n ü l h o zzá , e z é r t  u ta s í tá s t  c sak  az  ip a rá g o n  k e 
r e s z tü l, v a g y  a z t  m e g k e rü lv e  t u d o t t  ad n i. A z ip a rá g a k  
n e m  re n d e lk e z te k  m e leg ü zem i sz ak e m b erek k e l, e z é r t a  
s z a k k é rd é se k e t az  ö n tö d e i o s z tá ly ra  b íz tá k  és az  ö n tö 
d é k e t c s a k  fé lig -m ed d ig  é re z té k  s a já t ju k n a k .  M ivel 
i ly e n  sz e rv e z e tb e n  az  ö n tö d e i o sz tá ly  eszk ö zö k  h iá n y á 
b a n  in té z k e d é se it h iá n y o sa n , v a g y  e g y á lta lá n  n em  tu d ta  
V ég reh a jtan i, fe lo sz la tá sa  id ő sz e rű  és h e ly es  v o lt.

A  fe lo sz la tá s  a z o n b a n  n e m  az  e z t  e lren d e lő  k o llé 
g iu m i h a tá r o z a t  s z e r in t  tö r t é n t  m eg . A z egyes fő o sz tá 
ly o k  és ip a rá g a k  n e m  v e t té k  á t  a z o k a t  a  fu n k c ió k a t, 
a m e ly e k  b iz to s í th a t tá k  v o ln a  az  ö n tö d é k  he ly es  i r á n y í 
t á s á t .  A  k é rd é s  m e g o ld ása  a z o n b a n  n e m  a  rég i ö n tö d e i 
o sz tá ly  v is s z a á llí tá sa . H á ro m  leh e tség es  m ó d o z a to t 
s z e re tn é k  p á r  sz ó v a l v ázo ln i. A z első : öntödei iparág, 
a h o v á  ip a rá g i sz e rv e z e tb e n  ta r to z n a k  a  tis z tá n , v ag y  
d ö n tő  m é r té k b e n  ö n tö d e i je lle g ű  v á l la la to k . E z  a  m e g 
o ld á s  a  N é m e t D e m o k ra tik u s  K ö z tá rs a s á g b a n  jó l 
b e v á lt.

M ásik  k ö z p o n ti i r á n y í tó  sz e rv  le h e tn e  a  K G M  
m in isz te ré n e k  k ö z v e tle n  fe lü g y e le te  a lá  ta r to z ó  Öntödei 
Titkárság  lé te s íté se .

H a rm a d ik  m e g o ld á s t a z  Ö n tö d e i O s z tá ly t fe lo sz 
la tó  k o llé g iu m i h a tá r o z a t  h e ly es  v é g re h a jtá s a  a d n á . 
E  m eg o ld ás  m e g v a ló s ítá s a  e se té n  lé tre  k e ll  h o zn i a  K G M  
h id e g ü ze m i fő te c h n o ló g u sá v a l eg y e n ra n g ú  fömetallur- 
gusi hatáskört, a h o g y  ez a  S z o v je tu n ió b a n  is  jó l b e v á lt .

H ru s c so v  e lv tá r s  a  n a p o k b a n  e lm o n d o tt  b eszéd é 
b e n  is  fo g la lk o z ik  az  ö n tö d é k  szervezési k érdése ive l. 
E l í té l i  a  m in d e n á ro n  e rő sz a k o lt ip a rá g i v a g y  v á l la la ti  
v e r t ik a l i tá s  é rd e k é b e n  f e n n ta r to t t ,  c sak  a  sz ű k  v á l la la ti  
s z e m p o n to k a t szem  e lő t t  ta r tó ,  g y a k ra n  g a z d a s á g ta la 
n u l  do lgozó  ö n tö d é k  ü z e m é t. H e ly e tte  o ly a n  ö n tö d é k  
lé tr e h o z á s á t  v a g y  fe jle sz té sé t ja v a so lja , a m e ly e k  egyes 
fe lh a szn á ló  fö ld ra jz i te rü le te k  ig é n y e it f e j le t te b b  m ű 
sz a k i sz in te n , a  s z ű k  ü ze m in é l n a g y o b b  p e rs p e k tív á b a n  
g o n d o lk o z v a , jo b b a n  g ép es ítv e , t e h á t  g az d a sá g o sa b b a n  
tu d já k  e l lá tn i.  N em  k ív á n ju k  h a z a i ip a ru n k  m é re te i t  
v a g y  fe jle t ts é g é t a  S z o v je tu n ió é v a l eg y  sz in tre  hozn i, 
de  tö b b  te rü le te n  a lk a lm a z h a tn á n k  a  H ru s c so v  e lv tá r s  
á l ta l  ja v a s o l t  m e g o ld ás t, a m i s z in té n  szükségessé  te sz i 
v a la m ily e n  k ö z p o n ti  ö n tö d e i ir á n y í tó  sz e rv  lé tre h o z á s á t  
h a z a i v is z o n y la tb a n .

K ü lö n  sz e re tn é k  b eszé ln i az  ö n tö d e i k u ta tá s o k ró l.  
Ü ze m e in k n e k  n a g y  se g ítsé g e t n y ú j to t t  a  V a s ip a r i K u 
t a tó  I n té z e t  Ö n tö d e i O sz tá ly a . E z  le v e t te  a  k u ta tá s  
m u n k á já t  és g o n d já t  a z  ö n tö d é k rő l, a m e ly e k  k ö z v e tle n  
te rm e lé s i fe la d a to k k a l fo g la lk o zn ak . A  m ú l t  év b e n  az 
ö n tö d e i k u t a t á s t  k e t té v á la s z to t tá k  és a  fo rm á zó  és m a g 
k ö tő  a n y a g o k  k u ta tá s á t  a  H o m o k e lő k ész ítő  V á lla la th o z  
h e ly e z té k . A  H o m o k e lő k ész ítő  V á lla la t a z o n b a n  n e m  
k a p t a  m eg  a  m egfe le lő  se g ítsé g e t és ezze l m a g y a rá z h a tó , 
h o g y  fo rm á zó  h o m o k o k  és m a g k ö tő a n y a g o k  k u ta tá s a  
n e m  m u ta t  fe jlő d és t.

A  sze rv ezési k é rd é se k k e l k a p c s o la tb a n  jav as lo m , 
h o g y  a  K G M  k o llé g iu m  tű z z e  n a p ire n d re  az  ö n tö d é k  
k ö z p o n ti i r á n y í tá s á n a k  k é rd é s é t  és b iz to s íts a  az  ö n tö 
d ék  ip a r i  je len tő ség é n ek  m egfelelő  k ia la k í tá s á t ,  to v á b b á  
az  ö n tö d e i k u ta tá s  eg y ség esíté sén ek  a  k é rd é s é t is.

Steták M ihá ly  (A n g y a lfö ld i V asö n tö d e). A  f ia ta lo k  
k ép zésév e l k a p c s o la tb a n  ja v a s o l ta ,  h o g y  az  M T H -va l- 
közösen  d o lg o z za n ak  k i egy , az  ö n tö d e i ig é n y e k n e k  m e g 
felelő  o k ta tá s i  te rv e t .  M egem líti, h o g y  a  fém ö n tö d é k k e l 
n e m  fo g la lk o z o tt a  b eszám oló , p e d ig  n é p g a z d a sá g u n k 
n a k  ig en  fo n to s  ü ze m e i az o k  is. J a v a s o lja ,  h o g y  az  ö n tő 
s z e rsz á m o k ra  v o n a tk o z ó  s z a b v á n y o k a t v iz sg á ljá k  felü l.

Szilágyi Levente (N e h éz sze rszám g ép g y á r D ió s 
győ r). A z e x p o r t  g é p e k e t g y á r tó  v á l la la t  szem szögéből 
m u ta to t t  r á  az  ö n tv é n y e llá tá s  h ib á ira , s ja v a so lta , h o g y  a  
s e le jtc sö k k e n té s i te rv e k  m e lle t t  a  m inőség  ja v í tá s á r a  is 
n a g y  f ig y e lm e t s z en te lje n ek .

Zsofinyecz Im re  (F é m á ru  és S ze rszám g ép g y ár). 
A  sz e rsz á m g é p ö n tv é n y e k  se lej to k a iv a l , a z  a n y a g e llá tá s  
és tá ro lá s  p ro b lé m á iv a l és a  sz a k m a i u tá n p ó t lá s  k é rd é 
sév e l fo g la lk o z o tt.

Győri József (EM A G ). V élem énye  s z e r in t  a  s e le jt  
fő része  az  ö n tö d é k b e n  a  k a p k o d á sb ó l ad ó d ik . N em  k e ll 
M E O -s az  ö n tö d é b e , h a n e m  az  ö n tő n e k  a  le lk iism ere te  
le g y en  a  M E O -ja .

J ó n a k  lá tn á ,  h a  a  m in tá s  m e s te re k n e k  k ö te le s sé 
g ü k k é  te n n é k , h o g y  a  m in tá k  e lk é sz íté sé t tö b b  m ű sz ak i 
em b e rre l b e szé ljék  m eg.

A  sz e rszá m k érd ésse l k a p c s o la tb a n  b eszé l a rró l, 
h o g y  az  ú j ip a r i  ta n u ló k  is ö -u jjú  W a g n e rre l ta n u ln a k  
do lgozn i. N a g y o n  so k  e s e tb e n  a  f ia t a l  ö n tő ta n u ló k a t  
n e m  k ép e z ik  m egfe le lően  g y a k o r la tila g . Á lta lá b a n  
o ly a n  do lg o zó k  o k ta t já k  az  ip a r i  ta n u ló k a t ,  a k ik  
n e m  é r te n e k  hozzá . A  ta n u ló k  ped ig , h a  lá t já k ,  h o g y  az
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o k ta tó  b iz o n y ta la n  egy  és m ás d o lo g b an , n e m  fig y e ln ek  
r á  és a z  o k ta tá s  e re d m é n y te le n .

M ég eg y  fo n to s  p ro b lé m a  v a n  : az  ö n k ö ltség c sö k 
k e n té s . A  n y e rsa n y a g , m in d  a  h o m o k , m in d  a  v as  m in 
d en  ö n tö d é b e n  k in t  az  u d v a ro n , a  s z a b a d b a n  tá ro l , k i 
v a n  té v e  az  id ő já rá s  v isz o n ta g sá g a in a k . M indenk i jó l 
tu d ja ,  h o g y  d rá g a  dolog b e to n b u n k e re k e t ép íten i, de 
m ég is m eg  k e ll ta lá ln i a  m ó d já t  a n n a k , h o g y  az  a n y a g o 
k a t  b ec sü le te sen  k eze ljü k , h isz  ez az  ö n k ö lts é g c sö k k e n té s  
e g y ik  e lő fe lté te le .

V an  m ég  az  ö n k ö ltség  c sö k k en té sén e k  egy  m á s ik  
n a g y  a k a d á ly a  : a  b ü ro k rá c ia . Ö tta g ú  b r ig á d b a n  d o l 
gozik , m in t  b r ig ád v e ze tő . A z e lszám o lá s  e lő t t  m u n k a 
la p o k a t k e ll k iá llíta n i, a m it  a  M E O -s á l l í t  k i, a z u tá n  m ég 
egy  p á r  h e ly en  fo rd u ln a k  m eg, m ire  ő h o zzá  k e rü l, ad d ig  
m a jd n e m  egy  egész m u n k a n a p ja  e s ik  k i  az  e lszá m o lá s 
sa l. M u n k a v e rse n y b a n  v a n  m á r  év e k  ó ta  ö t ta g ú  b r i 
g á d já v a l e g y ü t t .  D e m in d ig  a z t  h a l lja , h o g y  m ég  tö b b e t, 
m ég  tö b b e t.  J a v a s o lja ,  h o g y  in d í ts a n a k  eg y  o ly a n  
o rszágos v e rse n y t, h o g y  m e ly ik  ö n tö d e  g y á r t  le g k ev e 
seb b  se le jte t.  E z t  ke llene  a z u tá n  rek lá m o zn i és ta p a s z 
ta la tc se re  fo rm á já b a n  a z u tá n  a  to v á b b iak b a n ] m ásh o l 
is m ego ldan i.

V élem énye s z e r in t  a  m ű v e z e tő n e k  c sak  felelőssége 
v an  és n in c s  jo g a . E z t  re n d e le tileg  szab á ly o zn i kellene .

A  n y e rs fo rm á z á s  első h a rc o sa  v o lt  az  E M A G -ban . 
E z  n a g y o n  szép en  in d u l t  ad d ig , am íg  v a la k i n e m  ú j í 
t o t t a  m eg. J ó  a  s z in te tik u s  h o m o k , de  e z t  t is z tá n  k e ll 
ta r ta n i .  A  fo rm a sz e k ré n y e k  k é rd ése  is  m eg o ld ás ra  v á r. 
V a n n a k  o ly a n  ro ssz  s z e k ré n y te rv e z e te k , ah o l lev eg ő 
ly u k  n in cs .

A  m a g a  és ö t ta g ú  b r ig á d ja  n e v é b e n  íg é re te t  tesz, 
h o g y  a  to v á b b ia k b a n  is  le lk iism ere tesen  fo g ja  tá m o 
g a tn i  az  i t t  e lh a n g z o tt  p ro b lé m á k  m eg o ld ásá t.

Csiszár M iklós  (M Á V A G ). A z ö n tö d é k  je len leg i 
p ro b lé m á it a  k ö v e tk e z ő k b e n  fo g la lja  össze :

A  te rm e lé k en y sé g  em elésén ek  eg y ik  le g fo n to sab b  
e lő fe lté te le  a  bőséges formázó terület. H o g y  az  ö n tő  m u n 
k á j á t  m egfelelő  rö v id  id ő  a l a t t  tu d ja  elvégezn i, s z ü k 
séges a  m egfelelő  n a g y s á g ú  ö n tő - te rü le t.  A  h á ro m é v es  
te rv b e n  az  ö n tö d é k re  s z á n t b e ru h á z á s o k  e lő irá n y z o tt 
ö sszegének  csak  fe lé t h a s z n á l tá k  fe l, u g y a n a k k o r  az  e lő 
i r á n y z o tt  te rm e lé s t m a jd n e m  e lé r ték . E b b ő l k ö v e tk e z ő 
leg  az  ö n tö d é k b e n  tú lz sú fo ltsá g  v a n . A  k ü lfö ld i ö n tö 
d ék b e n  á t la g  egy  ö n tő re  22— 28 m 2 fo rm ázó  te rü le t  ju t ,  
m íg  m a g y a ro rsz á g i v is z o n y la tb a n  3— 7 m 2.

A  te rm e lé k en y sé g  em elésének  első  fe lté te le  a  t e r ü 
le tn ö v e lés , a m e ly  ú g y  v a ló s íta n d ó  m eg, h o g y  az  edd ig  
félig  k észen  lévő  ö n tö d é k e t k e ll  b e fe jez n i és ü ze m b e 
h e lyezn i.

M ásod ik  fe lté te le  a  te rm e lé k en y sé g  em elésének  a  
szakemberek továbbképzése. Je le n le g  n em csa k  ö n tő in k  
n e m  ta n u ln a k  és k ép e z ik  m a g u k a t  to v á b b , h a n e m  m ű 
v e z e tő in k  sem , n e m  beszé lve  a  m é rn ö k ö k rő l. K o rm á n y 
z a tu n k  e b b e n  a  te k in te tb e n  n e m  s z ű k -m a rk ú  és m in d e n  
á ld o z a to t  m eghoz . S a jn o s  B u d a p e s te n  to v á b b k é p z é s  
n in cs , v id é k e n  v isz o n t szép en  fe jlő d ik  és e re d m én y e i is  
v a n n a k .

E z  az  á lla n d ó  k ib ú v ó  k á d e re in k  részé rő l a z é r t  v an , 
m e r t  h iv a tk o z n a k  n a g y  e lfo g la lts á g u k ra , é r te k ez le tek re , 
p á r t-  és eg y éb  ren d e zv én y e k re . J a v a s o lja ,  h o g y  h e te n te  
egy  s z a b a d  n a p o t  k e ll m e g n ev e zn i egységesen  a  s z ak m a i 
to v á b b k é p z é s re .

A  te rm e lé k en y sé g  h a rm a d ik  fe lté te le  az  ú j techno
lógiák bevezetése és elterjesztése. A z ö n tö d é k  rag a sz k o d n a k  
a  rég i e ljá rá so k h o z . A z ú j te c h n o ló g iá k  b e v e z e té sé t a  
legszé lesebb  k ö rö k b e n  b iz to s íta n i  k e ll  és k ö te lező v é  k e ll 
te n n i. E z e n  a  té re n  az  ö n tö d é k  részére  b iz to s íta n i  k e ll a  
k ísé rle ti a la p o t,  b iz to s íta n i  k e ll  egy  k ísé r le ti  c so p o rto t 
és m ű h e ly t, a h o l az  egyes so ro z a tra  k észü lő  d a ra b o k a t  
g y á r tá s te c h n o ló g ia ila g  k ik ísé r le tez ik , a z t  le fe k te tik  és 
ú g y  a d já k  g y á r tá s b a .

N eg y ed ik  fe lté te l  a  m űszak i normák b eveze tése . 
A  m ű sz a k i n o rm á k  h iá n y a  m ia t t  az  egyes üzem ek , 
il le tv e  ö n tö d é k  k ö z ö t t  b é rfe sz ü ltsé g ek  k e le tk e z n e k , az  
e g y s é g e s íte tt  g y á r tá s i  id ő k  h iá n y a  m ia t t  u g y a n a z o n  
m u n k á k ra  az  e g y ik  ö n tö d é b e n  tö b b  b é r t  f iz e tn e k , m in t  
a  m á s ik b a n . A  ta p a s z ta la tc s e ré k  sem  h o z n a k  so k  e re d 
m é n y t a  m a i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt,  m e r t  a z  e lv tá r s a k  
f igyelm e c sak  a r r a  te r je d  k i, h o g y  az  egyes tá rs ü z e m e k 
b e n  m ily en ek  a  m u n k a b é re k , il le tv e  a  n o rm á k .

A z ö n k ö lts é g c sö k k e n té s t k é t  fo n to s  tén y ező  is  be 
fo ly á so lja  : a  minőség javítása, az M N O SZ s z a b v á n y o k  
b e ta r tá s a .  A  sz a b v á n y o k  e lk ész íté sén é l te k in te tb e  v e t 
té k , h o g y  az  összes e rre  v o n a tk o z ó  fe lté te le k  te lje s ítv e  
leg y en ek  és az  a n y a g n o rm á k  is ren d e lk ez ésre  á l lja n a k . 
A  k ü lfö ld i p ia c o k o n  csak  a k k o r  le sz ü n k  v e rsen y k ép esek , 
h a  m in ő ség b e n  m eg fe le lő t, az  e lő írá so k n a k  m egfelelő  
á r u t  s z á ll ítu n k . M egjegyzi, h o g y  az  ö n tö d é k n e k  sz á ll í 
t o t t  n y e rsa n y a g o k  n e m  fe le ln ek  m eg  az  M NOSZ s z a b 
v á n y o k n a k .

A z ö n k ö lts ég c sö k k en té s  h a r m a d ik  fo n to s  e lő fe l 
té te le  a  h e ly es  nyersanyag- és segédanyag-gazdálkodás. 
I t t  sincs re n d . A  n y e rs a n y a g -  és s e g é d a n y a g  fe lh a s z n á lá 
su n k  in d o k ta la n u l  n a g y , és u g y a n a k k o r  a z o k  á r a  sincs 
m e g n y u g ta tó a n  re n d e z v e . A z ö n tv é n y á r a k  p ed ig  v á l 
to z a tla n o k .

S ü rgős te n n iv a ló  az , h o g y  fe lü l k e l l  v iz sg á ln i a z  ösz- 
szes n y e rs-  és s e g éd a n y ag  á r a k a t  és az  ö n tö d é k b e n  el kell 
re n d e ln i az  ö n tö d e i s e g éd a n y ag o k  n a p o n k é n ti  a d a g o lá 
s á t  és n a p i fe lh a sz n á lá sá t. M eg k e ll sze rv ezn i a z  ed d ig  
m e g á lla p íto tt  a n y a g n o rm á k  b ev e ze té sé t. M eg k e ll t e 
r e m te n i az  a n y a g ta k a ré k o ssá g  cé ljáb ó l a  he ly es  tá ro lá s t  
és ra k tá ro z á s  k é rd é sé t.

A z ö n k ö lts ég c sö k k en té s  sz e m p o n tjá b ó l le g fo n to 
s a b b  té n y ez ő  a  feh é r  és fe k e te  s e le j t  csö k k en té se . M eg 
k e ll á l la p í ta n i ,  h o g y  e n n e k  7 5 % - á t  a  te ch n o ló g ia i feg y e 
lem  b e  n em  ta r t á s a  és 55 % -á t a  m a g k é sz íté s  te c h n o 
ló g iá já n a k  be n e m  ta r t á s a  id éz i elő, egy  ré sz é t p ed ig  az  
a n y a g tis z tí tá s  h iá n y a .

F e lh ív ja  a  f ig y e lm e t m ég  egy  k é rd é sre , é sp ed ig  a  
fe h é r  se le jtb e  b e f e k te te t t  m u n k a  eg y  rész én e k  m e g ta k a 
r í tá s á ra .  A  m e g m u n k á lá s t m eg  k e l l  sz a k íta n i, am ik o r  
az  ö n tv é n y  se le jte ssé  v á lik . A zo n  m e g m u n k á ló  m ű h e 
ly ek , a m e ly e k  g y á ro n  b e lü l ö n tö d é v e l ren d e lk ez n ek , 
n e m  á l la n a k  m eg  e n n é l a  p o n tn á l .  tJ g y  k e ll a  g y á ro n  
b e lü li ö n tö d é k e t keze im , m in th a  id e g en  ö n tö d é k b ő l k e 
rü ln é n e k  k i  a z  ö n tv é n y e k  és a k k o r  egy  n a g y s z á m ú  m e g 
m u n k á lá s i id ő  fog  fe ls z a b a d u ln i és n a g y  összege t le h e t 
m e g ta k a r í ta n i  az  á l la m g a z d a sá g  sz ám á ra .

Bánhegy i László (G anz  T ö rz sg y á r) . A z o k ta tá s  
k é rd é sév e l fo g la lk o zo tt.

H argitay Sándor (R .M . Ö n tö d e  fm .)  : Z so finyecz 
e lv tá r s  b e s z á m o ló já n a k  6 . p o n t j á t  r a g a d ta  k i, m e ly  a  
gép ek  és b e ren d ezések  jo b b  k ih a s z n á lá s á t  k ö v e te li 
m eg . E r re  k ö te lez  m in d e n  ö n tö d é t a  K ö z p o n ti V eze 
tő ség  h a tá r o z a ta  é l te im é b e n  e lső so rb a n  az  ö n k ö lts é g 
c s ö k k en té s i te rv .  N e m  v itá s , h a  m e g te re m tjü k  a n n a k  
le h e tő ség é t, h o g y  d o lgozó ink  k e re se ti  le h e tő s é g é t n em  
a  m u n k a  in te n z i tá s á n a k  n ö v e lé sé v e l, h a n e m  ú j g é p 
t íp u s o k  b e á l l í tá s á v a l  m in ő ség ro m lá s  és se le jtn ö v e k e -  
dés n é lk ü l n ö v e ln i tu d ju k ,  ezze l a  te rm e lé k e n y sé g  n ö 
v e k e d é s é t és az  ö n k ö lts é g  c s ö k k e n té sé t b iz to s ít ju k .

E n n e k  a  c é ln a k  m e g v a ló s ítá sa  é rd e k é b e n  tö re k e d 
n ü n k  k e ll a r ra ,  h o g y  eg y ré sz t á lló , m á sré sz t a lig  h a s z 
n á l t  g é p e in k e t és b e re n d ezé se in k e t m ie lő b b  á l l í ts u k  b e  
do lgozó ink  m egseg ítésére .

É p p e n  e z é r t az  R .M . V as- és A c é lö n tö d é k  m ű sz a k i 
d o lg o zó in ak  n e v é b e n  a  k ö v e tk e z ő  v á l la lá s t  te sze m  :

A  k é t  ü ze m e n  k ív ü l  á lló  h o m o k rö p ítő g é p e t és 1 d b  
m e g fú v ó g é p e t a  le g rö v id e b b  id ő n  b e lü l ü ze m b e h e ly e z 
zü k , k id o lg o zzu k  a  te c h n o ló g iá t és le g k éső b b  ez é v  v é 
géig  a  g ép e k  á lla n d ó  ü z e m e lte té sé t m e g v a ló s ítju k . T e 
k in te t te l  a r ra ,  h o g y  a  L e n in  K o h á s z a t i  M űvek  és G anz  
V agon  ö n tö d é i is  re n d e lk ez n ek  h o m o k rö p ítő g é p p e l, a  
MA VÁG, V örös C sillag  és a  S o p ro n i V asá ru g y á r  p ed ig  
m ag fú v ó g ép p e l, v e rse n y re  h ív o m  a  fe lso ro lt ö n tö d é k  
fő m é rn ö k e it a  g ép ek  ren d sz e res  ü z e m e lte té sé n e k  m i 
e lő b b i m e g v a ló s ítá sa  é rd e k éb en . A  cé l é rd e k é b e n  s z ü k 
ség esn ek  ta r to m , h o g y  a  k ísé r le te k  id e jé re  a  szükséges 
fo rm á z ó te re t  és lé ts z á m o t, b é ra la p o t a  te rm e lé s i t e r 
v e k b e n  fe lső b b  sz e rv e in k  b iz to s ítsá k .

U g y a n c sa k  k ív á n a to s n a k  és szü k ség esn ek  ta r to m , 
h o g y  a  fe lso ro lt ö n tö d é k  a  leg szo ro sab b  k a p c s o la to t  
t a r t s á k  eg y m ássa l és kö lcsö n ö sen  tá m o g a s sá k  e g y m á s t 
ta p a s z ta la ta ik  á lla n d ó  közlésével.

A  rö p ítő g é p e k  ü ze m b e h e ly e zé sén é l fe lh a sz n á ln i 
ja v a s lo m  a  m . é v b e n  C seh sz lo v ák iáb an  n y e r t  ta p a s z ta la 
t o k a t  is . E zze l k a p c s o la tb a n  a z o n b a n  h ib á z ta to m , h o g y  
o ly a n  ö n tö d é tő l  k ü ld te k  k i  ta p a s z ta la tc s e ré re  b iz o t ts á 
go t, a h o l h o m o k rö p ítő g é p  n in c s  is. N em  h iszem , h o g y  
ily e n  és h o zzá  h a so n ló  in té z k e d é se k  a  le g jo b b a n  b íz ta .
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s í t h a tn á k  a  ta p a s z ta la to k  h a s z n o s ítá sá t, m e r t  a  k ö z v e t 
le n  ta p a s z ta l a t  á l ta lá b a n  g y ü m ölcsözőbb , é p p e n  e z é r t  
a z t  ja v a s lo m  a  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  ö n 
tö d e i sz a k o sz tá ly a  n ev é b en , h o g y  h aso n ló  k ik ü ld e té se k  
e se té n  h a llg a s sá k  m eg  v é le m é n y é t és ja v a s la ta i t .  A z 
E g y e sü le tb e n  k o m o ly  tá r s a d a lm i m u n k a  fo ly ik  és fe l 
t é t le n ü l  ú j le n d ü le te t  n y e rn e  az  o t t  fo lyó  m u n k a , h a  
tö b b e k  k ö z ö t t  a  K G M  is tö b b  f ig y e lem re  m é lta tn á .

A  T M K  m u n k á já v a l  k a p c s o la tb a n  ta p a s z ta l a t  
s z e r in t a  v á r a t la n  g é p h ib á k , d a ru á llá s o k , ny o m ó lev eg ő  - 
h iá n y  g á to lja  le g in k á b b  a  do lg o zó k  fo ly a m a to s  m u n k á 
j á t ,  é p p e n  e z é r t  a  T M K  m u n k á já t  fő leg  ezen  a  v o n a lo n  
k e ll m e g ja v í ta n i . E n n e k  é rd e k é b e n  b iz to s íta n i  k e l l  a  
T M K  részére  jó l k é p z e t t  és m egfelelő  g y a k o r la t ta l  b iró  
m ű sz a k i és sz a k m u n k á s  g á rd á t ,  a  leg szü k ség eseb b  g é p 
p a r k o t  m egfelelő  m ű h e ly te rü le t te l  és m in im á lis  r a k tá r -  
te rü le t te l  a  ta r ta lé k a lk a tr é s z e k  tá ro lá s á ra .  L e g fo n to 
s a b b a k  a  ta r ta lé k m o to ro k , m e r t  a  le g tö b b  d a ru á llá s  a  
ta r ta lé k m o to r o k  h iá n y a  m ia t t  k ö v e tk e z ik  be . S ok  a  
p a n a sz  a  m o to ro k  m in ő ség é re  is.

B efe jezésü l a  te rm e lé s i te rv e k  ed d ig i le g n ag y o b b  
h ib á já ró l ,  a  to n n a te r v  á lla n d ó  e rő lte té sé rő l k ív á n o k  
m é g  szó ln i. A  to n n a te r v e k  e rő lte té se  k é t  i r á n y b a n  h a 
t o t t  k á ro sa n  :

a )  L e g y á r tá s r a  k e r ü l t  so k  o ly a n  n a g y o b b  sú ly ú  
ö n tv é n y , p l. m a r t in k o k il la  és k o k il ia - a lá té t  s tb . ,  a m ire  
a  n é p g a z d a sá g n a k  ta lá n  fé lé v  m ú lv a , v a g y  m ég  k éső b b  
le sz  c sak  szüksége .

b) K iv é t e l  n é lk ü l  m in d e n  ö n tö d e  h ú z ó d o z o t t  a  
n é p g a z d a s á g  s z á m á r a  so k s z o r  é g e tő e n  s z ü k s é g e s  k is -  
sú ly ú , k o m p l ik á l t  d a r a b o k  g y á r tá s á tó l ,  h o g y  t o n n a t e r 
v é t  n e  v e s z é ly e z te s s e .

J a v a s lo m , ú g y  tö lts é k  k i az  ö n tö d é k  te rm e lé s i t e r 
v é t ,  h o g y  az  a  n é p g a z d a sá g  é rd e k é t szo lg á lja  és n e  a  to n n a  
leg y en  a  fo n to s  e lső so rb an . Á llíto m , h o g y  i ly e n  m ó d o n  
az  im p o r t  ú t j á n  b e s z e rz e tt  n y e rs v a s a t ,  k o k sz o t h a s z n o 
s a b b a n  h a s z n á lju k  fe l, m in t  ed d ig .

Balogh Im re  (M o to rö n tv é n y  fm .) . A z ö n tö d é k  k ö 
z ö t t i  m u n k a v e r s e n y t  szab á ly o zó  5016 sz. u ta s í tá s  m ó d o 
s í tá s á ra  t e t t  ja v a s la to t ,  h o g y  a  k ié r té k e lé s  re á lis a b b  
legyen .

M edgyesi Im re  (L e n in  K o h á s z a t i  M űvek ) : ,,A  je 
len leg i k o n fe ren c ia  m e g re n d ez ésé n ek  a  k ö rü lm é n y e i, 
id ő ta r ta m a  és n a p ja  n e m  b iz o n y ít já k , h o g y  a  k o h á s z a t 
hoz  h a so n ló  fo n to s sá g ú  és je le n tő sé g ű  le n n e  az  ö n tö d é k  
fe jle sz té sé n ek , te rm e lé s i k ö rü lm é n y e in e k , ö n k ö ltség é n ek  
k é rd ése . E z t  a lá tá m a s z t ja  :

1. A c é lö n tö d é n k b e n  az  ü z e m  k e llő s k ö ze p én  lévő  
és a  s z ü k ség le th e z  v isz o n y ítv a  c sak  fele  k a p a c i tá s ú  és 
le h a s z n á lt  homokelökészítömü p ó tlá s á ra  é v e k k e l e z e lő tt  
m e g k e z d té k  a z  ú j h o m o k e lő k ész ítő m ű  é p íté s é t, de  a b b a 
m a ra d t .  P e d ig  h a  a  je len leg i h a t  és fé l %  a c é lö n tö d e i 
s e le j te t  a  m egfelelő  b e re n d ezé sek  b ir to k á b a n  c sak  5 % -ra  
is  tu d n á n k  c s ö k k en te n i, a z  le g a lá b b  eg y  és fé l m illió  
f o r in t  m e g ta k a r í tá s t  je le n te n e  é v e n k é n t n é p g a z d a s á 
g u n k n a k .

2 . Ö n tö d é in k  m ég  m in d ig  n e m  re n d e lk e z n e k  m e g 
felelő  mintaraktárral. A z e re d m é n y  : a  ro ssz  tá ro lá s i 
k ö rü lm é n y e k  m ia t t  é v e n te  k b . m á sfé l m illió  fo r in t  é r 
té k ű  m in t á t  se le jte z ü n k  és to v á b b i  m ásfé l m illió  fo r in t 
é r té k ű  m in ta  a lk a tr é s z t ,  i l le tv e  m in tá t  k e ll e lkész íten i, 
m e r t  e lv eszn ek , v a g y  n e m  ta lá lh a tó k  m eg  id ő b e n . E b 
b en  a  m i h a n y a g s á g u n k  is k ö z re já ts z ik .

3. N em  k ö zö m b ö s az  ö n k ö lts ég  sz e m p o n tjá b ó l 
a m intakészítő üzem faanyag ellátása sem . A z e lm ú lt  é v 
b e n  p l. az  ö s sz -ig én y ü n k n e k  c sak  5 0 % -á t k a p tu k  m eg. 
E z  a  csek é ly  m e n n y isé g  is te lje se n  n y e rs  fa a n y a g  v o lt, 
e n n e k  a  s z á r í tá s á ró l  k é s z le th iá n y  m ia t t  szó sem  le h e te t t .  
E n n e k , v a la m in t a z  e lő b b  e m lí te t t  m in ta tá ro lá s i  h iá 
n y o ssá g o k n a k  a  k ö v e tk e z té b e n  a  m in ta k é s z ítő  ü ze m  
k a p a c i tá s á n a k  e g y h a rm a d á t  a  m in tá k  á lla n d ó  ja v í tá s a  
k ö t i  le. D e  a  n y e rs  fá b ó l k é s z ü lt  m in tá k  u tá n  g y á r to t t  
ö n tv é n y e k e n  m u ta tk o z ó  m é re t-e lté ré se k  is  so k  se le jte t,  
v a g y  a  m e g m u n k á lá sn á l tö b b le tm u n k á t  e red m én y ezn ek .

4. A  n e m  m egfelelő  m e n n y isé g ű  és m in ő ség ű  anyag- 
ellátás ig en  k á ro s  k ih a tá s a i t  is  m eg  k e ll e m líte n i. A z év  
e le jé n  je le n tk e z ő  c in k o ta i h o m o k h iá n y  k ö v e tk e z té b e n  
p l. k o k il la g y á r tá s n á l a  s e le jt  0 ,4 % -ró l 3— 4 % -ra , а  I I I .  
o sz tá ly ú  k o k il lá k  ré s z a rá n y a  p e d ig  1 6 % -ró l 4 0 % -ra  
e m e lk e d e tt.  E z  tö b b  százeze r fo r in to s  k á r t  j e le n te t t  a  
v a s ö n tö d e  ö n k ö ltség é b en , de je le n té k e n y  k á r t  o k o z o tt

a  M a rtin -a c é lm ű b e n  a  k o k il la ta r tó s s á g  csökkenése  fo ly 
tá n ,  s ő t  to v á b b m e n ő e n  a  ro ssz  k o k il lá k b a  ö n tö t t  acé l 
to v á b b i  fe lh a s z n á lá s á n á l is.

M egfelelő m in ő ség ű  „ ö n tö d e i“  k o k sz o t v a s ö n tö d é n k  
g y a k o r la ti la g  n e m  k a p , c sak  k o h ó k o k sz o t, a b b ó l is  ig en  
g y a k ra n  a  le g s ilá n y a b b a t.  P e d ig  h a  m egfe le lő  k o k sz 
e l lá tá s s a l  a  2 2 % -os k o k s z fo g y a sz tá s t 16— 1 8 % -ra  t u d 
n á n k  c sö k k e n te n i, k b . eg y  m illió  f o r in to t  t a k a r í t h a t 
n á n k  m eg  é v e n k é n t .“  —  „M eg  k e ll a z o n b a n  a z t  is  m o n 
d an i, h o g y  a  v a s ö n tö d e  ü ze m b e n  az  an y ag k ez e lé sn é l, az  
o lv a sz tá sn á l, a  k u p o ló k  m ű sz a k i v ez e té sé n é l, a  fo rm á 
z á sn á l is  v a n  so k  te n n iv a ló , ja v íta n iv a ló , a m i a  m i fe l 
a d a tu n k .  A z a n y a g e l lá tá s  m e g ja v í tá s a  te ré n  a z o n b a n  
sü rg ő sen  és so k k a l n a g y o b b  se g ítsé g e t k é rü n k  az  i l le té 
k es  s z e rv e k tő l .“

„ N a g y  lép ésse l k ív á n u n k  e lő re h a la d n i a  m in ő ség  
m e g ja v í tá s a ,  a z  ö n k ö lts é g c sö k k e n té s  és e g y ú t ta l  a  t e r 
m e lék e n y ség  n ö v elése  te rü le té n  az za l, h o g y  R e m é n y i 
e lv tá r s ,  a  v a s ö n tö d é i g y á rré sz leg v e ze tő  S zo v je tu n ió b ó l 
h o z o t t  ta p a s z ta l a ta i  a la p já n  f e lé p í te t tü n k  eg y  2 0  to n 
n á s  lá n g k e m e n c é t, a m ib ő l a  k öze li n a p o k b a n  csap o lju k  
a z  első a d a g o t.  E z z e l n e m c sa k  a  k o k il lá k  és eg y éb  ö n t 
v é n y e k  m in ő s é g é t k ív á n ju k  lén y eg esen  m e g ja v í ta n i  
m ég  ezév b en , h a n e m  a  jó m in ő ség ű  h e n g e re k  g y á r tá s á t  
is  o ly a n  m é r té k b e n  a k a r ju k  fokozn i, h o g y  ö n tö t tv a s  
h e n g e re k  im p o r tá lá s á r a  n e  le g y e n  szükség , a m iv e l 1 0  

m illió n á l tö b b  d e v iz a  f o r in to t  t a k a r í th a tu n k  m eg.
5. A z a c é lö n tö d é n k  ö n k ö lts é g c sö k k e n té se  és a  t e r 

m e lék en y ség  fo k o z á s á n a k  le h e tő sé g e it ig e n  k á ro s a n  b e 
fo ly á so lja  a  se g éd m u n k á sh iá n y . A m íg  az  o rszág  b á r 
m e ly ik  ö n tö d é jé b e n  á l ta lá b a n  2— 3 fo rm á zó  m e lle tt  v a n  
e g y  se g é d m u n k á s , i t t  c sak  6 — 8  fo rm á z ó ra  j u t  eg y  s e 
g é d m u n k á s . E n n e k  e re d m é n y e  a z tá n  az , h o g y  a  s z a k 
m u n k á s  fo rm á z ó n a k  k e ll g o n d o sk o d n ia  le g tö b b sz ö r  a  
fo rm á zó szek rén y rő l, fo rm á z ó h o m o k ró l s tb . ,  t e h á t  m u n 
k a id e jé n e k  je le n tő s  ré sz é t s e g éd m u n k á s  te e n d ő k k e l tö l t i  
e l te rm e lő m u n k a  h e ly e t t  és m ég  h o zz á  sz a k m u n k á s  ó r a 
b é ré r t .  M ég a z t  is  h o zz á  k e l l  te n n i, h o g y  n a g y o n  g y a k 
r a n  a  c so p o rtv e ze tő , s ő t  m ű v e z e tő  is  k é n y te le n  ily e n  
s e g é d m u n k á t vég ezn i. Id e je  v o ln a  m á r  a  m u n k a ü g y i 
o sz tá ly o k  seg ítség év e l e z t  a  t a r t h a t a t l a n  á l la p o to t  m e g 
s z ü n te tn i .

A  d ió sg y ő ri ö n tö d é k  je len leg i te rm e lé s i m u ta tó i t  
ille tő leg  sa jn o s  c sak  a z  a c é lö n tő d é re  v o n a tk o z ó  a d a to 
k a t  tu d o m  i t t  is m e r te tn i ,  de  h a s o n ló a n  ja v u ló  i r á n y 
v o n a la t  m u ta tn a k  a  v a s ö n tö d e  te rm e lé s i m u ta tó i  is.

A z a c é lö n tö d e  ezév  I .  n e g y e d é v i ö n k ö ltség i te rv é t  
1 0 2 ,9 % -ra  te l je s í te t te ,  ezze l 673 180 F t - o t  t a k a r í to t t  
m eg , am i 141,51 F t / t  m e g ta k a r í tá s t  je le n t .

T e rv . T én y .
1 m u n k á s ra  eső  te rm , é r té k  F t-b a n  

,, ,, t -b an
1 ó rá ra  eső  „  F t-b a n

,, „  t -b a n

5 865,7 5 853,0
1,12 1.13

28,2 32,9
5,5 6,4

B á r  ez ek  a  s z ám o k  h ó n a p ró l h ó n a p r a  ja v u lá s t  
m u ta tn a k ,  m ég sem  le h e tü n k  m e g e lé g ed e tte k , m e r t  t u d 
ju k , h o g y  lén y eg esen  jo b b  e re d m é n y e k e t is  e lé r h e t tü n k  
v o ln a . T u d ju k , h o g y  m in d k é t  ö n tö d é n k b e n  s z á m ta la n  
o ly a n  h iá n y o ssá g  v an , a m e ly e k n e k  fe lsz á m o lá sá v a l j a 
v u lh a tn a  a  m u n k á h o z  v a ló  v iszo n y  m in d  a  fiz ika i, m in d  
a  m ű sz a k i d o lg o zó k n á l, a  m u n k a -  és te c h n o ló g ia i feg y e 
lem , v a la m in t  to v á b b  le h e t  fo k o zn i a z  ö n k ö lts é g c sö k k e n 
té s t ,  a  te rm e lé k e n y sé g  ja v u lá s á t  és f e l té t le n  e m e ln ü n k  
k e ll a  m ű s z a k i v ez e té s  s z ín v o n a lá t. E z  to v á b b i  k em é n y  
és k i ta r tó  m u n k á t  ig é n y e l az  ü z e m e k  v a la m e n n y i f iz ik a i 
és m ű s z a k i d o lg o z ó já tó l e g y a rá n t,  a m i e g y é b k é n t is 
e le n g e d h e te tle n ü l szükséges, h o g y  h a  a  Z sofinyecz  m i 
n is z te rh e ly e t te s  e lv tá r s  á l t a l  1 0  p o n tb a n  ö sszefog la lt 
f e la d a to k a t  m eg  a k a r ju k  o ld an i. E z  p e d ig  e lh a tá ro z o t t  
s z á n d é k u n k . E h h e z  a z o n b a n  az  is  szükséges, h o g y  fe l 
ső b b  h a tó s á g a in k , e lső rso b a n  a  K o h ó - és G ép ip a ri 
M in isz té riu m , az  e lv i seg ítség en  k ív ü l a  jö v ő b e n  so k k a l 
n a g y o b b  a k t ív  se g ítsé g e t is  a d jo n  a  fe n tie k b e n , so k k a l 
tö b b e t  fo g la lk o z z a n a k  az  ö n tö d é k k e l és  m in é l e lőbb  
m e g v a ló su ljo n  a z  ö n tö d é k  egységes, k ö z p o n ti irá n y í tá s a , 
ö sszefogása . E z  to v á b b i e lő re h a la d á s u n k  eg y ik  le g 
fo n to s a b b  a la p fe lté te le .“

Hencsey László (V illam osgép - és K á b e lg y á r) . 
I s m e r te t te  ú j  ö n tö d é jü k  fe jlő d é sé t és a z o k a t  a z  e re d 
m é n y e k e t, m e ly e k e t a  sz o c ia lis ta  m u n k a v e rse n y  h e ly es
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m egsze rvezéséve l, az  ö n k ö ltsé g c sö k k e n té sé b e n  az  e l 
m ú l t  év b e n  e lé r tek .

H ellm ann M átyás  (R . M . V as- és A cé lö n tö d ék ). 
A  h e ly es  p ro g ra m o z á s  k é rd é sé rő l és a  tech n o ló g ia i 
feg y e lem  b e ta r tá s á r ó l  b eszé lt.

Falud i Zoltán  (M űszak i N o rm a in té z e t) . A z in té z e t  
ö n tö d e i i r á n y ú  m u n k á já t  és az  a n y a g n o rm á k k a l e lé rt 
g az d aság i e re d m é n y e k e t is m e r te t te .

Bors János  (W ilh e lm  P ie c k  V ag o n g y á r, G yőr). 
I s m e r te t te  a  g é p e s í te t t  ö n tö d é jü k  so ro z a tg y á r tá s s a l való  
m u n k a e llá tá s i neh ézség e it, v a la m in t az  egészségvédelem , 
az  a n y a g e l lá tá s  és tá ro lá s  k é rd é se k k e l k ap c so la to s  
p ro b lé m á ik a t.  K ü lö n  k i t é r t  a z  a c é lö n tv én y sz e rk esz té s  
k ö rü li n a g y  ren d e llen esség ek re  és ja v a so lja , h o g y  m e g 
fe le lő  s z a k é r tő k  b e v o n á sá v a l o ly a n  öntvényszerkeszlési 
kézikönyv k e rü ljö n  k ia d á s ra ,  a m e ly  a  re n d e lő k  és 
ö n tö d é k  s z e m p o n tja it  f ig y e lem b e v év e  ta r ta lm a z z a  a  
m egfelelő  irá n y e lv e k e t.

Kelemen Antal (R . M. Ö n tö d e  Ü . B . e lnöke). 
A  sz ak sz e rv ez e ti m u n k a  fo n to ssá g á v a l, v a la m in t a  
g a z d a sá g i v e z e tő k  és a  sz ak sz e rv ez e ti v e z e tő k  e g y ü t t 
m ű k ö d é sén e k  szükségességérő l beszé lt.

Klekner László (L en in  K o h á s z a t i  M űvek ). H a  
m e g n éz zü k  ü z e m e in k b en  a  se le jt a la k u lá s á t ,  a k k o r  m eg  
k e ll á l la p í ta n u n k , h ogy  40— 50%  a h a n y a g , n e m tö rő d ö m  
m u n k á b ó l ad ó d ik . E z  p e d ig  a  b é r re n d sz e r  n em  m eg 
felelő v o ltá b ó l e red . N em c sa k  a  s e le j t te l  k e ll fo g la l 
k o zn u n k , a m e ly  a n n y ira  rossz, h o g y  el k e ll  d o b n u n k , 
de  a  s e le jte k  az o n  részév e l is, a m e ly e t az  ö n tv é n y 
t is z t í tó  ü ze m e k  h a ta lm a s  m u n k a tö b b le t te l  h o z n a k  
re n d b e  csak  a z é r t,  h o g y  az  ö n tö d é n e k  a  se le jts z á z a lé k á t 
szép ítsék . E z  id e ig -ó rá ig  szép  k é p e t m u ta t ,  de  a  m e g 
m u n k á ló  ü ze m e in k b ő l v is sz a k e rü l a z tá n  m in t  fehér- 
se le jt.

B eszé lnem  k e ll a z  ö n tö d e i M E O  n e m  h e ly es  
szervezésé rő l. A m ik o r  jó  M E O -so k a t k é r tü n k  és e l 
m e n tü n k  az  ö n tö d e  veze tő ség éh ez , k ije le n te t té k , h ogy  
v a n  az  ö n tö d é b e n  6 — 8  ö reg , a k ik e t  m ásh o l n e m  tu d n a k  
m á r  h a szn á ln i, t e h á t  jó  a  M E O -ba . D e le g a lá b b  ezek  jó  
s z ak e m b erek  v o lta k . É n  n e m  ta r to m  h e ly esn e k  az  
ö n tö d e i M E O -n a k  a  f e n n ta r tá s á t .  A z első M E O -sn ak  
az  ü z e m b e n  az  ü ze m v e ze tő ség n e k  k e ll le n n ie  és így  
lefelé a  tö b b i v eze tő ség n ek .

M ű v eze tő i b e o s z tá s t  n em ig en  a k a r n a k  v á l la ln i  
jó  s z a k m u n k á sa in k . E n n e k  o k a  a  m ű v e z e tő i fiz e té s  
a r á n y la g  a la c so n y  v o lta .

U g y a n a k k o r  m eg  k e ll á l la p í ta n i ,  h o g y  m ű v e z e 
tő in k  és s z a k m u n k á s a in k  e lh a n y a g o ljá k  a  to v á b b k é p 
z é s t, id e g e n k e d n e k  a  ta n u lá s tó l .

P e d ig  a  ta n u lá s  m in d e n  do lgozó  é rd e k e . H e ly e s  
fe lv ilá g o s ító  m u n k á v a l el k e l l  é rn i, h o g y  m in d e n  d o l 
gozó é re z z e  a  ta n u lá s  szü k ség é t. B é rre n d sz e rü n k n e k  fo 
k o z o t ta b b a n  tü k rö z n ie  k e l l  a  to v á b b ta n u lá s b a n ,  az  
e lm é le ti  s z a k tu d á s b a n  e lé r t  s ik e re k e t s íg y  a n n a k  is 
se rk e n tő le g  k e ll  h a tn ia .

M ié rt k ev é s  a  se g é d m u n k á s  ? A  L e n in  K o h á sz a ti 
ü zem ek en  b e lü l m in d e n ü v é  e lm eg y  do lgozn i a  seg éd 
m u n k á s , m e r t  a  M a rtin b a n  eg y  v a sk ik ész ítő  m egkeres 
a n n y it ,  m in t  n á lu n k  eg y  ö n tő  sz ak e m b er. A z a c é l 
ö n tő d é b e n  egy  ö n tő  le ö n t 40 ö n té s t,  ez az  ö n tő  b e n t 
v a n  a  V I. g é p ip a r i k a te g ó r iá b a n , u g y a n a k k o r  a  v á g á 
n y o k o n  tú l  a z  e le k tro a c é lm ű b e n  v a n  eg y  kezelő , a k i 
á l la n d ó a n  a  V I. k a te g ó r iá b a n  do lgozik . A m íg  a  b a jo k o n  
n em  se g ítü n k , a  jó , b e ta n í to t t  m u n k á so k , s z ak e m b erek  
m e g szö k n e k  az  ö n tö d é k b ő l és c sak  az  m a ra d  m eg, 
a k i seho l sem  fe le lt m eg .“

H idasi Ferenc m in isz te rh e ly e tte s  : „ P á r tu n k  
K ö z p o n ti V eze tő ség én ek  le g u tó b b i h a tá r o z a ta  k ö te lez  
b e n n ü n k e t a  g azd aság o s te rm e lé s  b iz to s ítá s á ra  az  
1955. év b en . E z t  a  f e la d a to t  v é g re h a jta n i  a n é lk ü l, 
h o g y  e lső so rb an  ö n tö d é in k  v o n a lá n  n e  c s in á lju n k  re n d e t,  
n e m  fo g ju k  tu d n i.  É s  i t t  e lső so rb an  az  ö n tv é n y e k  
m in ő ség érő l k e ll  beszéln i.

T ö b b  felszó la ló  és Z so finyecz  e t .  is  b e sz é lt az o k ró l 
a  h ib á k ró l, a m e ly e k e t az  ö n tv é n y e k  v o n a lá n  m u ta t 
k o z o t t  m a g as  se le jte k  o k o zn a k .

A  n eh ézség ek  so k k a l fo k o z o tta b b  m é rté k b e n  
m u ta tk o z n a k  . a z o n b a n  a  g é p g y á r tá s  te rü le té n , de 
k ü lö n ö sen  a  s z e rsz á m g é p g y á rtá s  te rü le té n .

V alósz ínű leg  v a la m e n n y i e t .  o lv a s ta  H ru s c so v  e t. 
b e szé d é t a  s z o v je t ip a r i v e z e tő k  é r te k e z le té n . H a n g 

s ú ly o z ta  a  sz e rsz á m g é p g y á rtá s  fe jle sz té sé n ek  fo n to s 
s á g á t  a  g é p ip a ro n  b e lü l, de á l ta lá b a n  a  n é p g a z d a sá g  
fe jle sz té sé n  belü l. M eg k e ll m o n d a n i, h o g y  a  szerszám - 
g é p g y á r tá s  v o n a lá n  sú ly o s  a lk a d á ly o k a t je le n t  a  m eg  
n e m  felelő  ö n tv é n y e k  n a g y  m en n y iség e . É s  n em csa k  
a  se le jtrő l b e szé lh e tü n k , h a n e m  az  ö n tv é n y  m inőségérő l is.

A  sze rszám g ép -fe jle sz tés  i r á n y a  k ö v e tk e z e te se n  
t a r t  a  k ö n n y e b b  sz e rszá m g ép e k  felé . É s  p o n to s a n  
a z é r t,  m e r t  a  m i ö n tö d é in k  te rü le té n  m u ta tk o z ó  sz e r 
v eze tlen ség , te ch n o ló g ia i feg y e lm eze tlen ség  k ö v e tk e z 
t é b e n  n e m  k ép e se k  az  ö n tö d é k  m egfelelő  m in ő ség ű  
ö n tv é n y t  g y á r ta n i,  a r r a  tö re k e d n e k , h o g y  m e g v a s ta g ít 
s á k  az  ö n tv é n y e k  fa lá t.

A z e lv tá r s a k  fe lsz ó la lá sa ik b a n  h iv a tk o z ta k  ré szb en  
a  s z a k m u n k á s -h iá n y ra , r é sz b e n  p e d ig  az  a la p a n y a g o k  
h iá n y o ssá g á n a k  a  k é rd é sé re . N em  k é tség es  egy  p illa n a tig  
sem , h o g y  ezek  a  n eh ézség ek  fe n n á lla n a k . A zo n b a n  a 
ro ssz  m u n k á n a k  v é lem é n y em  s z e r in t m égsem  ez az  
a la p ja .

N em rég ib en  C sergő e lv tá rs sa l k in t j á i tu n k  az  E s z te r 
gom i S ze rsz ám g é p g y á rb an . M eg n éz tü k  az  ö n tö d é t és 
a n y a g te re t .  A z e sz te rg o m i e lv tá r s a k  b e v a llo t tá k , h o g y  
a b b a n  az  id ő sz a k b a n  a  s e le j t jü k  jó n é h á n y  száz a lé k k a l 
e m e lk e d e tt.  M ikor a  s e le j to k o k a t e lem ez ték , k id e rü l t  
a  k ö v e tk e z ő  :

A z a n y a g tá ro ló k  az  I .  o. g é p tö re d é k e t össze 
k e v e r té k  sz e m é tte l és h u lla d é k k a l és íg y  v i t t é k  b e  a  
k u p o ló b a . E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  ro ssz  l e t t  az  ö n tv é n y . 
M iko r k im e n te k  az  a n y a g té r re ,  n a g y  re n d e tle n s é g e t 
t a lá l ta k  és C sergő e t . a  le g h a tá ro z o t ta b b a n  u ta s í to t ta  
ő k e t a  m eg lév ő  k ev é s  a n y a g  h e ly e s  k ezelésére . U tá n a  
a  s e le jt  c s ö k k en t.

G é p g y á r tá s u n k  te rü le té n  so k  h e ly e n  h a s z n á lu n k  
a c é lö n tv é n y e k e t o t t ,  a h o l s z ü rk e  ö n tv é n y e k e t is h a s z n á l 
h a tn á n k ,  h a  m egfelelő  sz ü rk e  ö n tv é n y e k e t k a p n á n k  
az  ö n tö d é k tő l. E z  is ig en  lén y eg es  része  a  g azd aság o s 
te rm e lé sn ek .

M eggyőződésem , h o g y  a  m i ö n tő  s z ak e m b ere in k  
k ép e se k  a r r a ,  h o g y  m egfe le lő  ö n tv é n y e k k e l lá ssák  
el g é p ip a ru n k a t.

A zon  tú l ,  h o g y  ü ze m i v e z e tő in k n e k  k o m o ly  
te n n iv a ló ik  v a n n a k  a  te ch n o ló g ia i fegye lem , á l t a 
lá b a n  a  r e n d  te re m té se  te ré n , n em  k é tség es , h o g y  v a n  
te n n iv a ló  a  m in isz té r iu m b a n  is.

A  m á s ik  p ro b lém a , am i a  jó  m u n k á t  a k a d á ly o z z a , 
h ogy  rö v id  id ő k ö z ö n k é n t a  p ro f i lo k a t a z  eg y ik  h e ly rő l 
a  m á s ik  h e ly re  á tv is sz ü k . E z t  a  g y a k o r la to t  is  fe l k e ll 
szám o ln i. O sszuk  el, d e  n e m  rö v id  id ő re  ö n tö d é in k  
f e la d a ta i t  és a k k o r  eg y  „ o b je k t ív “  o k o t k ih ú z u n k  a  
v á lla la tv e z e té s  lá b a  aló l.

F ra n k  e t . b e szé lt a  k o m p le x  g ép e s íté s  k é rd ésé rő l. 
E zze l e g y e té r t .  E b b ő l k i s z e re tn é  em e ln i az  ö n tv é n y 
t is z t í tá s  k é rd é sé t. E n ő l  a z  e lv tá r s a k  n em  b eszé ltek . 
P ed ig , h a  v a n  he ly , v a n  m u n k a te rü le t ,  ah o l az  u tó b b i 
id ő b e n  n e m  tu d tu n k  e lő re h a la d n i eg y  lé p é s t sem  a  
m u n k a m ó d s z e r  fe jlesz tése , a  g ép esíté s  te ré n , ú g y  az  
a z  ö n tv é n y tis z t í tá s .  N eh é zsé g e t okoz n e m  eg y  ü z e m b e n  
n em csa k  a  m u n k á k  f iz ik a i és egészség ü g y i része , de az  
is, h o g y  a  g ép esíté s  te rü le té n  i t t  eg y  lé p é s t  sem  tu d tu n k  
e lő re h a la d n i. E g y -k é t h e ly e n  k ísé r le te k  in d u lta k  m eg, 
p l. a  R . M. M ű v ek b en  p r ó b á l tá k  b e v e z e tn i az  ö n tv é n y e k  
v íz t is z t í tá s á t .  E g y  b iz o n y o s  idő  u tá n  e la lu d t  a  k é rd é s  és 
m ire  fe lf ig y e ltü n k  rá , te lje se n  s z é t v o lt  d o b á lv a  a  
k észü lék .

E z e n  a  té re n  n a g y o n  k o m o ly  te n n iv a ló i  v a n n a k  
a  m in isz té r iu m n a k  és a  v á lla la tv e z e té s n e k  e g y a rá n t.

H a  v ég re  a k a r ju k  h a j ta n i  a  p á r t -  és a  k o rm á n y  
h a tá r o z a tá t  a  g az d aság o s  te rm e lé s re  v o n a tk o z ó a n , 
ö n tö d é in k  v o n a lá n  kö zö s e rő v e l n a g y o n  k o m o ly a n  n e k i 
k e ll  l á tn i  a  r e n d  h e ly re á lh tá s á n a k .

E g y e té r t  a z o k k a l a  fe la d a to k k a l, a m e ly e t Z sofinyecz 
e t .  10 p o n tb a n  b eszéd éb en  le fe k te te t t .  M eggyőződése, 
h a  közös e rő v e l n e k i lá tu n k  a  fe la d a to k  v é g re h a jtá s á n a k , 
a k k o r  a  p á r t -  és k o r m á n y h a tá r o z a t  r á n k  v o n a tk o z ó  
ré sz é t m a ra d é k ta la n u l  v ég re  fo g ju k  h a j ta n i .“

Szántó Alajos (Ó b u d a i H a jó g y á r) . A z ö n tö d é jü k  
m eg  n e m  felelő  e lhe lyezéséve l, a  m ű v e z e tő  k é rd ésse l 
és a  se g éd m u n k á s  k é rd ésse l fo g la lk o z o tt.

Szőnyi M iklós  (VASAS S zak sze rv e ze t e lnöke) : 
A  V asas  S zak sze rv e ze t e ln ö k ség e  n e v é b e n  ü d v ö z li 
a  K o n fe re n c ia  ré sz tv e v ő it.  E z e n  a  k o n fe ren c ián  az
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o rszág  le g jo b b  ö n tő -sza k em b ere i és m ű sz a k i v eze tő i 
m eg b eszé lik  a z o k a t  a  fe la d a to k a t,  am e ly e k  az  ip a r  t e r ü 
le té n  e lő t tü n k  á lla n a k . Ü g y  érz i, h o g y  ez a  ta n á c sk o z á s  
m eg  is fe le l e n n e k  a  v á ra k o z á s n a k .

F e lsz a b a d u lá s u n k  ó ta  e l te l t  10 év  a l a t t  p á r tu n k  
v eze tésév e l h a ta lm a s  e re d m é n y e k e t é r tü n k  el az  o rszág  
ú jjá é p íté sé b e n , a z  ip a r  fe jle sz té sé b e n  és a  do lgozó  n ép  
jó lé té n e k  em elésében . A z e lé r t  e re d m é n y e k h e z  az  
ö n tö d é k  do lgozói is  n a g y m é r té k b e n  h o z z á já ru lta k . 
A  szo c ia lizm u s fe lép íté se , a  b ék e  m egőrzése  és m e g 
s z i lá rd ítá s a  a z o n b a n  to v á b b i e rő fe sz íté sek e t k ív á n  
m u n k á s o s z tá ly u n k tó l  és egész dolgozó n é p ü n k tő l.

Ö n tö d é in k  dolgozói s z á m ta la n sz o r  b e b iz o n y íto ttá k  
m u n k á ju k o n  k e re sz tü l, h o g y  p á r tu n k  m in d ig  s z á m íth a t  
r á ju k .

A z ip a r  fe jle sz té sé n é l a la p v e tő e n  szükséges, h o g y  
ö n tö d é in k  az  ig en  fo n to s  acél- és v a s ö n tv é n y e k  te lje s í 
té s é t  p ro g ra m sz e rű e n  (m enny iség , m inőség) te lje s ítsé k . 
E b b e n  az  év b e n  és az  e lk ö v e tk e ze n d ő  I I .  ö té v es  t e r v 
b e n  ig e n  n a g y  fe la d a to k  h á r u ln a k  ö n tő in k re .

A  te rm e lé k en y sé g  á lla n d ó  növelése  m e lle t t  b iz 
to s í ta n u n k  k e ll g y á r tm á n y a in k  ö n k ö lts ég é n ek  c sö k k en 
té s é t  és a  m inőség  ja v í tá s á t .  P á r tu n k  K ö z p o n ti V ez e tő 
ség én ek  m á rc iu s  4-i h a tá r o z a ta  v ilá g o sa n  k im o n d o t ta  : 
az  e lk ö v e tk e z e n d ő  h ó n a p o k  leg fő b b  f e la d a ta  s z a k a d a t 
la n u l  —  d e k á d ró l d e k á d ra  —— te lje s íte n i a  te rv e t .  
A  p á r t ,  á llam i, g az d aság i és s z ak sz e rv ez e ti sz e rv ek n e k  
m o z g ó s íta n iu k  k e ll  m in d e n  e rő t  az  1955. év i nép- 
g az d aság i te rv  te lje s íté sé re , i l le tv e  tú lte lje s íté sé re .

A  sz o c ia lis ta  m u n k a v e rse n y  fe lh a sz n á lá sá v a l az  
e lm ú lt  év e k b e n  és a z  e lm ú lt  h ó n a p o k b a n  k im ag as ló  
e re d m é n y e k e t é r tü n k  el. E n n e k  e llen é re  a  m u n k a -  
v e re s e n y t n e m  h a s z n á l tu k  és n e m  h a s z n á lju k  fe l te lje s  
m é r té k b e n  a  le g n ag y o b b  fe la d a to k  m e g o ld ásá ra , p l. a  
s e le jt  c sö k k en té sé re  és a  te ch n o ló g ia i feg y e lem  b e t a r 
tá s á ra .

A  M in isz te r ta n á c s  és a  S Z O T  a  m u n k a v e rs e n y  
re n d s z e ré t  s z a b á ly o z ta . H ián y o sság , h o g y  ö n tő in k  
a  s e le jt  c sö k k en té sén é l n e m  é r te k  el m egfelelő  e re d 
m é n y e k e t. E z  a  m e g á lla p ítá s  v o n a tk o z ik  a  s z ta h a n o v is 
t á k r a  is. E n n e k  o k á t  a b b a n  lá t ja ,  h o g y  az  é r té k e lé s  és a  
n y ilv á n o ssá g , t e h á t  az  e re d m é n y e k n e k  a  d o lg o zó k k a l 
v a ló  közlése  h iá n y o s . Ig e n  k ev é s  h e ly e n  tö r té n ik  m eg 
az , h o g y  a  m ű s z a k i v e z e tő k  a  do lgozók  b ev o n á sá v a l 
m eg b eszé lik  a  s e le j t  o k á t  és a  k ik ü szö b ö lé s  m ó d já t .  
E z  a  té n y  h o z z á já ru l  ah h o z , h o g y  az  ö n tö d e i do lgozók  
k ö z ü l a  I I I .  és IV . h ó n a p b a n  m indössze  6 3 -an  n y e r té k  
el a  s z a k m a  k iv á ló  d o lg o zó ja  k i tü n te té s t  és a z  ezzel 
já ró  p é n z ju ta lm a t .  E z  a z t  je le n ti,  h o g y  a  s z ta h a n o v is ta  
m o zg a lo m  m ég  n e m  v á l t  tö m eg essé . A  m ű sz a k i v ez e tő k  
le g fo n to sa b b  fe la d a ta ,  h o g y  a  le g jo b b  d o lg o zó k k a l és a  
sz a k sz e rv e z e ti a k t iv is tá k k a l  m e g v iz sg á ljá k  a  s z ta 
h a n o v is ta  fe lté te le k e t, h o g y  té n y leg e sen  m eg fe le ljen ek  
a  h e ly i v isz o n y o k n ak .

P á r  n a p p a l  e z e lő tt  z a j lo t t  le- M o szk v áb an  a  szak- 
sz e rv e z e ti fu n k c io n á riu so k  é r te k e z le te , a h o l B u lg a n y in  
e t .  a  k ö v e tk e z ő k e t m o n d o tta .  : „A  je len leg  fo lyó  
m u n k a v e rse n y  legelső  f e la d a ta  a  te rm e lé sb e n  é le n já ró k  
ta p a s z ta la ta in a k  és e re d m é n y e in e k  n a g y a rá n y ú  f e j 
le sz té se .“  E z  a  m e g á lla p ítá s  a  m i v isz o n y a in k ra  is 
v o n a tk o z ik . N a g y  g o n d o t k e ll  fo rd í ta n i  a z  é len já ró  
do lgozók  m u n k a m ó d sz e re in e k  e ls a já t í tá s á ra ,  a  f ia ta lo k  
to v á b b k é p z é sé re , v a la m in t  a r r a ,  h o g y  az  „ö re g “ 
sz a k m u n k á so k  is a d já k  á t  ta p a s z ta l a tu k a t  és m u n k a -  
m ó d sz e rü k e t. Ig e n  fo n to s  to v á b b á , h o g y  fe lh a sz n á ljá k  
a  do lgozók  k ez d em én y e zése it, ú j í tá s a i t ,  k u ta tá s a i t .  
A  m ű v e z e tő k  ig en  fo n to s  fe la d a ta ,  h o g y  a  k id o lg o z o tt 
te c h n o ló g iák  é rv é n y re  ju ss a n a k . E z e k  u tá n  le h e t  e lérn i 
a z t, h o g y  csö k k en je n  a  se le jt, a  rá fo rd í tá s i  kö ltség , s tb .

A  te rm e lé s  e lv á la s z th a ta t la n  a  b iz to n ság o s  m u n k a -  
fe lté te le k  m e g te re m té sé tő l. K ö z tu d o m á sú , h o g y  ö n tö 
d é in k  tö b b sé g e  tú lz sú fo lt.  N ag y  je len tő ség e  v a n  te h á t  
a  r e n d n e k  és a  tis z ta s á g n a k . E n n e k  e llen k ező je  a  
sé rü lé se k  m e leg ág y a . E z  e lk e rü lh e tő  a z á l ta l ,  h a  a  
m ű sz a k i do lgozók  m e g k ö v e te lik , h o g y  a  f iz ik a i do lgozók  
m u n k a te r ü le tü k e t  t i s z tá n  ta r t s á k ,  ső t a  do lgozók  is 
h ív já k  fe l eg y m ás  f ig y e lm é t e rre  a  k ö rü lm é n y re .

A  S ZO T  és a  K G M  a  n e g y e d év i é r té k e lé se k  a la p já n  
k io s z to t ta  a  v á n d o rz á sz ló t és a  p é n z ju ta lm a t  a  t e r 
m e lésb en  é le n já ró k n a k . E z  a  v e rse n y  ig e n  je len tő s  
e re d m é n y e k e t h o z o t t  az  egész ip a r  sz ám á ra . H ib á ja ,

h o g y  p u s z t á n  a d m in is z t r a t ív  j e l le g ű , n e m  é l  e lé g g é  a  
d o lg o z ó k  k ö z ö t t .  E z t  a  v e r s e n y t  is  é lő v é  k e l l  t e n n i  é s  
e l  k e l l  é r n i a z t ,  h o g y  a  d o lg o z ó k  b e c s ü le tb e l i  ü g y ü k n e k  
t e k in t s é k  é s  t o v á b b i  jó  e r e d m é n y e k e t  é r je n e k  e l .“

Csergő János kohó- és gépipari miniszter :

— Az Országos Öntödei Tanácskozást akkor 
hívtuk össze, amikor már ismeretében vagyunk 
az első negyedéves eredményeknek. Megállapít
hatjuk, hogy az öntőiparban igen sok a tennivaló. 
Zsofinyecz miniszterhelyettes elvtárs beszámolójá
ban rámutatott arra, hogy az öntödei selejt 1950. 
óta állandóan emelkedik és ez az emelkedés még
1955. I. negyedévében is tart, sőt — 1954-hez v i 
szonyítva — tovább fokozódott. Amíg a többi 
iparágban kezdeti eredményeket értünk el az ön
költségcsökkentés terén, a munka termelékenysé
gének növekedését minisztériumi szinten bizto
sítani tudtuk, addig az öntőiparban sem az ön
költségi, sem a termelékenységi tervet nem sike
rült teljesíteni.

— Mind a magam, mind pedig a minisztérium 
vezetősége nevében egyetértek azokkal a javasla
tokkal, amelyekkel a felszólaló elvtársak foglalkoz
tak. Azt azonban meg kell jegyeznem, hogy a 
jelenlegi legfontosabb problémákról kevés szó esett 
ezen az értekezleten. Éppen ezért szeretnék rá
világítani egy-két olyan hiányosságra, amelynek 
megszüntetése az elvtársakra és a minisztérium 
dolgozóira vár.

— Elöljáróban mindjárt megállapítom, hogy 
a minisztérium vezetői az utóbbi években nem fog
lalkoztak eléggé az öntödék problémáival. Ez kü
lönösen akkor került felszínre, amikor a jól-rosszul 
működő öntödei osztályunkat megszüntettük.

— A hiányosságokat és egyben teendőinket 
a következőkben foglalom össze :

1 . Szigorúan meg kell szabnunk minden ön
töde profilját és meg kell határoznunk, hogy az 
egyes öntödékben mit szabad gyártani. Amíg ez 
nem történik meg, addig számolnunk kell az általá
nos kapkodással, a felesleges és nagy többletkölt
ség kifizetésével és a kapacitás nem kellő kihasz
nálásával. A minisztérium vezetőinek egyik leg
fontosabb feladata : az öntödék profilírozásának 
elvégzése és annak előírása, hogy az öntödéket 
milyen öntésekkel lehet ellátni.

2 . Az eddiginél sokkal többet kell foglalkoz
nunk az öntőszakmunkás képzéssel, az ipari tanuló 
képzéssel. Az e téren tapasztalható komoly hiá
nyosságok azért következtek be, mert mi — bele
értve az öntödék és az iparigazgatóságok vezetőit 
— ezzel a kérdéssel nem foglalkoztunk eléggé. 
Az öntödékben komoly, nehéz és felelősségteljes 
munkáknál nagyon kevés fiatal öntőszakmunkást 
találunk s ez nem helyes. Éppen ezért elhatároz
tuk, hogy ezen a téren is rendet teremtünk ; az 
öntödék vezetői, a jó szakmunkások, a művezetők 
segítségével és odaadó munkájával ezt a súlyos 
mulasztást bepótoljuk és minden erőnkkel hozzá
járulunk az öntőszakmunkások képzéséhez.

3. Egyetértek azzal az elvtárssal, aki rámuta
tott a művezető-képzés hiányosságaira. Valóban
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1. Bevezetés

A szürke öntöttvas grafitjának kristályosodá
sáról öt évtizede —• és egyre sokasodó számban — 
jelennek meg dolgozatok. Talán nincs még egy 
kérdése a metallográfiának, melyben annyi ellen
tétes nézet küzd még ma is egymással. Pedig a 
grafit-kristályosodás elméleti kérdéseinek tisztá 
zása nélkül nem képzelhető el biztonságos gyártás, 
a tényezők tudatos irányítása. Ebben rejlik a 
probléma ipari jelentősége.

A kérdéssel kapcsolatos nagyszámú kísérleti 
és gyakorlati megfigyelés egységes magyarázatára 
már sok erőfeszítés történt. Ezek a magyarázatok 
általában nemcsak egymásnak, hanem a jelensé
gek egyrészének is ellent mondanak. Vannak je
lenségek — néhány saját megfigyeléseim között 
is — melyek magyarázata teljesen hiányzik.

Ilyen körülmények között elvileg jogos és tu 
dományosan megengedett új hipotézis kidolgo
zása. Ez a dolgozat végén ismertetendő új hipo
tézis részben saját kísérleti megfigyeléseimen, de 
főleg a kutatás és a gyakorlat eddigi tapasztala
tain alapszik. Segítségével elvileg valamennyi 
eddigi észleletünk magyarázható. Ennek ellenére 
természetesen nem feltétlenül —• különösen nem 
minden részletében feltétlenül — helytálló.

Bízom azonban abban, hogy feltételezéseim 
nyomán alkotó vita fejlődhet ki, és ez mindenkép
pen hasznos lesz. 2

2. Irodalmi összefoglalás

A  b ev e ze tő b e n  m á r  u ta l ta m  a r ra ,  h o g y  a  g r a f i tn a k  
ö n tö t tv a s b a n  v a ló  k r is tá ly o s o d á s á t  so k a n  és so k fé le 
k é p p e n  m a g y a rá z z á k . A  v o n a tk o z ó  iro d a lo m  is m e r 
tetése meghaladná e dolgozat kereteit. Ehelyütt 
csupán három, a későbbi kísérletek és következtetések

rész

sz á m á ra  k ü lö n ö sen  fo n to s  p ro b lé m a -k ö r  k r i t ik a i  ö ssze 
fo g la lá sá ra  v á lla lk o z h a to m , az  a n y a g  te r je d e lm é t figye- 
le m b ev é v e  a z o n b a n  m ég  ez sem  le h e t te lje s .

2.1 A  lemez-alak probléma. A z iro d a lo m  re n d k ív ü l 
k e v e se t fo g la lk o z ik  a  le m ez -a la k  k é rd ésév e l. A  szerzők  
tö b b n y ire  m a g á tó l é r te tő d ő n e k  t a r t j á k  a z t, h o g y  a- 
fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  d e rm ed ése  g ra f itle m e z e k e t e re d 
m én y ez .

A  le m ezk ép ző d ésn ek  lén y eg ileg  c s a k  eg y e tle n  
m a g y a rá z a ta  ism ere te s . E s z e r in t  a  g r a f i t  rácssze rkoze té - 
bő l ad ó d ik , h o g y  k r is tá ly o so d á sa  egyes i rá n y o k b a n  k i- 
tü n te t t e n  n a g y  sebességű , és a  k r is tá ly o so d á s i se b es 
ség n ek  ez a  k ü lö n b ö ző ség e  h o zza  lé tre  a  lem ez a lak o t.

E z  a  m a g y a rá z a t  a z o n b a n  se m m ik é p p e n  n em  
m e g n y u g ta tó . M inden  e s e tre  té n y , h o g y  m íg  te n g e ly - 
i r á n y b a n  ú j e lem i ce lla  ép íté séh ez  6  C -a to m  m egfelelő  
e lren d ező d ésé re  v a n  szükség , ad d ig  a  báz is  s ík  i r á n y á 
b a n  m á r  4, 3 ,2, s ő t  a d o t t  e s e tb e n  1 C -a to m  is  a lk o th a t  
ú j c e llá t. E n n e k  m egfe le lően  a  b áz is  s ík  ir á n y á b a n  v a ló  
n ö v ek e d és  v a ló sz ín ű ség e  6 — i y 2-szerese az  e rre  m e rő 
leges i r á n y ú  n ö v ek e d és  v a ló sz ín ű ség én ek , s ő t  en n é  
jó v a l n a g y o b b , m iv e l 2 v a g y  3 a to m  so k k a l k ö n n y e b 
b e n  fo g la lh a t e l eg y m ásh o z  k é p e s t m egfelelő  h e ly z e te t,  
m in t  6 .

K ö tő e rő  sz e m p o n tjá b ó l v iz sg á lv a  a  k é rd é s t, h a 
son ló  e re d m é n y re  ju tu n k .  A z eg y m ás  f ö lö tt  e lh e ly e z 
k ed ő  b áz is  s ík o k a t c sak  gyenge k ö tő e rő k  t a r t j á k  össze- 
Ü j b áz is  s ík  k ép zésén é l e z é r t  so k k a l tö b b  a to m  m e g 
felelő  e lh e ly ezk ed ésé re  v a n  szükség , m in t  a  m á r  m e g 
lévő  b áz is  s ík  to v á b b n ö v e lé séh e z . U tó b b i e s e tb e n  k b . 
5 0 %  va ló sz ín ű ség e  v a n  a n n a k , h o g y  az  o d a ille szk ed ő  
ú j a to m  „ fe lü le ti  eg y e n sú ly “ -b an  lesz. (K é t szo m szé 
do s  r á c s p o n to n  v a n  C -atom ). H a  ez n e m  k ö v e tk é z ü l 
is  be, m in d e n  e s e tre  a  b áz is  s ík b a  é rkező  a to m o t k o v a 
len s k ö tő e rő  rö g z íti, m e ly  lén y eg esen  sz ilá rd a b b , m in t  
a z  e rre  m erő leges ir á n y ú , v a n  d e r  W aa ls -k ö tés . (1)

T erm é sze te s  t e h á t  az , h o g y  a  g r a f i t  b áz is  sík  
i r á n y ú  m é re te i n a g y o b b a k  az  e rre  m erő leges m é re tn é l. 
T áv o lró l sem  elég  a z o n b a n  en n y i m a g y a rá z a t  a  g ra f it-  
lem ez k ia lk u lá s á n a k  m eg érté séh ez .

H a  v a ló b a n  a  v a ló sz ín ű ség -szá m ítá s  tö rv én y -  
szerű sége i s z a b já k  m eg  a  m é re te k  a r á n y á t ,  n e m  m a g y a 
r á z h a tó , m ié r t  in g a d o z ik  ez az  a r á n y  o ly  n a g y  m é r té k 
b en . A  g y a k o r la tb a n  e lő fo rd u ló  g ra f itle m e z e k  hossz: 
v a s ta g s á g  v isz o n y a  3 : 1 és 200 : 1 k ö z ö t t  in g ad o z ik . 
F ig y e le m rem é ltó , h o g y  a  n a g y m é re tű  lem ezek  v isz o n y 
la g  a  le g v é k o n y a b b a k . U g y a n íg y  é r th e te t le n , m ié r t  
ta lá ln i  o ly  r i tk á n  szög le tes g ra f i t la p o t,  h iszen  h a  a  
k r is tá ly o so d á s  tö rv én y sz e rű sé g e i i ly e n  m esszem enően  
é rv é n y e sü ln e k  a  lem ezek  k ia la k u lá sá n á l, a k k o r  jogga l 
v á r h a tn á n k ,  h o g y  a  g ra f itle m e z  kü lső  a la k já b a n  is 
re p re z e n tá lja  h e x a g o n á lis  m iv o ltá t .

* A szerző 1955. május 19-én megvédett kandidá
tusi disszertációjának rövidített szövege.
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K ü lö n ö se n  a k k o r  tű n ik  a z o n b a n  e lég te le n n ek  ez 
a  m a g y a rá z a t ,  h a  f ig y e lem b e  v esszü k , h o g y  a  g r a f i t 
lem ez n e m  eg y  k r is tá ly ,  h a n e m  k r is ta l l i to k  h a lm a z a .

P iwowarsky és Wittmoser (2) R ö n tg en -v iz sg á la to k -  
k a l  m e g á lla p íto ttá k , h o g y  az  ö n tö t tv a s  g r a f i t j á t  fe l 
é p ítő  k r is ta l l i to k  lin e á r is  m é re te  1 0 - 7  cm  n ag y ság - 
re n d ű . H a  fe lté te lez zü k , h o g y  a  k r is ta l l i to k  ko ck a- 
a la k ú a k , a k k o r  eg y  100 fx á tm é rő jű , és 5p. v a s ta g  k ö r 
la p  a la k ú  g ra f itle m e z t

—  . ( 1 0 - 2)2 - 6 . 1 0 - 1 

N  = ------------------------------ ~  3,9 ■ 101S
(io—o 3

k r is ta l l i t  é p í t  fel. A  v a ló sá g b a n  a  k r is ta l l i to k  is b izo 
n y á ra  le m ez -a la k ú ak , íg y  N  é r té k e  m ég  n a g y o b b .

H a  e lfo g a d ju k , h o g y  a  h ip e re u te k t ik u s  g r a f i t  
k ö z v e tle n ü l a  fü rd ő b ő l k r itá ly o s o d ik  (ehhez a lig h a  
fé rh e t  k é tség ), a k k o r  te lje sen  é r th e te t le n , h o g y  a  k r is 
tá ly m a g o k  n e m  eg y e n le te se n  o sz lan a k  el a  fü rd ő b e n , 
h a n e m  egy -egy  v isz o n y la g  k is  —  és eg y e n le te se n  is m é t 
lődő  —  té r fo g a tb a n  re n d k ív ü li m é r té k b e n  d ú su ln a k , 
ső t a  k r is ta l l i to k  k é ső b b  hom o g én  g ra f itk é p z ő d m é n n y é  
c s o p o rto su ln ak . M ég k ü lö n ö se b b , h o g y  eb b ő l a  ren g e teg  
k r is tá ly m a g b ó l n ö v e k v ő  lem ezecsk ék  eg y m ássa l p á r 
h u za m o sa k . A z u g y a n is  k ö z tu d o m á sú , h o g y  a  g r a f i t 
lem ezb en  a  k r is ta l l i to k  re n d e z e tte k , v a la m e n n y i k r is 
t a l l i t  0 0 0 1  in d e x ű  s ík ja  p á rh u z a m o s  a  lem ez a la p s ík já 
v a l. Ig a z o lá sa  m ág n ese s  m érésse l k ö n n y e n  el is  v ég ez 
h e tő .

E z e k e t a  té n y e k e t  n e m  le h e t f ig y e lm en  k ív ü l 
h a g y n i a  le m e z a la k k a l k a p c so la to s  m e g g o n d o láso k n á l.

2.2 A'göm b -alak probléma. A z előzővel e l le n té tb e n  
sz e r fö lö tt  bőséges a  g ö m b -a la k  m a g y a rá z a tá v a l fo g la l 
kozó iro d a lo m . A  le g k ö z ism e rte b b n e k  m o n d h a tó  fe l 
fogás s z e r in t  a  g ö m b a la k o t v a la m ily e n  id eg en  f a j t á jú  
m a g  okozza . A h ex a g o n á lis  ( s a já t  v a g y  idegen ) m a g  
lem ezzé n ö v ek sz ik , m íg  p l. a  k ö bös m a g ró l k r is tá ly o s o 
d o t t  g r a f i t  g ö m b -a la k ú  lesz. (3) B á r  e  n é z e t k ö v e tő i 
n e k  sz á m a  m a  m á r  je le n té k te le n , n e m  á r t  rö v id e n  fo g 
la lk o zn i a  k érdésse l.

A  m o d e rn  m e ta l lo g rá f ia  ig en  n a g y  je le n tő sé g e t 
tu la jd o n í t  a  k r is tá ly m a g o k n a k , v a g y  am i ezzel c s a k 
n e m  azonos, a  fü rd ő  „ m e g k ö z e lítő en  re n d e z e t t  a to m 
c s o p o r tja in a k .“  A  p r im e r  szem cse m é re te  jó ré sz t a  
m a g o k  m e n n y isé g é tő l fü g g . A z is  e lk ép ze lh e tő , h o g y  
b izonyos fáz is  k r is tá ly o s o d á s á t  m e g a k a d á ly o z z a  m a g o k  
h iá n y a . (Fe-C  ik e rd ia g ra m m  m ag h ip o té z ise .)  A z t a z o n 
b an , h o g y  egy  szem ese a l a k já t  a  k r is tá ly o so d á s  k e z d ő 
p o n t já t  k ép v ise lő  m a g  o ly m ó d o n  v á l to z ta s s a  m eg, 
a h o g y a n  ez g ö m b g ra f i tn á l  tö r té n ik , je len leg i ism e re te in k  
m e lle tt  n e m  le h e t m a g y a rá z n i. A  m a g  e ld ö n ti,  a  fü rd ő  
m e ly  p o n tjá n  k e le tk e z ik  k r is ta l l i t ,  a  m a g o k  sz á m á n a k  
n ö v ek ed ésév e l c sö k k e n h e t a  szem csem ére t, d e  a  lem ez 
a la k o t  g ö m b b é  v á l to z ta th a t ja .  T e lje sen  h e ly te le n  te h á t  
„ g ö m b g ra f i t  k e le tk e z é sé t e lő seg ítő “  m a g o k ró l beszé ln i.

Ig e n  f ig y e lem rem é ltó  Oillemot (4) vé lem énye , m e ly  
s z e r in t  b izo n y o s e s e te k b e n  a  m áso d lag o s o ltá s ra  h a s z 
n á l t  FeS i lé te s í t  g ö m b a la k ú , S i-d ú s  és e z é r t h ip e re u te k 
t ik u s  fü rd ő z ó n á k a t,  m e ly ek  k ö z é p p o n tjá b a n  a  g ra f i t  
g ö m b a la k b a n  v á lh a t  k i. A  k o n c e n trá c ió  g rad ie n s  id ő 
b en  va ló  v á l to z á s á t  v iz sg á lv a  v a ló b a n  m eg lepő  eg y ezés t 
k a p u n k  a  h ip e re u te k t ik u s  g ö m b  m é re te  és a  g ra f i t  
g ö m b  m é re te  k ö z ö tt .  A z a z o n b a n  n e m  ké tséges, h o g y  
F eS i o ltá s  n é lk ü li, q u as i-h o m o g en  a n y a g b ó l is k r i s tá 
ly o so d h a t g ö m b g ra f it  (5), m e ly n e k  k ia la k u lá s a  t e r 
m é sze tesen  n e m  m a g y a rá z h a tó  ezzel a z  e lgondo lással.

Oirsovics (6 ) n é z e te  s z e r in t  a z  in d ir e k t  ú to n  k e le t 
k e z e t t  g r a f i t  m in d ig  göm b , v a g y  g öm bhöz  köze lá lló  
a la k ú . I ly e n k o r  u g y a n is  sz e r in te  a  g r a f i t  a l a k já t  n em  
a  k r is tá ly o so d á s , h a n e m  a  C d iffú z ió  a d o t ts á g a i s z a b 
já k  m eg, és a  d iffú z ió  egy  m a g  k ö rü l g ö m b sz im m etrik u s . 
A  m a g y a rá z a t  g y en g é je  o t t  v a n , h o g y  a  n a g y  h ő m é rsé k 
le te n  v a ló  te m p e rá lá s  is lem ezes g r a f i to t  hoz lé tre . (7, 8 .) 
H a  ezen  a  n a g y , kev ésse l a  so lid u s  a l a t t i  h ő m é rsé k le ten  
az  ö tv ö z e t —  m in t  Oirsovics m o n d ja  —  q u as i-fo ly ék o n y  
á l la p o tb a n  v a n , a k k o r  so k k a l in k á b b  q u as i-fo ly ék o n y  
az  e u te k tik u s  h ő k ö zb e n , v a g y  k ö z v e tle n ü l az  a l a t t  
levő  ö tv ö z e t, m ég  a k k o r  is, h a  az  m ag n éz iu m m a l 
k eze lt.

A z a  felfogás, m e ly  s z e r in t  a  d e n d r itk ö z i m a ra d é k 
fü rd ő b e n  a  szén  e rő se n  d ú su l, és ez id éz i elő  a  g r a f i t  
g ö m b a la k já t,  (9), é p p e n  a  le g lén y eg eseb b  k é rd é s t  h a g y ja  
m e g v á la sz o la tla n u l, h o g y  ti .  m ié r t  id éz i elő.

S o k k a l te ts z e tő s e b b  és m a  e lég  k ö z k e d v e lt m a g y a 
r á z a t  az , h o g y  a  fü rd ő  n a g y  fe lü le ti feszü ltség e  k é n y 
s z e r íti a  g r a f i to t  g ö m b a la k b a . Thall és Chalmers (10) 
a  sz ilu m in -ö tv ö z e te k  n á t r iu m m a l tö r té n ő  nem esíté séh ez  
h a s o n lí t ja  a  g r a f i t  g ö m b ö s íté sé t. N em  k é tség es , h o g y  
a  fü rd ő  m a g n éz iu m o s  kezelése k b . 5 0 % -k a l m egnöveli 
a  fe lü le ti fe sz ü ltsé g e t. (11). A z t sem  le h e t a z o n b a n  
v i ta tn i ,  h o g y  eg y  és u g y a n a z o n  a n y a g o n  b e lü l m eg 
je le n h e t a  g ö m b  és lem ezes g r a f i t  e g y ü t t  is . P l. a  h ű lési 
sebesség  h a tá s á r a  a  p r ó b a te s t  b izo n y o s része  g ö m b 
g ra f ito s  le h e t, m íg  eg y éb  h e ly ek e n  a  g r a f i t  le m ez -a lak ú . 
(2. á b ra ) . A  fe lü le ti  fe szü ltség  m in d e n ü t t  azonos, 
te k in tv e , h o g y  n e m  fü g g v én y e  a  h ű lé s i sebességnek . 
V aló színű  eb b ő l, h o g y  h a  h a t  is  a  fe lü le ti feszü ltség  a  
g r a f i t  a la k ra ,  n e m  ez az  elsőd leges, a  m e g h a tá ro z ó  
tén y ez ő .

Buttner, Taylor és Wul f f  (12) s z e r in t  a  m a g n éz iu m  
ad szo rp c ió s  h á r ty á t  k ép ez  a  g r a f i t  fe lü le té n , és m e g 
a k a d á ly o z z a  a  k r is tá ly o so d á s  tö rv é n y sz e rű sé g e in e k  
é rv é n y esü lé sé t. E zzel szem b en  Corral (13) ép p e n  a  fáz is 
h a tá ro k  m a g n éz iu m m a l v a ló  t is z t í tá s á v a l  m a g y a rá z z a  
a  g ö m b  k ia la k u lá s á t .  E g y ik  e lg o n d o lás  sem  a lap sz ik  
k ísé rle ti m eg figye léseken , a z o n b a n  m eg jeg y zen d ő , hogy  
m in d k e ttő  a  fe lü le ti e n e rg ia  n ö v ek e d ésén ek  tu la jd o 
n í t j a  a  g r a f i t  g ö m b  a la k já t .  E z  p ed ig  ö n m a g á b a n  
—  m in t  l á t tu k  —  n e m  k ie lég ítő  m a g y a rá z a t .

A  g ö m b g ra f i t  k r is tá ly o s o d á s á t  eg y re  tö b b  k u ta tó  
k ép ze li el ú g y , h o g y  az  tú l t e l í t e t t  sz ilá rd  o ld a tb ó l 
tö r té n ik . Wittmoser (14) v iz sg á la ta i a la p já n  v a ló b a n  
ig a z o ltn a k  m o n d h a tó , h o g y  a  g ö m b g ra f i t  a  p r im e r  
a u s te n i t -d e n d r i te k  b e lse jéb en  h e ly ez k ed ik  el. E z  a  té n y  
ö n m a g á b a n  a z o n b a n  m ég  n em  m a g y a ráz za , m ié r t  lesz 
a la k ja  göm b.

A  sz ilá rd  o ld a tb ó l v a ló  g ra f itk r is tá ly o s o d á s  je le n 
leg  leg m o d e rn eb b  m a g y a rá z a ta  a  B u n y in -fé le  h ip o téz is . 
B unyin  a b b ó l az  a la p v e tő  fe ltev ésb ő l in d u l k i (15), 
hog y  g r a f i t  ke le tk ezéséh ez  m in d e n e k e lő tt  h e ly re  v a n  
szükség . G ra f i t  c sak  azo k o n  a  h e ly ek e n  k r is tá ly o s o d h a t, 
m e ly e k e t a  F e -a to m o k  s z a b a d d á  te sz n e k  sz á m á ra . 
E z é r t  —  m in t  m o n d ja  —  a  g ra f it-k r is tá ly o s o d á s  s z a 
b á ly o zó  fo ly a m a ta  a  F e -a to m o k  ö n d iffu z ió ja .

E n n e k  a  fe lfo g ásn ak  to v á b b fe jlő d é sé t je le n ti k é t  
d o lg o z a t. A z első Lichtm ann  (16) m u n k á ja .  Lichtm ann  
k ísé rle te k k e l ig azo lja , h o g y  a  v a s k a rb id  b o m lá sa  r e n d 
k ív ü l g yo rs a  po rózus, p ro k o h á s z a ti a lk a tré s z e k  h ő 
k eze léseko r. E z t  a  „ s z u p e rg y o rs“  c e m e n titb o m lá s t 
Lichtm ann B u n yin  h ip o té z isév e l m a g y a rá z z a . F e l 
te v é se  s z e r in t  a z  ily e n  p o ró zu s d a ra b o k b a n  a  g ra f i t  
sz á m á ra  m á r  e leve  a d o t ta k  az  ü regek , n in c s  szükség  
a  v a s a to m o k  ö d iffu z ió já ra . E z é r t  g y o rs  a  fo ly a m a t.

V égü l B u n yin  ú ja b b  d o lg o z a ta  (17) re n d k ív ü l 
szellem es b iz o n y íté k á t  a d ja  az  ü re g e k  g r a f i tk r is tá ly o s o 
d á s sa l k a p c so la to s  n a g y  sz e re p é n e k . M in t ír ja ,  kevéssé  
p o rózus, e g y é b k é n t te lje se n  le d e b u r ito s  fe h é r  ö n tö t t 
v a s a t  k é s z íte t t ,  és az  a n y a g o t a  c e m e n tit  e lb o n tá s a  
v é g e t t  h o sszú  id ő n  á t  n a g y  h ő m é rsé k le te n  iz z íto tta .  
M ár az  első 24 ó ra  u tá n  a z t  ta p a s z ta l ta ,  h o g y  az  el- 
bom ló  c e m e n titb ő l fe lsz ab a d u ló  C -a to m o k  b e v á n d o ro l 
t a k  a  p ó ru so k  be lse jébe , és o t t  g r a f i to t  k ép e z te k . 
A  p ó ru so k  te lje se n  m e g te lte k  g r a f i t ta l .  K ü lö n ö se n  
é rd e k es  a  k ís é r le t  to v á b b i  le fo ly ása . A  p ó ru so k  m e g tö l 
té se  u tá n  m ég  72 ó rá n  á t  v á l to z a t la n  ( 1 1 0 0  0 °) h ő 
m é rsé k le te n  f o ly ta t ta  a z  iz z í tá s t  a n é lk ü l, h o g y  e le g 
c seké lyebb  to v á b b i g ra f ito so d á s  b e k ö v e tk e z e tt  v o ln a  
A  p o ro z itá so k  m egszűnése  u tá n  a  c e m e n tit  n e m  b o m 
lo t t  to v á b b , re n d k ív ü l s ta b i ln a k  b iz o n y u lt.

B u n y in  h ip o té z ise  sem  m a g y a rá z z a  a z o n b a n  m e g 
győzően  a  g ö m b a la k  k e le tk e z é sé t. B u n y in  e g y ik  d o l 
g o z a tá b a n  (18) a z  ö n d iffú z ió s  ü reg k ép ző d és  göm b ö sítő  
h a t á s á t  a z z a l tá m a s z t ja  a lá , h o g y  a  g ö m b g ra f it-m e tsz e t 
a la k ja  tu la jd o n k é p p e n  m in d ig  sokszög . (Az ö n d iffú z ió  
ú t já n  k e le tk e z e t t  ü re g e t u g y a n is  fe lte h e tő e n  s ík  la p o k  
h a tá ro ln á k .  E z  k ö v e tk e z ik  a  k r is tá ly o s  sz e rk ez e tb ő l). 
A  v a ló sá g b a n  a z o n b a n , h a  ta lá ln i  is  s z ö g le te k e t a  göm b- 
g ra f it-m e tsz e te n , á l ta lá b a n  a  k o n tú r  m ég is k ö ra la k ú , 
m ég  n a g y  n a g y í tá s b a n  is. S z in té n  e rre  u ta l  a  g r a f i t  belső  
sz e rk ez e té rő l k é s z ü lt  fe lv é te l. (17. á b ra )
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Ö sszefog la lva , u g y a n a z t  m o n d h a t ju k  a  g ö m b g ra f it  
k r is tá ly o so d á s  m a g y a rá z a ta iró l, a m i t  e lm o n d o ttu n k  m á r  
a  lem ezes g r a f i t  k e le tk ezésév e l k a p c so la to s  fe ltev ések rő l. 
N in cs  o ly a n  m a g y a rá z a t  a  g ö m b g ra f it  k ia la k u lá s á n a k  
tö rv én y sz e rű sé g e irő l, m e ly  e lle n tm o n d á s  n é lk ü l e g y e 
s í t i  a z  összes ed d ig i m eg fig y e lé s t.

2.3 A hülési sebesség hatása. A z  ö n tö t tv a s  m e ta l lo 
g r á f iá já n a k  első m e g á lla p ítá sa i k ö zé  ta r to z ik ,  h o g y  a  
h ű lé s i sebesség  n a g y m é r té k b e n  h a t  a  k r is tá ly o s o d á s ra .

A  h ű lé s  seb esség é tő l fü g g ő en  azo n o s ö ssz e té te lű  
ö tv ö z e tb ő l ig en  k ü lö n b ö z ő  tu la jd o n s á g ú  ö n tv é n y e k e t 
le h e t  k é sz íten i. E z é r t  te rm é sz e te s , h o g y  ig y e k e z te k  
t is z tá z n i a  h ű lé s i sebesség  h a tá s á t  m en n y iség ileg  is. 
íg y  s z ü le t te k  m eg  az  ö n tö t tv a s  d ia g ra m m o k , h e ly e se b 
b en  az o k  a z  ö n tö t tv a s  d ia g ra m m o k , m e ly e k  sz á m ítá sb a  
v esz ik  a  h ű lé s i sebesség  h a tá s á t .

A  le g á lta lá n o s a b b a n  h a s z n á l t  i ly e n  ö n tö t tv a s  
d ia g ra m m o t F . Greiner és Th . K lingenstein  k é s z íte t te  
1926-ban . A  d ia g ra m m  s z e r in t  b izo n y o s k é m ia i ö ssze 
t é te lű  a n y a g  a  n ö v e k v ő  h ű lé s i sebesség  fü g g v én y é b en  
f e r r i t  -j- g r a f i t  — , p e r l i t  +  g r a f i t  — , feles, m a jd  
te lje se n  le d e b u r ito s  lesz.

A z ö n tö t tv a s  d ia g ra m m o k  a z o n b a n  m á r  k e le tk e z é 
s ü k  id e jé b e n  sem  á b rá z o l tá k  m a ra d é k ta la n u l  a z o k a t  a  
s z ö v e tm ó d o su lá s o k a t, m e ly e k e t  a  h ű lé s i sebesség  k ü 
lönbözősége lé tre h o z h a t.

íg y  m á r  a  tiz e s  é v e k b e n  is m e r t  je len ség  v o l t  a  fo r 
d í to t t  k éreg . E n n e k  je le n tk e z é se  a z ó ta  sem  v o lt  b e 
i lle sz th e tő  az  ily e n  d ia g ra m m o k b a .

A z t a  fe lte v é s t, h o g y  a  h ű lé s i sebesség  h a tá s a  
n e m  á b rá z o lh a tó  o ly a n  eg y sze rű en , a h o g y a n  ez  az  
ö n tö t tv a s  d ia g ra m m o k b a n  tö r té n ik , 1929-ben Неуке és 
M ay  (19) m eg fig y e lése  m ég  in k á b b  m e g e rő s íte tte . 
É sz re v e tté k , h o g y  a  h ű lé s i sebesség  h a tá s á n a k  v iz s 
g á la tá ra  ö n tö t t  ék e k  c sú csá n  b iz o n y o s  e s e te k b e n  f e r r i t  
je le n tk e z ik . E z  a  té n y  n e m  v o lt  b e i lle sz th e tő  a  hű lés i 
sebesség  h a tá s á ró l  a lk o to t t  fo g a lm a k b a , e z é r t  a  g yo rs 
h ű té s  k ö v e tk e z té b e n  k r is tá ly o s o d o tt  f e r r i t e t  „ f e r r i t  I “ - 
n e k  n e v e z té k  el, sz em b e n  a  la s sa n  h ű l t  ö n tv é n y b e n  
ta lá lh a tó  „ f e r r i t  I I “ -vel. E z  a  k ü lö n v á la s z tá s  n em  
m o n d h a tó  sze ren csésn ek , h isz en  az  so h a  n e m  v o lt  
k é tség es , h o g y  a  k é t  fáz is  az o n o s  e g y m ássa l, m in d k e ttő  
v as-szén  s z ilá rd  o ld a t .  K ü lö n b sé g  c sak  a  k e le tk e zé s  
k ö rü lm é n y e ib e n  v o lt.

A z a z ó ta  e l te l t  n é h á n y  é v tiz e d  o ly a n  je len ség ek e t 
t á r t  fel, m e ly e k  to v á b b  z a v a r já k  a  h ű lé s i sebesség  
h a tá s á ró l  k ia la k í to t t ,  h a jd a n  eg y sze rű  k é p e t.

T u d o m á n y o sa n  is m e g á l la p í tá s t  n y e r t ,  h o g y  az 
e g y é b k é n t a zo n o s ö ssz e té te lű , d e  k ü lö n b ö z ő  o lv a sz tó 
b e re n d ezé sek b ő l o lv a s z to t t  ö tv ö z e te k  ig e n  k ü lö n b ö ző en  
v ise lk e d n ek . A  le g sze m b e tű n ő b b  k ü lö n b sé g  a  fehéredési 
h a j la m b a n  m u ta tk o z ik . M érések  ig a zo lják , h o g y  a  lán g -, 
e lek tro - , és tég e ly k e m e n ce  so k k a l „ k e m é n y e b b “ v a s a t  
o lv a sz t, m in t  a  k u p o ló k em en ce .

A  feh é red ési h a j la m  s z e m p o n tjá b ó l n e m  k özöm bös 
a  b e té t  m inősége , m ég  a k k o r  sem , h a  azo n o s össze 
té te lű  a n y a g o k a t h a s o n lítu n k  össze. E z  a z ,,á tö rö k lő d é s “ - 
n e k  n e v e z e tt  je lenség  so k szo r tú lfe d i a  h ű lé s  seb esség é 
n e k  h a tá s á t ,  és sz in té n  ó v a to s sá g ra  i n t  a  Greiner—  
Klingenstein  d ia g ra m m  h a s z n á la ta k o r .

A  z a v a ró  je lenségek  közé s o ro lh a t ju k  a  tú lh e v íté s , 
és a  m ó d o sítá s  h a tá s á t ,  v a la m in t  a  g r a f i t  a la k já b a n  
m u ta tk o z ó  ig en  je le n tő s  k ü lö n b sé g e k e t is , —  h o g y  csak  
a  le g lén y e g ese b b ek e t e m lítsü k .

É v rő l é v re  tö r té n n e k  p ró b á lk o z á so k  az  ö n tö t tv a s  
d ia g ra m m o k  tö k é le te s íté sé re . A  leg m o d e rn eb b  d ia g ra m 
m o k  ( 2 0 , 2 1 , 2 2 ) k é tsé g te le n ü l tö b b  té n y e z ő t v eszn ek  
f ig y e lem b e  a  Greiner— Klingenstein  d ia g ra m m n á l. E n 
n e k  e llen é re  c sak  tá jé k o z ta tó  je lleg ű ek , a k á r  a  G re in e r—- 
K lin g e n s te in -fé le . A z ü ze m i g y a k o r la t  s z á m á ra  —  é p p e n  
egysze rűsége  m ia t t  —  a z  u tó b b i m o n d h a tó  h a s z n á l 
h a tó b b n a k , és íg y  é r té k e s e b b n e k  is.

3. Saját kísérletek

3 .1  G ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s  e lő á l l í tá s a  k e z e lé s  n é lk ü l

forduló jelenség volt ez, és 
csak a harmincas évek végén 
sikerült Adeynek (23) céltuda
tosan előállítani gömbgrafitos 
öntöttvasat. Módszere nem 
igényelt magnéziumos, vagy 
ehhez hasonló kezelést. (Az 
említett adalékok gömbösítő 
hatását csak egy évtizeddel 
később fedezték fel.)

Adey szabadalmi bejelen
tése szerint e célra eutektikus, 
vagy hipereutektikus, salak- 
zárványmentes ötvözet alkal
mas, legalább 1% Si-tarta- 
lommal. Elengedhetetlennek 
tartotta az erős túlhevítést, 
valamint azt, hogy az anyag 
ne tartalmazzon 0,008%-nál 
több kenet. Az említett fel
tételek betartása esetén is 
csak akkor sikerült gömbgra
fitos öntvényt előállítani, 
ha a hűlés sebessége elég nagy 
volt.

2 ■ Szárítóit homok №  6
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1. á b ra .  A  k ú p o k  ö n té séh ez  h a s z n á lt  fo rm a .

2. á b ra . A  g ra f i ta la k  v á lto z á sa  a  (fe lü lrő l lefelé) n ö v ek v ő  
h ű lé s i sebességgel. M a ra tla n . 60 x  .

Kísérleteimet annak a kérdésnek tisztázására 
végeztem el, szükséges-e betartani az Mr/ey-felállí- 
totta valamennyi kritériumot.

Az olvasztásokat Tamman-kemencében vé
geztem, a kiinduló anyagok : lágyvaspor, (Mn : 
0,4%, S : 0,071%, P : 0,012%, Cu : 0,16%, Ni, Cr, 
V : 0%), pehelygrafit (hamu : 4,5%) és ferroszi- 
licium (Si : 94,8%). A tégely elektródagrafitból 
esztergálással készült. A hőmérsékletet a tégely 
aljához illeszkedő Pt—PtRh hőelemmel mértem, 
az adatokat általában optikai pirometerrel is 
ellenőriztem.

Az, hogy gömbalakú grafit képződhet öntött
vasban, évtizedek óta ismert. Eleinte ritkán elő

A különböző összetételű ötvözeteket 1300 d: 
±  2 0  C° hőmérsékletre hevítettem, és 30 perces
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4. á b ra . A  fo ly ék o n y  v asb ó l v á k u u m  h a tá s á ra  k ire p ü l t  
g o lyók . 10 X

hőntartás után kúpalakú szárított homokformába 
öntöttem (1. ábra). Homokösszetétel : 89% mosott 
osztályozott homok, Nr. 6 ., 6 % tűzálló agyag, 4% 
víz, 1 % pektin.

Az öntött kúpok leggyorsabban hűlt csúcsa 
általában gömbgrafitos volt (2. ábra). A kémiai 
összetétel a következő határok között változott : 
C: 3,13—4,12%, Si: 0,41—4,26%, Mn : 0 30 -  
0,32%, P i 0,23—0,30%, S : 0,06—0,07%.

K ö v e tk e z te té s e k  :

1 . G ö m b g r a f i to s  le h e t a  k e z e le tle n  ö tv ö ze t a k k o r  

i s ,  h a  o lv a d t  á l la p o tb a n  n e m  h e v ü lt  1 3 0 0  C °  fö lé .

2 . G ö m b g r a f i to s  le h e t a  k e z e le tle n  ö tv ö ze t a k k o r  

i s ,  h a  k é n ta r ta lm a  jó v a l  n a g y o b b  a z  A d e y  á l ta l  m e g 

je lö l t  0 ,0 0 8 % - n á l .

3. A z  1 % - n á l  n a g y o b b  S i - ta r ta lo m  n e m  e lő fe l 

té te le  a  g ö m b g r a f i t  m e g je le n é s é n e k .

4. A  g ö m b g r a f i t  m e g je le n é s e  s z e m p o n tjá b ó l  

m e g h a tá r o zó  je le n tő s é g ű  a  h ű lé s i  se b essé g .

3.2 Gömbhéj-alakú grafit előállítása
Töretvizsgálataim közben vettem észre, hogy 

magnéziummal kezelt öntöttvasban — főleg a 
darab szélein — gondos előkészítés után gömbhéj - 
alakú grafitot lehet találni (3. ábra).

Később sikerült további két módszert kidol
goznom gömbhéjgrafit előállítására.

5. á b ra .  G ra f i tg ö m b h é ja k  a  4. á b r á n  lá th a tó  v asg o ly ó k  
b e lse jéb en . (A h é ja k  eg y  ré s z é t  a  só sav as  o ld ás  so rán  

k e le tk e z e tt  k o v a v á z  b o r ítja ) . 10 X

a) Kevéssel liquidus-pontja fölé hevített ön
töttvasat hirtelen vákum alá helyezve, a felület
ből nagy — (min. 1  m/mp) sebességű részecskék 
repülnek ki (4. ábra).

A golyók sósavas oldása után grafit-gömbhéj 
marad vissza (5. ábra).

6 . á b ra . G ra fi tg ö m b h é ja k  v á k u u m  a l a t t  o lv a s z to tt  h ip e r-  
e u te k tik u s  ö ssze té te lű  tu sk ó  fe lü le té n
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Egyébként a 0,5— 1,0 mm átmérőjű golyók 
térfogatsúlya vizsgálataim alapján 1,013 g/cm3, 
és lévén ez az érték kisebb a grafit fajsúlyánál, a 
golyók üreges voltát is sikerült így igazolni.

b)  Hipereutektikus összetételű folyékony ön
töttvasat grafittégelyben hosszú időn át (kb. 10 
óra) vákum alatt tartottam, majd a tégelybe fa 
gyasztottam. A felület nagyszámú grafitgömb
héjat tartalmazott (6. ábra).

Következtetések :
1 . A  g r a f i t  a z  e ls ő  k é t e s e tb e n  b iz o n y o s a n ,  a  

h a r m a d ik  e se tb e n  v a ló s z ín ű le g  g á z ü r e g  b e ls e jé b e n  

k r is tá ly o s o d o t t .

2. A grafit kristályosodhat gázüreg belsejében.

7. á b ra . F o r d í to t t  k é re g ö n tv é n y  függőleges m e tsz e te .
10%  a lk . H N 0 3. k b . 2 x

3 .3  „ F o r d í to t t“ k é r g íí  ö n tv é n y  e lő á l l í tá s a

Több olvasztást végeztem a már említett 
Tamman kemencében úgy, hogy beolvadás után 
az ötvözetet lassú, kb. 20°/perc sebességű hűtéssel 
a tégelybe fagyasztottam. Ezekben az esetekben 
„Sillimanit“ tégelyt használtam, melynek össze
tétele 60% Al.,0,, 38% Si02, 1% Fe20 3 és 1% 
CaO +  FeO.

Az öntvények valamennyi esetben többé- 
kevésbé határozott jelleggel fordított kérgűek vol
tak. Egy ilyen tuskó metszetét mutatja be a 
7. ábra.

8 . á b r a .  Az L l 0 — L l 4 je lzésű  k ú p o k  szö v e te  a  ten g e ly en  
á tm e n ő  s ík b a n .

Je lzé sek  :
1. L e d e b u r i t  -f- g ö m b g ra f it ,  2. L ed e b u rit ,  3. P e r l i t +  
-f- g ra f i t ,  4. L e d e b u r i t  -(- p e r l i t  -(- g ra f i t ,  5. L e d e 
b u r i t  g ö m b g ra f it, 6 . L e d e b u ri t  -j- p e r l i t  +  g ra f i t ,  7. 
P e r l i t  -f- fe r r i t  -)- g ra f i t ,  8. P e r l i t  +  g ra f i t ,  9. L e d e 
b u r it ,  10. L e d e b u r i t  -j- p e r l i t  -f- g ra f i t ,  1 1 . P e r l i t  -f- 
- f  f e r r i t  - f  g ra f i t ,  1 2 . P e r l i t  - f  g ra f i t ,  13. L e d e b u r i t  -|- 
-j- f e r r i t  +  g ö m b g ra f it ,  14. F e r r i t  +  g ra f i t ,  15. P e r 
l i t  -j- g ra f i t ,  16. F e r r i t  -f- g ra f i t ,  17. L e d e b u r i t  +  f e r r i t  
- f  g ö m b g ra f it, 18. F e r r i t  +  g ra f i t ,  19. P e r l i t  +  g r a 
f i t ,  20. F e r r i t  -|- g ra f i t ,  21. F e r r i t  +  g ra f i t ,  22. P e r lit-  

r é te g  a  k ú p  fe lü le tén .

3.4 A dermedés közben észlelhető hangjelenségek

Az előzőleg említett olvasztások alkalmával 
rendszeresen megfigyeltem, hogy amint a derme
dés megindul, az ötvözet jellegzetesen ropog. A 
hangerősség kicsiny, észlelni általában csak csen
des környezetben lehet.

Következtetés :

A  ropogást maga a kristályosodás n e m  okoz
hatja, így fel kell tételeznünk, hogy az öntöttvas kris
tályosodása közben — legalább is egyes esetekben — 
a kristályosodással egyidejűleg más, olyan fizikai 
folyamatok is végbemennek, melyek alkalmasak 
hanghullámok gerjesztésére.

K ö v e tk e z te té s  :

Az említett módon biztonsággal állítható elő 
fordított kérgű öntvény. Ez lehetővé teszi a jelenség 
alaposabb vizsgálatát.

3 .5  A  h ü lé s i  s e b e s sé g  h a tá s a

A hülési sebesség hatásával foglalkozó iroda
lom ismertetése kapcsán már rámutattam néhány, 
a Greiner—Klingenstein diagrammban nem ábrá-
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zolt fontos tényezőre. Mint köztudomású, ez a 
diagramm kupolókemencéből csapolt vas derme
déséről ad tájékoztatást.

Kísérleteim során tisztázni igyekeztem, a té 
gelyben való olvasztás mennyiben módosítja e 
diagramm vonalainak helyzetét. Ebből a célból a 
már ismertetett módon kúpalakú próbatesteket 
öntöttem. Az olvasztás és öntés hőmérséklete 
1300 i  20 C°. Olvadt állapotban 30 percen át 
tartottam az anyagot.

A kúpokon kívül hengereket is öntöttem, 
kokillába.

Meghatároztam a kúpok tengelye mentén a 
keménység változását Vickers-gulával, 10 kg ter
helés és 30 mp szúrási idő mellett, valamint a ten 
gelyen átmenő síkban a szövetszerkezetet. A hen
gernél csak a tengelyre merőleges síkmetszet szö
vetszerkezetét vizsgáltam.

Az egyes adagok kémiai összetételét az alábbi 
táblázat tünteti fel.

J e l C Si Mn P s

L l„ 4,12 0,41 0,32 0,028 0,070
L l , 4,08 1,38 0,32 0,030 0,065
h l  2 3,63 1,55 0,33 0,023 0,066
L l 3 3,32 3,91 0,32 0,028 0,060
l i 4 3,13 4,26 0,30 0,026 0,060

Kémiai meghatározás céljára forgácsot a kúp 
három, különböző magasságú pontján sugárirányú 
fúrással vettem.

A szövetvizsgálat eredménye a 8. ábrán lát 
ható.

Az Ll3 jelzésű adagból öntött henger szövet
vizsgálatának eredményét mutatja be a 9. ábra.

Következtetések :

1. A kísérleti eredményekből nincs mód Grei
ner—Klingenstein típusú diagramm szerkesztésére. 2

9. á b ra . A z L l 3 je lz é sű  h e n g e r  sz ö v e te  a  te n g e ly re  m e rő 
leges s ík m e tsz e tb e n .

Je lz é se k  :
A) L e d e b u r i t  +  g ö m b g ra f it ,  B) P e r l i t  +  f e r r i t  -f- g r a 

f i t ,  C) L e d e b u r i t  -j- p e r l i t  +  g ra f i t .

2. Ferrit jelentkezése az ötvözetben nem köz
vetlen függvénye a hűlési sebességnek. Különös tisz
tasággal tűnik ez ki az L lt jelű kúp szövetéből. Itt a 
leggyorsabban hűlt rész ledeburit -j- ferrit -j- grafit, 
majd tovább haladva a tengely mentén a lassabban 
hűlt részek felé, átmenet nélkül ferrit -j- grafit kö
vetkezik. Perlit csak ezután jelenik meg. Még figye

lemreméltóbb a szövet változása a sugár mentén. 
A legszélső, 50—100 /x vastag réteg perlites. Rögtön 
ezután kb. 1 mm széles ferrites réteg következik, 
melyet perlit -f- grafit vált fel. Végül, a tengely kör
nyezetében a leglassabban hűlt részben ismét meg
jelenik a ferrit ( 8 . ábra ).

10. á b ra .  H ip e re u te k tik u s  g ra f itle m e zek . Ö n tv én y b ő l 
só sav as  o ld á ssa l e x tra h á lv a . K b . 40 x

3. Cementit jelentkezése az ötvözetben nem köz
vetlen függvénye a hűlési sebességnek. Különös tisz
tasággal tűnik ez ki az Ь1 -л jelű henger szövetéből. 
Ennél a rúd leggyorsabban hűlt, külső része lede- 
buritos, de fehér a leglassabban hűlt tengely körüli 
zóna is (9. ábra).

4. A Greiner—Klingenstein diagrammot csak
bizonyos körülmények között érvényes egyszerű át
tekintésnek, tájékoztatónak tekinthetjük. Nem vonat
kozik az öntvény minden egyes részletére, pl. a leg
külsőbb peremére, hanem csak az öntvény főtömegé
nek szövetére. Hasonlóképpen nem ábrázolja helye
sen a nagysebességgel hűtött öntöttvas szövetének 
alakulását sem. .

5. Mindebből az következik, hogy a hűlés sebes
sége csak közvetetten szabályozza az öntöttvas kris
tályosodását.

3.6 A grafitlemezek alakjának és struktúrájának 
részletesebb vizsgálata

A címben említett kérdést az irodalom elég 
szűkszavúan tárgyalja. A lemezek alakjával kap
csolatban F. Roll (24), P. Schaffmeister (25) és 
J. T. Mackenzie (26) számos vizsgálatot végeztek, 
ezek a vizsgálatok azonban csak az eutektikus 
lemezekre terjedtek ki, és a mérési módszerek a 
legtöbb esetben meglehetősen pontatlanok.

A lemez-stntktúrával kapcsolatban ismeretes, 
hogy egy-egy lemezt nagyszámú kristallit épít fel 
és a kristallitok bázissíkja párhuzamos a lemez 
alapsíkjával.

A vizsgálat céljaira a grafitlemezeket általá
ban extraháltan a fém-alapból, és így helyeztem
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binokuláris mikroszkóp alá. Az extrahálás sósavas 
oldással történt. Az eközben keletkező kovaváz 
könnyen leválik a grafitról, ezért mechanikusan 
távolítottam el.

A hipereutektikus grafitlemezek alakjáról a 
10. ábra ad tájékoztatást. Látható, hogy a lemezek 
körlapszerűek.

Az extrahált hipereutektikus grafitlemezek 
könnyen hasíthatok két párhuzamos lappá. Ele
inte a jelenséget azzal magyaráztam, hogy ez a 
grafit bázissíkban való könnyű elcsúszásának a 
következménye. Később beigazolódott, hogy a 
hasíthatóságnak nem ez az oka, mivel további 
hasadás csak a lemez teljes széttépésével érhető el.

A szétválaszthatósággal kapcsolatban alapo
sabban megvizsgáltam a hipereutektikus lemezek 
metszetét. Kiderült, hogy a megfelelő gondosság
gal előkészített lemez-metszeten elválasztóvonal 
húzódik (11. ábra.). Az elválasztóvonal néha az 
eutektikus lemezek metszetén is fellelhető.

11. á b ra .  E lv á la sz tó  v o n a l h ip e re u te k t ik u s  g ra f itle m e z  
k özepén . M a ra tla n . 500 x

K ö v e tk e z te té sek  :

1 . A  h ip e re u te k tik u s  g ra fitle m e zek  á lta lá b a n  
k ö r la p - , v a g y  k ö r la p h o z  h ason ló  a la k ú a k .

2 . A  h ip e re u te k tik u s  g ra fitle m e zek  két, k ö n y-  

n y e n  szé tvá la sz th a tó  p á rh u za m o s  la p b ó l á lla n a k .  

G o n d o sa n  e lő k ész íte tt m ik r o s zk ó p i c s iszo la to n  a  két 

la p o t e lvá la sz tó  vo n a l 5 0 0  x -o s  n a g y ítá s b a n  m á r  

észlelhető .
3 . A z  e lőzőek  a la p já n  i t t  i s  m e g em líth e tjü k ,  

h o g y  a z  e d d ig  ism e r t h árom  g ra f ita la k o n  ( le m e z ,  
csom ó, göm b)  k ív ü l m ég  egye t, a  göm bh éj a la k o t i s  

s zá m o n  kell ta r ta n i.

3 .7  A  g ö m b h é jg ra fit fe lü le ti s tr u k tú r á já n a k  v i z s 
g á la ta

Egyelőre csak a magnéz iumos öntvényből 
extrahált gömbhéjgrafit felületi struktúráját vizs
gáltam.
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12. á b ra . M in tá z a t  m a g n éz iu m m a l k e z e lt ö n tv é n y b ő l 
e x t r a h á l t  g ö m b h é jg ra f it  fe lü le tén . K b . 20 x

Az extrakció módja azonos a már ismertetet
tel. A vizsgálatok binokuláris mikroszkóppal tör
téntek, a közölt felvétel viszont nagykihuzatú 
makrofényképező berendezéssel készült.

A vizsgálat eredményét a 12. ábra mutatja be. 
Jól látható a felület redőzöttsége.

K ö v e tk e z te té s  :

M a g n é z iu m m a l kezelt ö n tö ttva sb ó l k io ld o tt  
g ö m b h é jg ra fit fe lü le tén  je lleg ze te s  — k ö rk ö rö s  v a g y  
s p ir á l is  - m in tá za t f ig y e lh e tő  m eg .

3 .8  K ísé r le te k  a  g á z ta la n ítá s  h a tá sá n a k  t is z tá z á s á r a

Kísérleteim nagyrészét (kb. 30 olvasztás) a 
gáztalanítás hatásának tisztázása végett végez
tem.

Olvasztás Tamman kemencében, Sillimanit- 
tégelyben történt. A gázokat leszívással igyekez
tem eltávolítani. Erre a célra a Gebr. Anstalt Bal- 
zers-cég gyártotta 1,5 LE teljesítményű rotációs 
szivattyú szolgált. A nyomást higanyos manome- 
terrel mértem. A skála 1 mm-es osztásokat tar
talmazott, így — becsléssel — 0,5 mm nyomás
változást még le lehetett olvasni.

Vákum alatti gáztalanítással az adott beren
dezésben nem volt lehetséges az oxigén kellő mér
tékű eltávolítása. 10 a ata alá nem tudtam csök
kenteni' a nyomást.

Vákum alatt olvasztott próbatestjeim álta
lában ASTM „D“ típusú grafittal kristályosodtak,

Annyi kétségtelen az eddigi vizsgálatokból, 
hogy a gáztalanításnak van hatása a kristályoso
dásra. Ezért helyesnek látszik a gáztalanítási kí
sérletek továbbfolytatása, feltéve, hogy sikerül az 
eddiginél tökéletesebb módszert kidolgozni.

A' címben kitűzött feladatot megoldani nem 
sikerült.
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13. á b ra . H id ro g én n e l k e z e lt ö n tö t tv a s  tö re te . 
K b . te rm , n ag y ság

3.9 Kísérletek néhány gáz hatásának vizsgálatára

Végeztem néhány kísérletet a gázok hatásá
nak tisztázására is. A kemencébe vezetett gázokat 
formált, 600 C° hőmérsékletű rézforgácson, szilika- 
gélen, káliumhidroxidon, foszforpentoxidon, és 
sárga foszforon át vezetve tisztítottam. Átbubo- 
rékoltatás esetén a gáz Sillimanit-csövön át került 
a fürdő aljára.

A kísérleti eredmények itt sem tekinthetők 
megbízhatóknak. Elsősorban azért nem, mert a 
gázzal való kezelést nem előzte meg kielégítő mér
tékű gáztalanítás. (Lásd előző pont.) A gázok ha
tásával foglalkozó irodalomban található nagy 
ellentmondások valószínűleg erre a pontra vezet
hetők vissza.

Egyetlen kísérleti eredményt tartok itt emlí
tésre méltónak. C: 4,26%, Si: 0,21%, Mn : 
0,39%, P : 0,041%, ésS  : 0,064% (utólag elemzett) 
összetételű anyag tíz perces hidrogénes öblítése 
után az anyag törete a 13. ábrának megfelelő. Ér
dekes, hogy a hidrogénnel legintenzívebben érint
kező felületi rétegek szürkék, míg a hidrogén hatá
sának legkevésbé kitett belső mag fehér. Ebből az 
egy kísérletből természetesen nem lehet messze
menő következtetéseket levonni. Az bizonyos, 
hogy a gázok nem hatástalanok a kristályoso
dásra, és hogy a kérdés további kutatása hasznos
nak látszik.

A címben kitűzött feladatot megoldani nem 
sikerült.

(Folytatás a következő számunkban)

Az öntvénygyártás m űszaki fejlesztéséért

Jegorenkov, a Szovjetunió Öntödei Gépgyártási 
és Öntéstechnológiai Állami Tudományos Kutató 
Intézetének igazgatója figyelemreméltó cikket közölt 
a Pravda 1955. április 9-i számában, amelyet az 
alábbiakban ismertetünk.

*

Az Öntött alkatrészek a forgácsoló gépek sú
lyának 80%-át, a traktorok 60%-át és a mezőgaz
dasági gépek 50%-át teszik ki.

Az öntöde termékei igen elterjedtek a gépesí
tett mezőgazdaságban, a szállításban és az építő
iparban. A háztartásban, mint edényeket és más 
háztartási cikkeket használják. Művészi öntvé
nyek, emlékművek, díszrácsok, szobrok ékesítik 
a városok utcáit, a középületeket.

Az öntvény-termelés a Szovjetunióban a há
ború előttinek több mint két és félszeresére nőtt.

Az öntés több évszázados fejlődésen ment ke
resztül, de még ma is megvannak fő előnyei : álta
lánosan felhasználható, az előállítása egyszerű és 
továbbfejleszthető. Az öntvények több mint 90%-a 
egyszer felhasználható homokformában készül.

A formák készítésével kapcsolatos n a g y  m u n -  

k a ig é n y e s s é g ű  f o ly a m a to k  g é p e s í té s e  a maga idejé
ben nagy lökést adott az öntödékben a talaj for
mázás csökkentése és a formaszekrényekben való

gépi formázás alkalmazása felé. A formaszekré
nyek használatával a formák szilárdabbá és hor
dozhatókká váltak, ami lehetővé tette később az 
öntvénygyártás futószalagszerű megszervezését. 
De a gépformázást egész sor iparágban nem alkal
mazzák megfelelő módon.

A legmagasabbfokú gépesítés az autó- és trak
toripari öntödékben valósult meg.

Itt a gépi formázás 95%-ot is elér. A mező
gépiparban ez majdnem 80%, a szerszámgép és 
általános gépiparban kb. 30%. A  g é p e s í te t t  ö n tö 

d é k b e n  a  m u n k a  te r m e lé k e n y s é g e  3 —4 -s z e r  n a g y o b b ,  

m in t  a  n e m  g é p e s íte tte k b e n .

A gépi formázás bevezetése megnyitja az utat 
az öntödék k o m p le x  g é p e s íté s é h e z  a homok keve
résétől az öntvény ürítéséig és tisztításáig. Ha a gé
pesítés nem ér el bizonyos fokot, akkor a formázó
gépek termelékenységének csak kis hányada hasz
nálható ki, mert a nehéz kisegítő műveleteket kézi 
erővel végzik. A z  ö n tö d e i n e h é z  m u n k a f o ly a m a to k  

g é p e s í té s e  ( a n y a g m o z g a tá s )  a  te r m e lé k e n y s é g  f o k o 

z á s á n a k  fo n to s  e s zk ö ze .
A gépi formázás pneumatikus rázógépek fel- 

használásával csak korlátozott területen alkal
mazható. 10— 15 t teheremelőképesség mellett 
a rázáskor fellépő lökések oly erősek, hogy a talaj 
rezgése zavarja a közelben levő más termelő rész-
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legek munkáját. Az öntvény súlya, amit ezeken a 
gépeken elő lehet állítani, legfeljebb 5 tonna.

Az új öntési módszerektől való idegenkedés 
nyilvánul meg pl. a Szovjetunió Vaskohászati Mi
nisztériumában. Belenyugodtak abba, hogy üze
meikben az öntöttvas csövek gyártása továbbra 
is homok formákban történjék. Ezért az öntők 
munkája tovább is igen nehéz. Az ilyen csöveket 
gyártó üzemek részére intézetünk kidolgozott és 
legyártott 5 db nagyteljesítményű félautomata 
pörgető öntőgépet. De ezek a gépek még haszná
latlanul állnak, mert a Vaskohászati Minisztérium 
nem szervezte meg a kokillák gyártását és javí
tását.

A nagy, öt tonnán felüli nehéz öntvények 
gyártásában továbbra is alkalmazzák a talajban 
való formázást, ami nagy termőterületet foglal le 
és lassú. Egy-egy öntvény gyártási ciklusa több 
hét.

A formázás kiemelése a talajból, az egyik leg
fontosabb intézkedés, mellyel ezt a rendkívül termé
ketlen technológiát ki lehet mozdítani a holtpontról.

Az uráli nehézgépgyár élenjáró öntői azt java
solták, hogy az öntőgödröt helyettesítsék szétszed
hető fémszekrénnyel (keszonnal). íg y  a homok 
egyenletesebben döngölhető, a forma jobban meg
javítható, gyorsabban szárítható, a munka biz
tonságosabb, a formák armatúrájából sok vas
anyag megtakarítható, a forma lehűlése öntés 
után gyorsabb.

Intézetünk kidolgozta a nagy öntvények ke
retben való formázásának technológiáját a talaj- 
formázás mintáival. Az első kísérlet jó eredmény
nyel végződött a leningrádi „Sztankolit“ gyárban. 
Intézetünk kidolgozta és megvalósította a nagy 
öntvények gyorsított gyártásának módszerét a 
formák felületi szárításával. A novoszibirszki 
nehézgép és hidraulikus sajtók gyára olyan mód
szert dolgozott ki, amellyel a nagy formákat több 
részben készítik el.

Az utóbbi időben egész sor új technológiai 
eljárás merült fel, amely az elmaradottnak tekint
hető talajformázás kiküszöbölésének sokat ígérő 
távlatait nyitotta meg.

Igen fontos tudományos-műszaki feladat az 
öntvények mértani pontosságának tökéletesítése.

A gépipar fejlődése során nem egyszer vető 
dött fel, hogy az alkatrészek drága és munkaigé
nyes gépi forgácsolását csökkenteni kell. A forgá
csolásra azért van szükség, mert nem elég ponto
sak az öntött, kovácsolt és más módon előállított 
félkésztermékek. Az öntött alkatrészeken meg
munkálási ráhagyást írnak elő 25 és még több mm 
vastagságban. Ilymódon a gépgyárakban egy év 
ben elforgácsolnak több millió tonna fémet, köz
tük igen értékeseket is. Úgy tűnik, hogy a forgá
csolási ráhagyásokat könnyű csökkenteni. De ezt 
nem lehet megvalósítani addig, amíg az öntvény 
pontossága nem fokozódik.

Egész sor ok következtében és bizonyos fokig 
a gépgyártás technológiai problémáinak hiányos 
tudományos-műszaki kidolgozása miatt a forgá
csolás gyorsabban fejlődött, mint az öntés, ková
csolás és sajtolás. A legutóbbi 20 évben a forgá
csoló gépek és szerszámok, valamint a velejáró

technológia nagy mértékben tökéletesedett, de az 
öntvények ráhagyásai az érvényben levő szabvá
nyok szerint lényegében nem változtak. Az öntés 
technológiájában komoly előrehaladás nem tör
tént, és ennek lehetőségei kihasználatlanul ma
radtak.

Egyik lehetőség a gépi formázás kiszélesítése, 
amellyel jelentősen növelhető az öntvény pontossága.

A legkönnyebb biztosítani a fehér- és színes
fémekből és ötvözeteikből készült alkatrészek 
nagyobb pontosságát. Ezekhez már régen hasz
nálják félautomatikus gépeken a nyomásos öntést. 
Az így készített munkadarabokon majdnem feles
leges a forgácsolás. Ezeken a gépeken dolgozók 
termelékenysége megnő 5— 10-szeresére.

A kisebb méretű, pontos acél-, vagy vasönt- 
vónyek előállításában különösen jelentős a viasz
formával és a kokillába való öntés. A viaszformá
zás — melynek őse a régi művészeti szobor, em
lékmű és dombormű öntés viaszmintákról —  
újabban szélesen elterjedt a nehéziparban olyan 
bonyolult és pontos tárgyak előállítására, amelye
ket azelőtt forgácsológépen sok műveletből álló 
megmunkálással állítottak elő. Ez az öntési mód
szer is akkor válik gazdaságossá, ha a termelés 
mennyisége elegendő a komplex gépesítés megva
lósításához.

Az utóbbi években külföldön, különösen 
Amerikában elterjedt az ún. héjformázás vé 
konyfalú formákban. Ez a módszer könnyen auto
matizálható, ami legnagyobb előnye. A homokot 
kötő műgyanta öntéskor kiég és a nagy ára csak 
teljesen gépesített termelési folyamatban térül 
meg. Most folynak kísérletek a Szovjetunióban a 
gazdaságosabb vékonyfalú formák előállítására.

Az öntödék műszaki fejlesztésének alapja kü
lönféle öntödei gépek alkalmazása. A meglévő öntö
déket el kell látni szállító és termelő gépekkel, 
amit a haladóbb technológiára való áttérés követ, 
íg y  legalább megduplázhatjuk a kapacitást. Az 
ilyen intézkedés 3—4-szer olyan gazdaságos, 
mint új öntödék felépítése elmaradt technológiával 
és elégtelen gépesítéssel.

Ezért az új öntödei géptípusok kidolgozását és 
gyártásuk központosított biztosítását a gépgyártás 
legfontosabb feladatának lehet tekinteni. A szovjet 
öntödei gépipar bölcsője a moszkvai ,,Krasznaja 
Presznya“ (Vörös Sajtó) gyár. Ez a gyár az ipar
nak néhány 10 000 különféle öntödei gépet adott 
és most is az intézetünk által kidolgozott új gépek 
kikísérletezésének bázisa.

A gyár kollektívája jogosan számít arra,hogy 
a Szovjetunió szerszámgép és szerszámipari mi
nisztériuma több figyelmet fog szentelni az új 
öntödei gépek gyártására és fejlesztésére.

Intézetünk, melyet az ötödik ötéves terv ele
jén hoztunk létre, még nem tudja teljes mértékben 
megvalósítani feladatait, ami főleg az anyagi bázis 
gyengeségének tudható be.

A szerszámgép és szerszámipari minisztérium
tól sokkal hatékonyabb segítséget várunk, mint 
eddig. Ugyanakkor a Szovjetunió Tudományos 
Akadémiájának segítsége is szükséges a tudomá
nyos kutatások terén.



178 öntöde. 1955. 8. sz. Az öntvénygyártás műszaki fejlesztéséért

Az öntödék fejlesztése — a modern tudomány 
eredményeinek széleskörű alkalmazásával — a 
Szovjetunió egész népgazdasága további műszaki 
fejlődésének nagyon fontos tényezője.

• ^ < 1  *

Jegorenkov cikke élesen rávilágít több olyan 
kérdésre, melyet hazánkban az erre illetékesek sem 
láttak tisztán. Helyesen szabja meg az egyes új 
technológiák alkalmazási területét (héjformázás, vi
aszformázás stb.). Élesen rámutat annak a felfogás
nak a helytelenségére, amely az öntödék gépesítését 
egyedül a formázó gépekben látja, elfeledkezve a ki
szolgáló, ürítő, tisztító és anyagmozgató gépek döntő

s z e re p é rő l. M e g le v ő  ö n tö d é in k  te r m e lé k e n y s é g é n e k  

é s  g a z d a s á g o s s á g á n a k  n ö v e lé se  a z  é s s ze r ű , k o m p le x  

g é p e s í té s  ú t já n  h a z á n k b a n  i s  e ls ő r e n d ű  fe la d a t .
A szovjet gépipar forgácsoló és melegmegmun

káló ágazatainak összehasonlítása is hasonló képet 
mutat a magyar viszonyokhoz. Az öntödék sok szem
pontból hátrányos helyzetét vezető szerveink is fel
ismerték. A Kohó- és Gépipari Minisztériumban 
1055. május 21-én megtartott Országos Öntőtanács
kozás határozatai minden bizonnyal biztosítani fog
ják az öntödék helyes irányban és megfelelő ütemben 
való fejlesztéséi, hogy az új ötéves terv feladatainak 
megoldásához sikerrel járuljanak hozzá.

K .  L .

Az öntészeti szakoktatás kérdéséről*
B Á N H E G Y I  L Á S Z L Ó

A z ö n tö d e i ta n á c sk o z á so n  e g y ü tte s e n  v e tő d te k  fel 
m in d a z o k  a  p ro b lém ák , am e ly e k  az  ed d ig  m e g ta r to t t  
k o n fe ren c iák o n  is  e lh a n g z o tta k  u g y a n , de ed d ig  n em  
o ld ó d ta k  m eg. E  fe la d a to k  k ö zü l a z o k k a l k ív á n o k  fo g 
la lk o zn i, a m e ly e k n ek  m eg o ld ása  n ag y ré szb e n  az  o k 
t a t á s  s z ín v o n a lá n a k  em elése ú t j á n  v a ló s íth a tó  m eg.

G é p ip a ru n k  az  e lm ú lt 5 éves te rv  a l a t t  n a g y a rá n y ú  
fe jlő d é s t é r t  e l és k o m o ly  k ö v e te lm én y e k  elé á l l í t j a  ö n 
tö d é in k e t is, a m e ly e k  u g y a n  sz in té n  fe jlő d és t m u ta t ta k ,  
de a  g é p ip a rra l sz em b e n  b izonyos m é rté k ig  le m a ra d á s 
b a n  v a n n a k . G é p g y á rtó  ü z e m e in k  u g y an is  o ly  n a g y  
m e n n y iség i és m inőség i ig é n y ek k e l lé p n ek  fel, a m e ly e 
k e t  ö n tö d é in k  je len leg i b e ren d ezé sü k k e l és g y á r tá s 
te ch n o ló g iá ju k k a l, de fő k ép en  a  k ev és  szám ú  s z a k k á d e 
re k  és a  m ég  m in d ig  h iá n y o s  u tá n p ó tlá s i  n ehézségek  
m ia t t  csak  n a g y  nehezen , v a g y  a lig  tu d n a k  k ie lég íten i.

E  tech n o ló g ia i k ö v e te lm é n y e k e n  k ív ü l a  k ö z p o n ti 
k é rd é s  az  ö n tö d é k  ö n k ö ltség c sö k k en té s i és m inőség- 
ja v ítá s i  p ro b lé m á ja  is. E n n y i fe la d a t  m e g o ld ásá ra  
n ag y o b b , á l ta lá n o s  m ű v e ltség g e l b iró , és fe jle tte b b  
m ű sz a k i k ép z e ttség g e l ren d e lk ez ő  sz a k k á d e re k re  v a n  
szükség . A  n a g y o b b  m ű v e ltsé g , a  fe j le t te b b  k é p z e tts é g  
u g y an is  feg y e lm ez e tteb b , ö n tu d a to s a b b  e m b e r t  a la k í t  
k i, a k i t  az  je llem ez , h o g y  sz a k m á já h o z  h ű , m u n k á já 
b a n  feg y e lm ez e tt, e re d m é n y e k b e n  te rm é k e n y e b b  d o l 
gozó. E zze l a  sz e m lé le tte l nézve t e h á t  a  fe la d a to k a t,  
a z t  k e l l  m e g á lla p íta n i, h o g y  azo k  m eg o ld ásáh o z  
e lső so rb an  m egfelelő  lé tsz ám ú , jó l k é p z e t t  a lsó-, közép- 
és felső  ö n tö d e i s z a k k á d e re k re  v a n  szükség . É le sen  fe l 
v e tő d ik  t e h á t  a n n a k  k érd ése , h o g y  h o g y a n  á l lu n k  ezen  
a  té re n  az  ö n tö d e i sz a k m á b a n .

Gyakorlati megfigyelésünk, hogy a nagy tapasz
tala tú, kitűnően dolgozó szakmunkásaink nagyrésze ki
öregedőben vannak és utánpótlásuk nincs kellően biz
tosítva.

M ár az  1950-ben m e g ta r to t t  o rszágos ö n tö d e i é r 
te k e z le te n  o ly a n  é r te lm ű  h a tá r o z a t  s z ü le te tt ,  am e ly  
s z e r in t az  u tá n p ó t lá s t  á tk ép zésse l, m a jd  to v á b b k é p 
zéssel k e ll  m e g v a ló s ítan i. E z  a  k é rd é s  a z o n b a n  m eg 
le h e tő sen  e lh a n y a g o ló d o tt és év rő l é v re  ro ssz a b b o d o tt.  
N a p ja in k b a n  so k  o ly a n  je len ség n ek  v a g y u n k  ta n ú i,  
am e ly e k  k o m o ly  a g o d a lo m m al tö lte n e k  e l m in d e n , s z a k 
m á ja  jö v ő jé é r t  aggódó  ö n tő  sz a k e m b e r t. E g y -k é t p é l 
d a  e legendő  ahhoz , h o g y  r á v ilá g íts u n k  e n n e k  a  k é rd é s 
n ek  k o m o ly ság á ra  és ta r th a ta t la n s á g á ra .  M in d n y á ja n  
ta p a s z ta lh a t ju k  u g y an is , h o g y  a  f ia ta l  sz ak m u n k á so k  
k ö z v e tle n  a  sz ak m a i fe lsz a b a d u lá s  u tá n  n em  a  s z a k 
m á ju k h o z  rag a szk o d ó  hűség g el k e z d ik  el é le tp á ly á ju 
k a t ,  h a n e m  m in d e n  le h e tő ség e t fe lh a sz n á ln a k  a r ra , 
h o g y  hosszú  ta n u lá s s a l  s z e rz e tt  ö n tő s z a k m á ju k a t e l 
h a g y v a  ú j é le tp á ly á t  k ez d je n ek  el. E g y ik  n a g y  ö n tö 

* H ozzászólás az 1955. m ájus 21-én m e g ta r to tt  ön tőkonferencián  
e lh an g zo tt előadáshoz.

d én k b ő l p é ld á u l a  fe ls z a b a d u lt ta n u ló k n a k  tö b b  m in t 
a  fele  á t á l l t  h a jó k o v á c sn a k . M ásik  n a g y  ö n tö d é b en  
a z t  le h e t h a lla n i , h o g y  a  f ia ta l  s z a k tá rs a in k  v id é k re  
m e n te k  és ö n tő  sz a k m á v a l k ez ü k b en  tra k to ro s n a k  
h e ly e z k e d te k  el. S ta tis z t ik a i  a d a ta in k  s z e r in t az  ö n tő 
ta n u ló k n a k  a  s z a k m á ju k  m egszerzése  u tá n  c s u p á n  25 
sz áz a lé k a  m a ra d  m eg  a  s z a k m á b a n , a  tö b b i p á ly á t  v á l 
to z ta t .  E z  a  té n y  k o m o ly  g o n d o t o k o z h a t fő h a tó s á g u n k 
n a k , h iszen  1 ta n u ló  n e v e lte té s i kö ltség e  a  sz a k m a  e lta -  
n u lá sá ig  80 000 F t-b a  k e rü l. Ö n k én y te le n ü l fe lv e tő d ik  
a  k é rd é s  te h á t ,  h o g y  m i en n e k  az  o k a  és h o g y a n  le h e t 
a  b a jo n  seg íten i. A  h ib a  o t t  k ez d ő d ik , —- a m in t  a  f ia 
ta lo k tó l  é r te s ü lte m  —  h o g y  n a g y o n  g y a k o r i az  az  ese t, 
a m ik o r  je len tk ez és  h iá n y a  m ia t t  o ly a n o k a t á l l í ta n a k  
be ö n tő ta n u ló n a k , a k ik n e k  eh h ez  a  szak m á h o z  sem m i 
k e d v ü k  n in cs , m á s  p á ly á r a  sz e re tn é n e k  m e n n i, d e  v a 
la m ily e n  m ó d o n  ráb e szé lik , v a g y  k é n y s z e r ít ik  ő k e t az 
ö n tő sz a k m á b a  v a ló  b e ira tk o z á s ra . A z i ly e n  ta n u ló  a z 
t á n  k e d v e tle n ü l, k é n y sze rü ltség b ő l végz i ta n u lm á n y á t ,  
és a m in t  s z e ré t te h e ti ,  ig y e k sz ik  a z t  o tth a g y n i.  T etőzi 
a  b a j t  az , h o g y  a  n ev e lő k  n e m  tu d já k  m e g k e d v e lte im  
az  ily e n  ta n u ló k k a l a z  ö n tő  s z a k m á t.  N em  fo g la lk o zn ak  
elég rá te rm e tts é g g e l és p ed a g ó g ia i é rz ék k e l e z ek n e k  a  
f iú k n a k  a  sz a k m a  i r á n t i  s z e re te t tu d a to s ítá s á v a l.  E b 
b e n  a  f ia ta l  k o rb a n  u g y a n is  jó  n ev e lő  h a tá s s a l  e l le h e t 
és el k e ll é rn i, h o g y  a  f ia ta l  ö n tő ta n u ló , m a jd  m in t  s z a k 
m u n k á s , érezze  á t  h iv a tá s tu d a tá t  és tu d a to s a n  v a l l ja  is, 
h o g y  m in t  ö n tő  sz ak m u n k á s , e lső so rb an  a lk o tó  m u n k á s . 
A lk o tá sa i lényegesen  k ü lö n b ö z n ek  a  k é s z á ru t  te rm e lő  
ip a r  m u n k á sa in a k  te rm é k e itő l. E z  a  kü lön b ö ző ség  n e m 
c sak  a z é r t  á l l  fen n , m e r t  az  ö n tő  s z a k m u n k á s  m a g as  
sz ín v o n a lú  m u n k á ja  m e lle t t  n eh éz  te s t i  m u n k á t  is 
végez, n em csa k  a z é r t  k ü lö n b ö z ik  m á s  ip a r i  m u n k á s tó l, 
m e r t  tu la jd o n k é p e n  az  ö n tő  sz a k m u n k á sn a k  k e ll k i 
szo lg á ln ia  a lk o tá s a iv a l a  g é p ip a r t  is, h a n e m  az  is  m eg 
k ü lö n b ö z te t i  a  k é s z á ru t  te rm e lő  ip a r  do lgozó itó l, m e r t  
az  ö n tö d e i m u n k a  az  eg y e tle n , a m e ly e t m in d e n  f á r a 
dozás m e lle tt  sem  le h e t a n n y ira  n o rm a liz á ln i, v a g y  
m ech an izá ln i, m in t  a  tö b b i kész  és fé lkész  á r u t  te rm e lő  
m u n k á k a t .

A z ö n tv é n y , m in t  m u n k a d a ra b  s ik e re  n a g y o n  so k 
b a n  fü g g  az  ö n tő -m u n k á s  rá te rm e tts é g é tő l ,  sze llem i és 
te s t i  in te llig e n c iá já tó l, fő leg  p e d ig  sz a k m a i sz e re te té tő l, 
v ag y is  h iv a tá s tu d a tá tó l .  E b b ő l k ö v e tk ez ik , h o g y  az 
ö n tö d e i sz a k m u n k á s  neve lése  és v eze tése  a  le g n eh e 
zebb  fe la d a t v o lt  m in d ig , és m a i is  az.

F ig y e lem m el k e ll  t e h á t  le n n i a r ra ,  h o g y  az öntö
déknek döntő tényezője m indig az ember volt és marad. 
É p p e n , m e r t  k ü lö n leg es  k é p z e ttség e  fo ly tá n  és e rő se b b  
te s t i  ig é n y b ev é te le  k ö v e tk e z té b e n  s o k a t a lk o t,  -—- e n 
n e k  tu d a tá b a n  k e ll lenn ie . E z  a  tu d a t  te rm e li  k i  b en n e  
a  h iv a tá s -  és ö n tu d a to t .  A z i ly e n  ö n tu d a to s  e m b e r  
fegye lm e m eggyőződéses fegyelem , m e r t  s a já t  jó sz á n 
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tá b ó l  és n e m  k é n y sz e rítő  eszközök  h a tá s á r a  v á l la l ja  a  
feg y e lm et, és egészen  m á sk é p e n  do lgozik . A z ily e n  
m u n k á s  m in d ig  le lk iism ere tese n , g o n d o sa n  végz i m u n 
k á já t .  E z t  a  fe g y e lm e t k e l l  szívós, nev e lő , fe lv ilág o sító  
m u n k á v a l  a z  ö n tő ta n u ló k  n e v e lő in e k  m e g te re m te n i. 
E n n e k  a  s z ilá rd  feg y e lem n e k  p e d ig  n e m c sa k  az  isk o la  
n ev e lő i le g y en e k  tá m a s z a i, h a n e m  az  ü z e m e k b en  d o l 
gozó m u n k á so k  tö b b sé g e  is. A  sz a k m a i k ép z ésb en  fe lü l 
k e ll  v iz sg á ln i a  ta n í tá s r a  és ta n u lá s ra  f o rd í to t t  id ő t  és 
k ü lö n ö se n  n a g y  s ú ly t  k e ll  h e ly ez n i a  g y a k o r la ti  képzés 
o ly a n  m egszervezésére, a m e ly  m e g k ö ze líti a z t  a  r é 
g en  b e v á lt  m ó d sze rt, h o g y  a  ta n u ló  a  jó  s z a k m u n k á s  
m e llé  b e o s z tv a  s a já t í th a s s a  el az  ö n tő  sz a k m u n k á t.

R e n d k ív ü l n a g y  m é r té k b e n  h iá n y z a n a k  az  ö n tö 
d é k b e n  a  jó l k é p z e t t  k ö z é p k á d e re k . Á lta lá n o s  szokás, 
h o g y  a  leg jo b b  sz a k m u n k á so k  k ö z ü l v á la s z tjá k  k i  a  
k ö z é p k á d e re k e t, m in t  m ű v e z e tő k e t, ille tő leg  ön tő - 
te c h n ik u s o k a t. A  le g je len tő se b b  sz e rep ü k  az  egész ön- 
té s z e tb e n  ezek n ek  a  k ö z é p k á d e re k n e k  v a n . A z ő v á l lu 
k o n  n y u g sz ik  az  ö n tő  s z a k m u n k á so k  nev e lé sén ek , á l 
la n d ó  o k ta tá s á n a k  fe la d a ta ,  ő k  v a n n a k  leg k ö zv e tle 
n eb b  k a p c s o la tb a n  ú g y  a  g y á r tá s s a l,  m in t  a  te rm eléssel, 
d e  le g fő k ép en  f iz ik a i d o lgozókkal. S zerep ü k , té n y k e 
d é sü k  fo n to ssá g a  m ia t t  t e h á t  re n d k ív ü l n ag y , és e z é r t 
re n d k ív ü l fo n to s  az  ő sz a k m a i és á l ta lá n o s  m ű v e lts é g ü k 
n e k  fo k o zása . E z e n  a  té re n  a z o n b a n  m e g in t c sak  a  
g y a k o r la ti  e re d m é n y e k  a la p já n  a z t  k e ll  m e g á lla p íta n i, 
h o g y  so k  a  h iá n y o sság . B u d a p e s te n  egy  ö n tő ip a r i te c h 
n ik u m  m ű k ö d ik , eg y  to v á b b i p e d ig  C sepelen . E g y ik  
n a p p a li,  a  m á s ik  e s ti  ta g o z a tb a n  t a r t  e lő ad á s t. A te c h 
n ik u m  ta n re n d je ,  sze rv eze te  és egész te c h n ik u s  képző  
m ó d szere  fe lté te le n ü l fe lü lv iz sg á la tra  szo ru l, m e r t  a  
m a i s z ín v o n a lu k  n e m  k ie lég ítő . L én y eg e  a  k é rd é sn ek  
az , h o g y  f e lté t le n ü l v á l to z ta tn i  k e ll  ez ed d ig i m ó d 
sz e rek e n  és ú g y  k e ll m eg sze rv ezn i a z  egész ta n i tá s i  
re n d s z e r t ,  h o g y  az  o n n a n  k ik e rü lő  ö n tő  te c h n ik u s o k  
a z  ö n té sz e t g y a k o r la ti  és b izo n y o s fo k ú  m a g as  e lm éle ti 
sz in te n  á llja n a k .

V égü l m e g  k e ll em líte n em , h o g y  n e m  jo b b  a  h e ly 
z e t a z  ö n tő -m é rn ö k ö k  u tá n p ó tlá s a  te k in te té b e n  sem . 
E n n e k  a  k é rd é sn e k  a  fe lv e té se  m á r  elég  rég i k e le tű  és 
s z a k k ö rö k b e n  k ö z ism e rt. A z e g y e te m e n  u g y a n is ,,v a s 
k o h á sz “ , „ fé m k o h á sz “  és „ te c h n o ló g u s“  k é p e s íté s t 
n y e rn e k  a  k o h ó m é rn ö k ö k  és n in c s  m ég  m e g o ld v a  m a  
sem  a  s z a k k ö rö k  á l ta l  tö b b sz ö r  re k la m á lt ,  a  le g u tó b b

a  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü le t k ö zg y ű lésén  az  
ille té k e s  m in isz té r iu m h o z  f e l i ra tb a n  is e lő te r je s z te tt  
ö n té sz e ti  ta n s z é k  m eg sze rv ezésén ek  ü g y e . F ia ta l  m é r 
n ö k e in k  u g y a n is  ta n u ln a k  az  ö n té sze trő l, de n e m  tu d 
n a k  sp e c ia liz á ló d n i b en n e  m á r  az  eg y e tem en , h a n e m  
c sak  a  g y a k o r la tb a n , h a  s so rs  v é le tle n ü l o d a v e ti  ő k e t. 
A  le g u tó b b i év e k  ta p a s z ta l a ta  s z e r in t  az  ö n tö d e i ü zem b e 
k e rü lt ,  jó l k é p z e t t  és az  ö n tö d e i s z a k m á b a n  sok  re m é n y re  
jo g o s u l t  n é h á n y  k o h ó m é rn ö k  rö v id  idő  m ú ltá n  m e g 
v á l t  az  ö n tö d é tő l  és az  ö n tö d e  m o zg a lm as é le te  h e ly e t t  
a  n y u g o d ta b b , tu d o m á n y o s  e lm élyü lő , k u ta tó  p á ly á t  
v á la s z to t ta .  L e g tö b b  ö n tö d é n k  m a  is k ü z d  az  ö n tő 
m é rn ö k ö k  u tá n p ó tlá s i  p ro b lé m á já v a l, m e r t  a z  eg y e te m  
n em  k ép e z  ö n tő  sz a k m é rn ö k ö k e t. A z e d d ig  e lm o n 
d o t ta k  a la p já n  a  k ö v e tk ez ő  ja v a s la to t  te r je s z te m  elő.

S ü rgősség i so rre n d b e n  e lőször a  k ö zé p k ád e r-k ép -  
z é s t ta r to m  m e g o ld an d ó k . E z é r t

1. a  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü le t ö n tö d e i 
s z a k o sz tá ly  ta g ja in a k  n ev é b en  v á lla lo m , h o g y  a  K G M  
M ű szak i F ő o sz tá ly  k ív á n sá g á n a k  m egfe le lően  m eg 
a l a k u l t  és az  o k ta tá s  k é rd é sév e l fog la lkozó  b iz o tts á g  
f. óv jú liu s  31-ig ja v a s la to t  k é sz ít az  ö n tő te c h n ik u so k  
o k ta tá s i  s z ín v o n a lá n a k  em elése é rd e k éb en  a  m in isz 
té r iu m  á l ta l  m e g a d o tt  sz em p o n to k n a k  m egfelelően . 
A  K G M  p e d ig  a  ja v a s la tu n k  a la p já n  szervezze  á t  az  
ö n tő  te c h n ik u m  ta n í tá s i  r e n d jé t .

2. J a v a so lo m , h o g y  az  ö n tő ta n u ló k  k ép z ésén ek  és 
k ü lö n ö se n  n ev e lé sén e k  m e g ja v í tá s a  é rd e k é b e n  a  K G M . 
re n d e z z e n  eg y  é r te k e z le te t  a  n ev e lő k , o k ta tó k  b eyoná- 
s á v a l és v i ta s s á k  m eg  a  leg sü rg ő seb b  te e n d ő k e t a  n e 
v e lés m ó d sz e rén e k  m e g ja v ítá sá ra .

3. Ja v a so lo m , h o g y  a  K G M  te lje s  s ú ly á v a l seg ítse  
m e g v a ló s íta n i a  m isk o lc i R á k o s i M á ty ás  N eh é z ip a ri 
M ű szak i E g y e te m e n  az  ö n té sz e ti  ta n sz é k  m eg sze r 
v ezésé t.

A  k isz é le se d e tt se le jtp ro b lé m a  m eg o ld ása  ig e n  n a g y 
m é r té k b e n  az  ö n tő sz a k e m b e re k  h o zz áé rté se n , r á t e r 
m e tts é g é n  m ú lik . A z ö n tő  sz ak e m b erek  sz a k tu d á s á n a k  
em eléséhez fe lté t le n ü l szüksége v a n  ú g y  az  alsó , m in t  
a  közép  és felső  s z a k k á d e re k  o k ta tá s i  s z ín v o n a lá n a k  
em elésére , m e r t  ezzel le h e t le g b iz to sa b b a n  e lé rn i a  
s e le j t  c sö k k en té sé t, ezen  k e re sz tü l az  ö n tö d e i ö n k ö lt 
ség  csö k k en ésé t, és m in d e n e k  f e le t t  egész ö n tő ip a ru n k  
h e ly z e té n e k  m e g ja v í tá s á t .  E z e k n e k  a  g o n d o la to k n a k  
a  je g y éb e n  te r je s z te m  elő e lő b b i ja v a s la ta im a t.

Segédeszköz fe lü letek  m akrofényképezésére*
F U C H S  B E I K

Э. Фухс :
Приспособление для макрофотографирования 
повервностей.

Eng. Met. Erich Fuchs :
A n  accessory equipm ent which m akes possibile to 
take macro photographical pictures of any kind of 
work-surfaces w ith lig t-fie ld  illu m in ation .

D ip l. In g . Erich Fuchs :
H ilfsgerät zum  M akrophotographieren von Oberflächen  
beliebiger W erkstücke m it H ellfeldbeleuchtung.

Makrofényképezésnek a műszaki gyakorlat
ban általában a tíz-tizenötszörösnél nem nagyobb 
nagyításban készült felvételek előállítását nevez
zük. Erre a célra egyes nagy gyárak, pl. Leitz 
(Wetzlar), különleges berendezéseket hoznak for
galomba. Üzemi laboratóriumaink igényeit azon
ban csaknem mindig kielégítik a régi, esetleg 
kettős kamrakihuzatú lemezes fényképezőgépek, 
vagy különösen újabban, a cserélhető objektívű,

* É r k e z e t t :  1955. V . 30.

s így közgyűrűk behelyezésére is alkalmas tükör- 
reflexes kisfilmes fényképezőgépek. A fényképezés 
tárgyának megvilágításáról a legkülönbözőbb fény
forrásokkal gondoskodhatunk.

Gyakran szükséges, hogy egyes darabok vizs
gálandó felületét egészen kis nagyításban is ú. n. 
világos látóterű, merőleges megvilágításban fény
képezzük. Ez az említett fényképezőgépekkel meg
felelő segédeszköz nélkül körülményes, és a hozzá
férhető különleges makrofényképező berendezések 
sincsenek erre a célra alkalmas kiegészítésekkel 
felszerelve. A legtöbb laboratórium fémmikrosz
kópjához tartoznak ugyan kiegészítések, ame
lyekkel világos látóterű megvilágításban is készít
hetők felvételek, alkalmazásuk azonban nehéz
ségekbe ütközik, ha nagyobb méretű darabokról 
van szó, hiszen ezek már a súlyuknál fogva sem 
helyezhetők tárgyasztalra.

A közelmúltban különböző, üzemben levő 
szerszámgépek csúszófelületeit kellett felületiminő
ség szempontjából összehasonlítanunk, amihez
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1. á b r a . A  m a k r o fé n y k é p e z ő  e lr e n d e z é s  fé n y k é p e

teljesen azonos körülmények között készült na- 
gyobbszámú makrofelvételre volt szükség. Mivel 
erre a célra a bevezetőben említett eszközök leg
jobb esetben is csak nehézkes, hosszadalmas beál- 
lítgatással, szükségmegoldásokkal lettek volna 
alkalmazhatók, az 1. és 2. ábrán bemutatott vi
szonylag kisméretű, hordozható, darabra, gépre 
helyezhető makrofényképező segédeszközt szer
kesztettünk, amely azóta már számos más feladat 
megoldásához is jól bevált.*

Kozdarab

2. á b ra .  A  m a k ro fén y k é p ez ő  segédeszköz v á z la to s  
m e tsz e te

A segédeszköz világos látóterű megvilágítást 
biztosít anélkül, hogy felvételenként külön be 
kellene állítani és így nagyon megkönnyíti az 
azonos körülmények közötti (azonos nagyítás, 
megvilágítási viszonyok, stb.) sorozatos kisfilmes

* E h e ly ü t t  is k ö sz ö n e té t m o n d u n k  a  R á k o s i M űvek  
Ö n tö d e g y á rá n a k  a  készü lék  k iv ite le zé sb en i k ö z re m ű k ö 
d éséé rt.

makrofónyképezést. Lényegében lábakon álló alap
lemezre erősített, nyílással és üveglemez-betéttel 
ellátott csőrész egy ugyancsak az alaplemezre erő
sített fényforrással. Előállítása egyszerű, csaknem 
minden érdekelt vállalat által házon belül elkészít
hető. Mi Exakta Varex kisfilmes fényképezőgép
hez 1 : 2 fényerősségű f  =  58 mm gyújtótávolságú 
Zeiss Biotar objektívvei használjuk (1. ábra). 
Lényeges változtatás nélkül éppen úgy alkalmaz
ható azonban bármely más kisfilmes tükörreflexes 
cserélhető objektívű fényképezőgéphez is, amilyen 
pl. a Contax 8  és D, az Exa, a Duflex és a P r a k t in a .  

Ilyen típus: fényképezőgépe pedig majdnem min
den üzemnek, laboratóriumnak van.

A makrofényképező segédeszköz alaplemeze 
masszív fémlap. A fényképezendő felületre három 
acélcsúccsal fekszik fel, ami egyértelmű felfekvést 
biztosít számára. Nem teljesen sík felületekhez 
célszerű állítható lábakról gondoskodni (2. ábra). 
Az alaplaphoz forrasztott csőrész felső, véko
nyabbra esztergált részét T  alakú befűrészeléssel 
láttuk el. Ezáltal lehet a csőrészbe illeszkedő, az 
objektív színszűrőfoglalata helyére becsavarható 
közdarabot a szorítókengyellel megszorítani. A 
közdarabnál fogva rögzíthető a segédeszközhöz az 
objektív, ami közvetve a fényképezőgépet tartja. 
A szorítókengyeles kapcsolat könnyen oldható és 
azért van rá szükség, hogy külön lehessen a fény
képezőgépet és a segédeszközt egyik felvételi hely
ről a másikra vinni és csak ott összekapcsolni. 
Ezáltal a gépet és objektívjét a legmesszebb- 
menően kímélhetjük.

Ahhoz, hogy az elrendezésnél az objektív a 
film síkjában képezze le a felvétel tárgyát, az 
szükséges, hogy az objektívnek a tárgytól való 
távolsága és a behelyezett közgyűrűk hossza össz
hangban legyenek. Mivel a stabilitásviszonyok azt 
követelik meg, hogy a készülék minél alacsonyabb 
legyen, célszerű a filmre lehetőleg kb. egyszeres
másfélszeres nagyításban felvenni a képet. Akár 
kisebb, akár nagyobb nagyítás eléréséhez növel
nünk kellene a fényképezőgépnek a felülettől mért 
távolságát, ami a készüléket labilisabbá tenné. 
Pl. Biotar használatánál az m  fé n y k é p e z e n d ő  f e lü le t  

— objektív távolság (2. ábra) kb. 1,2-szeres nagyí
tás eléréséhez 70 mm-nek adódik, a behelyezendő 
közgyűrűsor hossza szintén kereken 70 mm. Az 
objektív távolságbeállító mechanizmusával bizo
nyos határokon belül emelni, és süllyeszteni lehet a 
fényképezőgépet, a filmre kerülő képet tehát a 
tükörreflexház homályos üvegén élesre lehet állí
tani. Az ovbjektív fényrekesze akadálytalanul 
használható.

A fényképezendő felület megvilágítására egy
szerűség kedvéért meglevő, 6 V-os, 15W-os égővel 
működő Zeiss mikroszkópi megvilágító egységün
ket használtuk fel, megépítése sem okoz azonban 
nehézséget. Kis transzformátorról vagy akkumulá
torról táplálható. A hozzávetőlegesen párhuzamos 
fénynyaláb a 45°-os csőbetétbe foglalt üveglemez
ről merőlegesen verődik a vizsgált felületre. Ha 
szükség van rá, akár közvetlenül a megvilágító 
egység lencséje elé, akár a csőrész nyílása elé szín
szűrőt és homályos, a fényt szóró üveglapot is 
helyezhetünk,
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Mindig figyelembe kell venni, hogy a filmen 
csak pl. 24x36  mm területű képet kapunk, amit 
utólagosan legalább kétszeresen vagy háromszoro
san meg kell nagyítanunk, hogy szokásos méretű 
képekhez jussunk. Az egyszeres-másfélszeres na
gyítás a filmen tehát legalább két-háromszoros 
nagyítást jelent a képen. Ha ennél kisebb nagyí
tású képre van szükségünk, a filmre is kisebb 
nagyítással kell a tárgyat felvennünk. Ilyenkor 
megfelelően hosszabbra kell készíteni az objek- 
tívhez csatlakozó közdarabot, még ha ezzel a ké-

Kidolgozáskor a képek nagyítását legegy
szerűbben úgy hozhatjuk pontosan a kívánt 
értékre, hogy előzőleg egy filmkockára mérőlécet 
fényképezünk a többi felvételével azonos kamra- 
kihuzattal és a nagyítógépet ennek segítségével 
állítjuk be.

Az elrendezés teljesítőképességének érzékelte
tésére a 3. ábra mutat egy szerszámgép öntvény 
csúszófelületéről készített felvételt. Az a ábra az 
1,2-szeres nagyítású, 24 x  36 mm-es filmterület kb. 
18X 18 mm-es részletét mutatja. Ugyanezt a terű-

i f i í » ' - ' .

a.
3. á b ra . S ze rszám g ép  csú szó fe lü le té rő l k é s z ü lt fe lv é te l k ü lö n b ö z ő  n a g y ítá s o k b a n  a : 1,2 X , b : 5 X , c : 10 X

szülék magasabbá, tehát labilisabbá válik is. 
Egyúttal értelemszerűen kevesebb, Ш. rövidebb 
közgyűrűt kell a gép és objektív je közé tenni. (A 
közdarab növekedésének mértéke sokkal nagyobb, 
mint a közgyűrű-sor hosszának csökkenése.) A köz
gyűrűk egyébként a fényképezőgépek szokásos 
tartozékai. Gyakorlatunkban a szóbanforgó 
makrofényképező segédeszköztől függetlenül is 
5, 10, 20 és 40 mm-es tagokból álló közgyűrűsort 
használunk, amivel 5 mm-es lépcsőkben tetszés 
szerinti kihuzatnövelést érhetünk el.

Szerkezeti és egyszerűségi meggondolások 
egyaránt amellett szólnak, hogy 4— 6-szörösnél 
nagyobb nagyítású képet inkább a film utánnagyí- 
tásával készítsünk. A filmre nagyobb nagyítással 
csak úgy készíthetnénk u. i. felvételt, ha az m 
távolságot megfelelően csökkentenénk. Ez egy 
részt azért nem kívánatos, mert a fényforrás elhe
lyezése ilyenkor már gondot okoz, másrészt a 
kamrakihuzatot is elég rohamosan növelni kellene. 
Az ezzel járó labilitás pedig a nagyobb nagyítás 
következtében sokkal zavaróbb, mint az egyszeres
nél kisebb nagyítással készülő felvételeknél. A film 
helyes megválasztásával és kezelésével pedig akár 
lineárisan tíz-tizenötszörös utánnagyítás is külö
nösebb hátrány nélkül lehetséges. Finomszemcsés 
vagy ultrafinom-szemcsés előhívóoldatban hívott 
kis érzékenységű filmnek megfelelő a feloldóképes
sége és zavaró szemcsézettség sem jelentkezik [1].

letet 5-szörös nagyításúra hozva a b ábrán láthat
juk. Ennek bekeretezett részét mutatja a c ábra, 
ahol a csúszófelület 10-szeres nagyításban látszik. 
Annak ellenére, hogy a felvétel viszonylag durva- 
szemcsés AGFA Superpan filmre készült, még a 
tízszeres nagyítású kép is jól kiértékelhetően mu
tatja a felület pórusait és a végső felületi meg
munkálás során keletkezett karcokat.

Összefoglalás

Mikroszkópra nem helyezhető nagyobb alkat
részek, gépek pl. megmunkált, korrodált, vagy 
meghibásodott felületének teljesen azonos felvé
teli körülmények közötti makrofényképezésére 
szolgáló elrendezés került ismertetésre. A leírt 
segédeszköz bármely kisfilmes tükörreflexes cserél
hető objektívű fényképezőgéphez alkalmazható. 
Házilag is könnyen elkészíthető és a fényképezett 
darabra helyezhető. Egyszerű kezelése és elektro
mos hálózattól való függetleníthetősége miatt a 
[2]-ben ismertetett hordozható metallográfiái vizs
gáló eszközök makrofényképező kiegészítésének 
lehet tekinteni.
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Fam intakészítés anyagnorm áinak szám ítási módszerei*
S Z Á L K Á I  I M R E  K.  G. M. Műszaki Normaintézet

И . С а л к а и :

Метод расчеты нормы материалов для изготовления 
д ер ев я н н ы х моделей.

Е. Szálkái:
Berechnungsweise der Materialnormen bei Anfertigung  
топ HolZmodellen.

E. Szálká i:
A method for calculating the material standards in 
m aking wood patterns.

A  s z o c ia liz m u s  m e g v a ló s ít á s a  so r á n  o ly a n  te r ü le 
te k r e  is  k i  k e ll  te r je s z te n i a  te r v s z e r ű  g a z d á lk o d á s t ,  
a h o l e d d ig  a  te r v e z é s h e z  s z ü k s é g e s  a d o t t s á g o k  h iá n y o z 
ta k . A  t e r v e z é s  m u n k á já t  m e g e lő z i a z  e lő k é s z íté s ,  m e g 
b íz h a tó  a d a to k  g y ű j t é s e , a  t e r v e z é s i  m u ta tó s z á m o k  
m e g á lla p ítá s a .

E ls ő r e n d ű  f e la d a tu n k  a  te r v e z é s  m ó d s z e r e in e k  m e g 
j a v í tá s a ,  a  h e ly e s  t e r v e z é s i  m u t a tó s z á m o k  k id o lg o z á sa .

C ik k ü n k b e n  is  e g y , m é g  f e l  n e m  d o lg o z o t t  t e r ü le t  
—  a  fa m in ta k é s z íté s  —  a n y a g s z ü k s é g le té n e k  m e g á l la 
p ítá s á h o z  ig y e k s z ü n k  s z á m ítá s i  m ó d s z e r t  a d n i. E z  n e m 
c s a k  n a g y o b b  id ő r e  sz ó ló  te r v e z é s r e  a lk a lm a s , h a n e m  
r ö v id e b b  id ő s z a k r a  (h ó n a p , h é t)  is .

T e r v e z é sk o r  a  p r o g r a m  is m e r e té b e n  a  k ö v e tk e z ő  
lé p é s e k  s z ü k s é g e se k  :

1. a  p r o g r a m  c s o p o r to s ítá s a  (k a te g o r iz á lá s ) ,
2 . a  m in ő sé g  m e g v á la s z tá s a ,
3 . a  s z ü k s é g e s  m e n n y is é g  m e g á l la p ítá s a  (m u ta tó -  

sz á m o k ),
4. e g y é b  a n y a g o k  m e n n y isé g e .

1. A faanyagszükséglet megállapítása

A  fa a n y a g s z ü k s é g le t  p o n to s  m e g á l la p ítá s a  a b b a n  
a z  e s e t b e n  le h e ts é g e s , h a  a  m in ta k é s z íté s h e z  m ű v e le t 
t e r v  v a n . T e k in t e t t e l  arra , h o g y  a z  ü z e m e in k b e n  j e 
le n le g  m é g  so k  h e ly e n  e z  h iá n y z ik , e g y  k e v é s b é  p o n to s ,  
d e  a  g y a k o r la t i  ig é n y e k e t  k ie lé g itő  m ó d s z e r  s z e r in t  
c é ls z e r ű  e ljá r n i.

E s z e r in t  a  m ó d s z e r  s z e r in t  a z  ö n t v é n y e k e t  k ü lö n 
b ö z ő  b o n y o lu l t s á g i  k a te g ó r iá b a  so r o lju k , s  e  k a te g ó r iá k o n  
b e lü l  a z  ö n t v é n y  t i s z t í t o t t  s ú ly á tó l  fü g g ő e n , a d ju k  m e g  
a z  ö n t v é n y  fa j la g o s  m i n t a / а - s z ü k s é g le té t .

* É r k e z e t t  195 5 . ja n u á r  2 0 -á n .

g ,  ( d m s/ k g  г а д у  m 3/ t o n n a )

J
г  -

8
6
ö-
g-

A fa jlag o s  m in  tu fa -szü k ség le ti szám  m e g ad ja , hogy  
eg y  b izo n y o s k a te g ó r iá jú  és t i s z t í to t t  sú ly ú  ö n tv é n y  
1 to n n á já r a  v o n a tk o z ta tv a  m e n n y i a  m in ta fa -szü k ség - 
le t, a  k e le tk ező  v esz te ség ek k e l e g y ü t t ,  a  m in ta  k ész í 
té se k o r  ( b ru t tó  an y a g n o rm a ).

A z ö n tv é n y e k  b o n y o lu ltsá g i k a te g ó r iá k b a  való  
so ro lá s á n a k  m ó d szere  m e g ta lá lh a tó  a  M űszak i N o rm a 
in té z e t  „ V a sö n tö d é i a n y a g n o rm á k  I . “  c. k ia d v á n y á 
b an , a m e ly  a  fo ly ék o n y  vas, i l le tv e  a  h id e g b e té t n o rm a  
m e g á lla p ítá sá n a k  m ódszeréve l fog la lkozik .

U g y an ezen  k a te g o r iz á lá s t f e lh a s z n á lh a tju k  a  m in - 
ta fa -sz ü k sé g le t m e g á lla p ítá sá h o z  is. A  je lz e t t  k ia d 
v á n y b a n  az  ö n tv é n y e k e t ; a z  ö n tv é n y  b o n y o lu ltság a , 
a  g y á r tá s  te ch n o ló g iá ja , az  ö n tv é n y  sú ly a  és re n d e l 
te té s e  sz e r in t 5 k a te g ó r iá b a  so ro lju k .

A z I .,  I I .  k a te g ó r iá jú  ö n tv é n y e k e t n em  m in d ig  
f a m in ta  seg ítségéve l fo rm á zz ák , ú g y h o g y  ezen  k a te g ó 
r i á k a t  a  to v á b b ia k b a n  n em  v esszü k  figyelem be.

A fa jlag o s  m in ta fa -sz ü k s é g le te t a  t i s z t í to t t  ö n tv é n y  
s ú ly á t  és k a te g ó r iá já t  fig y e lem b ev év e  az  1 . sz ám ú  
d ia g ra m m  a la p já n  á l la p í t ju k  m eg.

1. táblázat
A faj lagos in in ta sz ükség le t á t lagé rték e i

A z ö n tv é n y  
t i s z t í to t t  sú ly  : 

G (kg)

V.
k a te g ó r ia

IV .
k a te g ó r ia

I I I .
k a te g ó r ia

fa jlag o s  m in ta sz ü k sé g le t (g/f)

d m 3/k g d m 3/k g d m 3/k g

1 0 —  1 0 0 2 , 2 1,35 0 , 8 8

1 0 1 —  1 0 0 0 2,37 1,50 0,98
1 0 0 1 — 1 0  0 0 0 2,55 1,63 1 , 1 0

E  d ia g ra m m o t so k  ö n tv é n y  m in ta fa -szü k ség le -  
té n e k  a d a ta i  a la p já n  á l la p í to t tu k  m eg. A  d ia g ra m m  
v íz sz in tes  te n g e ly e in  az  ö n tv é n y  t i s z t í to t t  sú ly a  (kg 
v a g y  to n n a ), a  függő leges te n g e ly é n  a  fa jlag o s  m iintafa- 
sz ü k sé g le t (d m 3/k g  v a g y  m 3/ to )  szerepe l. A  d ia g ra m m  
h á ro m  egyenese  a  f a m in tá v a l készü lő  I I I .  IV . V -ös 
k a te g ó r iá jú  ö n tv é n y e k re  a d ja  m eg  a  fa jlag o s  m in ta fa -  
szü k ség le te t.

A  d ia g ra m m o t v a s ö n tv é n y re  á l la p í to t tu k  m eg. 
H a  u g y a n e z t a  d ia g ra m m o t h a s z n á lju k  acél- és fé m 
ö n tv é n y e k  m in tá ih o z  is, a  k a p o t t  e re d m é n y t a  v a s 

ö n tv é n y  fa js ú ly a  és az  ille tő  fém  
fa js ú ly á n a k  a  v isz o n y szá m á v a l k e ll 
m egszorozn i.

A c é lö n tv é n y  e se té n  :

Alumínium ötvözet esetén :

2
/ .  k a te g ó r ia B ro n z  ö tv ö z e te k  e se té n  :

-p -  -  ° '816

Alumínium bronz esetén :
7,2
7,4*

0,973

3
2

, 1 ......................................................................  G
/ J  J l $ l УдЭ 'юо г з « ШШШР i  J i b è Hb)c3 ' ? J l j  i }èfk)•

TisiHlothùlu, kg

S árg a réz  e se té n  :

ж г  -  ° 'ш
E le k tro n  e se té n  :
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Fam inták tartóssági osztályainak jellem zése

2. táblázat

Je llem ző  
tu la j  d o n ság o k

T a r t ó s  s á g i  o s z t á 1 у  о к

1 . 2 . 3.

15— 20%  ég e rfa  
15— 20%  já v o rfa

5— 1 0 %  égerfa  
2 —  5 %  b ü k k fa

B ü k k  v a g y  tö lg y  
1 — 5 % -ig

1. F a a n y a g  fe lh a sz n á 
lá s a  fen y ő n  k ív ü l 
% -b a n  és a  fa  m in ő 
sége

A 2 -es m in ő ség n é l n em  le 
h e t  ro ssza b b . (A 3-as m in ő 
ség m e g en g ed h e tő  k ev ésb é  
fo n to s  m in ta ré sz ek n é l) . A  f ű 
ré sz a n y a g n a k  le g a lá b b  40 
m m  v a s ta g n a k  k e ll lenn ie

A 3-as m inőség  m eg en g ed 
h e tő . A fű ré s z á ru  a n y a g n a k  
le g a lá b b  30 m m  v a s ta g n a k  
k e ll lenn ie

B á rm ily e n  m inőség  és 
m é re t  m e g en g ed h e tő

2. F a a n y a g  összeerősi- 
té se . (F a a n y a g  r a 
g asz tá sa )

S zükséges a  széles d e s z k á 
n a k  p o n to s a n  le g y a lu lt  g e 
r e n d á k ra ,  sz e k to ro k ra  és 
szeg m en sek re  v a ló  előze tes 
szé tfű része lése . U tá n a  m eleg 
v a g y  h id e g  (kazeines) enyv - 
v e l tö r té n ik

M ére t le g y a lu lás  u tá n  s z ü k 
séges fo rró  enyvezés

S zükség  s z e r in t tö r t é 
n ik

3. Ö sszeerősítés  m ó d ja . 
F é lte rm é k e k  összeil 
le sz tése

R a g a s z tó a n y a g ra  k e l l  sze 
gezni. C sav a r  fe lh a sz n á lá sa  
1 0 % -k a ltö b b ,  m in t  a  t á b lá 
z a tb a n

R a g a s z tó ra  szegezve, le 
e g y s z e rű s í te t t  összeillesztés 
m eg en g ed h e tő

L e e g y sz e rű s íte tt  le h e t 
en y v ezés  elegendő

R észek  ö sszek ap cso 
lá sa

F a c s a v a ro k k a l, szegekkel, 
ra g a s z tv a , v a sc sa v a ro k k a l 
csap o lá s  s tb .

S zegekkel h éz ag o k  n é lk ü l S zegekkel és h éz a g o k 
k a l  m e g en g ed h e tő

4. M in ta fa  felép ítés. 
(R á é p í te t t  á l lan d ó  
résse l b o rd á k , sze 
m e k  és eg y e b ek  c sa 
po lása)

A  rö g z ítő e sz k ö zö k tő l fü g 
g e tle n ü l szükséges

H e ly e tte s í th e tő  fa c s a v a 
ro s  rö g z íté sse l

S zükség  s z e r in t  a lk a l 
m a z z u k

5. L e já ró  részek  á l l í tá s a C sak  fe rd e  fa , fém  c s a p o k 
k a l  (fecskefarok)

R e n d s z e r in t  c sap o k k a l, de 
fa szeg ek  is m e g en g e d h e tő k

F asz eg e k k e l m eg en g ed 
h e tő

6 . L eg ö m b ö ly íté sén ek  
m eg o ld ása

F a lé ce k  b e ra g a sz tá sá v a l 
v a g y  le v ág á ssa l 1 0 % -k a l tö b b  
e n y v  h a s z n á lv a  fe l, m in t  a  
tá b lá z a tb a n

5 m m -ig  te r je d ő  s u g a ra k a t  
b e ta p a s z tá s s a l,  n a g y o b b  su- 
g a r ú a k a t  fa lé ce k  b e ra g a sz 
tá s á v a l  k é s z ít jü k . G itte lé s  
m egenge d h e tő

8  m m -ig  te r je d ő  suga- 
r ú a k a t  ta p a sz ta s sa ) , a 
n a g y  s u g a rú a k a t  fa lécek  
b e ra g a s z tá s á v a l v a g y  le 
v á g á sá v a l k é s z ít jü k . 
1 0 % -k a l tö b b  g i t t  h a s z 
n á lh a tó , m in t  a  t á b lá 
z a tb a n

7. M ag szek rén y ek  m eg 
e rő sítése

C sav aro s  és ékes ille sz té s 
se l v a g y  k a p c so k k a l. K ü lö 
n ö se n  a já n la to s a k  a  b e té te s  
m a g sz e k ré n y e k

É k e s  összeillesz tésekke l, 
k a p c so k k a l

8 . A m u n k a fe lü le t b u r 
k o lá sa

K e m é n y fá b ó l k é sz ítik . A  
sz é le k e t és é k e k e t m e g v a sa l 
já k . A  k ü lö n ö se n  g y o rsa n  
k o p ó  ré sz e k e t fé m a n y a g b ó l 
k é s z ít ik

E g y es  e se te k b e n  a lk a lm a z 
z á k

N em  szükséges

9. B efejező  m u n k á la t ,  
fe s té s

C sak  je le n té k te le n  m é r 
té k ű  g itte lé s  e n g e d h e tő  m eg. 
A  m in tá k  összes é r in tk e z ő  és 
n em  é r in tk e z ő  fe lü le te in e k  
a la p o z á sa  k ö te lező . L a k k a l 
le g a lá b b  k é tsz e r  b e  k e ll 
v o n n i

L e g itte lé s  m eg en g ed h ető . 
A m in tá k  összes fe lü le te in ek  
k en cés  a la p o z á sa  kö te lező . 
L a k k a l le g a lá b b  k é tsz e r  v o n 
ju k  be

L e g itte lé s  m eg en g ed 
h e tő . A lap o z ása  a já n la 
to s . L a k k a l eg y sze r v o n 
ju k  be
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A  d ia g ra m m ró l le o lv a s h a tó  a d a to k  sz ám sz erű  á t 
la g é r té k e it  a z  1 . t á b lá z a t  a d ja .

M iu tá n  a  d ia g ra m m ró l le o lv a s tu k  a  m in ta fa -  
sz ü k ség le te t, m e g á lla p ít ju k  a  m in ta  ta r tó s s á g á t  és a  
fe lh a sz n á la n d ó  fa  m in ő ség é t.

2. A f a m in ta  fa a n y a g a in a k  m eg v á la sz tása

M in tá k  k ész íté sé re  á l ta lá b a n  I . o sz tá ly ú  f á t  h a s z 
n á lu n k .

1. A  fa a n y a g  m inőség i o sz tá ly o z á s a k o r  a  fa  e s e t 
leges h ib á i t  v esszü k  m é r té k a d ó u l. E z e k  a  h ib á k  : 
görcsösség , rep e d ése k , g o m b á so d ás  o k o z ta  elszíneződés, 
ro v a rrá g á s , gö rbe , v a g y  c s a v a ro d o tt  n ö v és  s tb .

K ü lö n le g es  m in ő ség  —  első o sz tá ly ú  su g a ra sa n  
f e lv á g o tt  f a  —  fő leg  a z o k n á l a  m u n k á k n á l  fon to s , 
a h o l a  fa a n y a g  sz ilá rd sá g a  te lje se n  k i  v a n  h a sz n á lv a , 
v a g y  a  f á t  te rm é sz e te s  sz ín éb e n  h a s z n á lju k , a z az  fes té s  
n é lkü l.

A  m in tá k  h á ro m  ta r tó s s á g i o s z tá ly b a  so ro lh a tó k . 
A  m in ta  ta r tó s s á g i o s z tá ly á t  a z  h a tá ro z z a  m eg, h o g y  
k ész íté se  és m inősége a la p já n  (a  te lje s  m in ta sz e re lé se k 
kel) h á n y  fo rm á t  v a g y  m a g o t k é s z íth e tü n k  vele . A 
m in ta  ta r tó s s á g a  a  h a s z n á lt  fű ré sz á ru  f a j tá já tó l ,  m in ő 
ség é tő l és v a s ta g sá g á tó l, a  fa a n y a g  ra g a s z tá s i  e l já r á s á 
tó l, a  s z e rk ez e tré sz ek  és le já ró ré sz e k  ö sszekapcso lási 
m ó d já tó l, ö sszeép íté sé tő l és rö g z íté sé tő l függ . E z t  
m u ta t j a  ö sszefog la lva  a  2 . tá b lá z a t .

A  fa m in tá v a l  k é s z íth e tő  fo rm á k  sz á m a  m in d e n  
egyes o sz tá ly o n  b e lü l az  ö n tv é n y e k  m é re té tő l  és a  
m in ta  a lk a lm a z á s á n a k  m ó d já tó l  fü g g ő en  tá g  h a tá r o k  
k ö z ö t t  m ozog . A  4-es tá b lá z a tb a n  k ü lö n b ö ző  ta r tó s -  
ság i o sz tá ly o k b a  s o ro lt f a m in tá k k a l  k é s z íth e tő  fo rm á k  
a d a ta i  szerep e ln ek .

3. táblázat

A különböző tartőssági osztályokba sorolt mintákról 
készíthető form ák közepes darabszámai

T a rtó ssá g i
o sz tá ly

A  k é s z íth e tő  fo rm á k  sz ám a

1,5 m -ig  te rje d ő  
m é re tű

1,5 m -n é l 
n a g y o b b  m é re tű

ö n t v é n y

3 10—  25 5 r -  1 0

2 25— 100 10—  50
1 100— 500 50— 250

A z 1 -es ta r tó s s á g i o sz tá ly  m in tá i t  r e n d s z e r in t  csak  
n a g y s o ro z a tb a n  k észü lő  ö n tv é n y e k h e z , le g tö b b  e se tb e n  
g ép ifo rm á zá sh o z  h a s z n á ljá k , ily e n k o r  íg y  a  tá b lá z a tb a n  
fe lso ro lt é r té k e k e t je le n té k e n y e n  fe le m e lh e tjü k . A  3-as 
m in tá k a t  eg y ed i és k ís é r le t i  g é p a lk a tré sz e k  és eg y éb  
sz ig o rú a n  sp ec iá lis  ö n tv é n y e k h e z  h a s z n á ljá k , ez ek e t 
a  m in tá k a t  m eg ő rzésre  sem  t a r t j á k  é rd em esn ek . A  
2 -es ta r tó s s á g i  o sz tá ly b a  s o ro lh a tó  m in tá k a t  h a s z n á l 
j á k  le g g y a k ra b b a n .

I s m e rn ü n k  k e ll a z o n b a n  a z t  is, h o g y  a  m e g á lla p í 
t o t t  m in ta fa -sz ü k sé g le t m ily e n  f a - fa jtá b ó l te v ő d ik  össze.

A z e lm o n d o tta k  a la p já n  a  ja v a s o l t  a n y a g n o rm a  
g y a k o r la ti  a lk a lm a z á sa  a  k ö v e tk e z ő  :

A  k é rd é se s  m in ta  u tá n  g y á r ta n d ó  ö n tv é n y t  a  
„ V a sö n tö d é i a n y a g n o rm á k  I . “  c. k ia d v á n y a  a la p já n  
b eso ro lju k  v a la m e ly ik  b o n y o lu lts á g i k a te g ó r iá b a . A 
k a te g ó r iá n a k  m egfe le lően  a  k ö z ö lt d ia g ra m m  a la p já n

m e g á lla p ít ju k  a  m in ta fa -sz ü k s é g le te t .  A  g y á r ta n d ó  
d a ra b s z á m  a la p já n  p e d ig  m e g á lla p ít ju k  a  szükséges 
ta r tó s s á g i o s z tá ly t .  E n n e k  ism e re te  a la p já n  a  h á rm a s  
tá b lá z a tb ó l  v ég ü l m e g á lla p ít ju k  a  m in ta k é sz íté s  je llem ző  
a d a ta i t ,  e lső so rb an  a  m in ta fa  a n y a g f a j ta  s z e r in ti  sz ü k 
sé g le té t.

E r re  a d  le h e tő s é g e t a  4. tá b lá z a t  m in ta k a te g ó r iá k  
és ta r tó s s á g i o sz tá ly o k  sz e r in t.

4. táblázat

M in ta fa  fé leségek
3 2 1

m egoszlás % -b a n

I I I .  kategóriájú m in ták 
nál:
L u c f e n y ő ....................... 99,0 93— 85 80— 95
T ö lg y fa  ......................... 1 , 0 2— 5 —

É g e rfa  ............................ 5— 10 15— 20

I V. kategóriájú m in ták 
nál:
L u c f e n y ő ....................... 93,0 85 98
É g e rfa  ............................ 5,0 15 —

B ü k k f a ............................ 2 , 0 — 2

V. kategóriájú m intáknál:
L u c f e n y ő ....................... 65,0 85— 93 95— 99
É g e rfa  ............................ 18,0 5— 10 —

J á v o r f a  ......................... 17,0 — —

B ü k k  .............................. — 2— 5 1— 5

3. A fam intakészítés egyéb anyagszükségletének  
m egállapítása

A  fa jlag o s  m in ta f a  szü k ség le ti szám h o z  h a so n ló an  
az  egyes k a te g ó r iá k h o z  m e g a d h a tju k  az  eg y éb  a n y a g o k  
fa jlag o s  m e n n y isé g é t is  a  fe lh a s z n á lt  f á r a  v o n a tk o z 
t a tv a .  A  fo n to s a b b a k a t  a z  6 . t á b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

M egjegyzés : 1. A  c sa v a rsz ü k sé g le t 1. ta r tó s sá g i 
o sz tá ly ú  m in tá k  e se té n  1 0 % -k a l tö b b , m in t  a  tá b lá z a t 
b a n  m e g a d o tt  é r té k .

2. A z 1. ta r tó s s á g  e se té n  2 0 % -k a l tö b b  la k k  h a s z 
n á lh a tó  fel.

A  fa m in ta k é s z í té s  an y a g sz ü k sé g le té n e k  rész le te s  
sz á m ítá s i m ó d sz e ré t és a r r a  s z á m p é ld á k a t a  K . G. M. 
M űszak i N o rm a in té z e t  d o lg o z ta  fel, „V as, a cé l és fé m 
ö n tö d e i a n y a g n o rm á k  I I . “  c. k ia d v á n y á b a n .

5. táblázat

K a t e g ó r i á k V. I V. I I I .

A  fa jlag o s  e n y v s z ü k sé g le t k g /m 3 0,45 0,40 0,35
F a jla g o s  g it ts z ü k sé g le t k g /m 3 . . . 0,35 0,30 0,25
F a jla g o s  c sav a rsz ü k sé g le t k g /m 3 0,4 0,35 0,30
F a jla g o s  szö g szü k ség le t k g /m 3. . . 1 , 8 1 , 6 1,4
F a jla g o s  ille sz tő  c sap sz ü k ség le t p á r

1 m 3-es m in t á k ig ......................... 2 0 1 0 16
1 m 3-en  fe lü l ................................ 5 5 5

V a s a l á s

F a jla g o s  v asa lá ssz ü k ség le t d b /m 3 . 2 2 1

F a jla g o s  la k k sz ü k sé g le t k g /m 3. . . . 2 1,5 1
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A te rv g azd á lk o d ás  a lapve tő  p rob lém ái

A zo k  a  m ű sz a k i sz ak e m b erek , a k ik n e k  a  te rm e lé si, 
te ch n o ló g ia i és s e le jtp ro b lé m á k  n a p o n ta  fe lto rn y o su ló  
tö m eg e  m e lle t t  v o lt  m ég  id e jü k  és a lk a lm u k  fig y e lem m el 
k ísé rn i a z t  a  v i tá t ,  a m e ly  k ö zg a zd a ság i fo ly ó ira ta in k  
h a s á b ja in  az  e lm ú lt  h ó n a p o k b a n  fo ly t, n e m  k is  m e g lep e 
té sse l á l la p í th a t tá k  m eg  a z t  a  te rv g a z d a sá g i s z a k e m b e 
r e k  e lő t t  m á r  rég e b b e n  n y ilv á n v a ló  té n y t ,  h o g y  je le n 
legi te rv e zé s i m ó d sz e re in k b en  m ily e n  k o m o ly  n ehézségek  
és h iá n y o ssá g o k  je le n tk e z te k .

E z e k n e k  a  h iá n y o ssá g o k n a k  a  k ö v e tk e z té b e n  a  
te rv e k  eg y re  fo rm á lis a b b a k  le sznek , e lv e sz tik  irá n y í tó  
je lle g ü k e t és la ssa n  o d a  é rü n k , h o g y  a  v á l la la to k  m ű 
sz ak i d o lg o zó it a  te rv e k  m á r  c sak  m in t  p ré m iu m a la p  
é rd e k lik .

N é h á n y  m o n d a tb a n  sz e re tn é m  is m e r te tn i  e n n e k  a  
v i tá n a k  k iin d u ló  a l a p já t  és lé n y eg é t.

A  P á r t  I I I .  k o n g re ssz u sa  h a n g s ú ly o z o tta n  á l la p í 
t o t t a  m eg , h o g y  ú g y  n ép g a zd a ság i, m in t  v á l la la t i  te rv e 
zés v o n a lá n  sú ly o s  le m a ra d á so k  é s z le lh e tő k  és te rv g a z d a 
ság i m ó d sz e re in k b e n  e lm a ra d tu n k . E z t  az  e lm a ra d á s u n 
k a t  a  I I I .  k o n g resszu s  h a tá r o z a tá r a  sü rg ő sen  fe l k e ll 
szám o ln i és te rv g a z d a sá g i m ó d sz e re in k e t a  n ép g a z d a sá g  
ig én y e in e k  m egfe le lően  fe jle sz te n i ke ll.

A  P á r t  I I I .  k o n g re ssz u sá n  e lh a n g z o tt  h a tá r o z a t  
v é g re h a jtá s á ra  a  M in isz te r ta n á c s  1954. V I I I .  18-án 
h a tá r o z a to t  h o z o t t  a  te rv e z é s  eg y sze rű s íté sé rő l. E z  a  
h a tá r o z a t  m e g á lla p ít ja , h o g y  te rv e z é s i m ó d sz e re in k  
e g y o ld a lú a k , csaknem teljesen gépipari jellegűek, t ú l 
z o t ta n  ré sz le te se k  és a  r e n d k ív ü l n a g y sz á m ú , k ö te lező  
te rv m u ta tó  k ö v e tk e z té b e n  e rő se n  fo rm á lis a k . T e rv e in k  
n e m  k e llő k ép p  m e g a la p o z o tta k , m e r t  n e m  n y u g sz a n a k  a  
t á v la t i  te rv e k  b áz issz ám a in .

A  m in isz te r ta n á c s i h a tá r o z a t  é p p e n  e z é r t k im o n d ja , 
h o g y  a  te rv e k e t a  sz a k m a i s a já to s s á g o k n a k  m egfelelő , 
sz á m ítá so k o n  a lap u ló  m ó d sz e rek k e l k e ll k id o lgozn i, m eg  
k e ll s z ü n te tn i  a  n e m  k ö z v e tle n ü l m e g á lla p íth a tó  —  
te h á t  h ite le sen  n em  m é rh e tő  te r v m u ta tó k  a lk a lm a z á s á t, 
de ezen k ív ü l lén y eg esen  s z ű k íte n i  k e l l  a  je len leg  n a g y 
sz ám ú  és so k  e s e tb e n  fo rm á lis  t e r v m u ta tó k  k ö ré t.

A  te rv e zé s i m ó d sz e rek  h iá n y o ssá g a i m ia t t  a  n é p 
g az d aság  szám o s te rü le té n  je le n tk e z e t t  az  a  k á ro s  i r á n y 
z a t,  a m e ly e t le g jo b b a n  a  „ m en n y iség i“  s z e m lé le tte l 
tu d o k  je llem ezn i. A  v á l la la t  e rk ö lc s i és a n y a g i m e g b ec sü 
lése e lső so rb an  a  m e n n y isé g b en  e lő ír t  te rm e lé s i te rv  
tú lte lje s íté sé v e l á l lo t t  ö sszefüggésben , a m e ly  a r r a  in d í 
t o t t a  a  v á l la la to k a t,  h o g y  e lső so rb an  o ly a n  c ik k e k e t 
g y á r tso n , am e lly e l a  le g k ev eseb b  m u n k a  rá fo rd ítá s s a l 
tu d ja  a  m e n n y iség i tú l te l je s í té s t  e lé rn i.

A k is  sú ly ú , m u n k a ig én y e s , k o m p lik á l t  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s a  p l. a lig  v o lt  m e g o ld h a tó , m e r t  a  m e n n y iség i 
szem lé le t a  k o k illa , tü b in g , b u rk o ló la p  g y á r tá s á t  h e 
ly ez te  e lő té rb e . E z e k  m e g szü n te té sé re  h o z o t t  in té z k e d é 
sek  a  te rv m u ta tó k  k ö rén e k  je le n tő s  b ő v íté sé h ez  v e z e tte k  
és p rém iu m k izá ró  té n y e z ő k é n t sz e rep e lt m á r  a  te rv s z e rű 
ség, e x p o r tte rv , koo p erác ió , p ro g ra m m sz e rű ség , té te le s  
g y á r tá s , k is z á llítá s i te rv te lje s í té s  s tb .,  a m e ly  u g y a n  a  
fe lm e rü lt p ro b lé m á k a t n e m  o ld o t ta  m eg , de  eg y re  
n eh ezeb b é  te t t e  a  t e r v  h iá n y ta la n  te lje s íté sé t .

A  v á l la la to k  „ f e j le t t  te c h n ik á v a l“  és la ssa n  k o m o ly  
g y a k o r la t ta l  a rá n y la g  szerencsésen  k ik e rü l té k  a  te rv - 
g a z d á lk o d á s  h iá n y o ssá g a in a k  m e g sz ü n te té sé re  h o z o t t  
„ l á ts z a t“ -m eg o ld áso k b ó l f e lé p í te t t  a k a d á ly o k a t,  ez 
a z o n b a n  a z t  e re d m én y e z te , h o g y  a  fe lső b b  i r á n y í tó  sz e r 
v ek  b iz a lm a tla n o k  le t te k  a  v á l la la to k k a l szem b en  ; 
egy -egy  jogos k é rd é sn é l a  sz á m ítá so k  tö m e g é t k ív á n tá k  
m eg, de m ég  ezek  b e m u ta tá s a  e s e té n  is g y a n a k v á s sa l 
in té z té k  e l a  leg jo g o sab b  m ó d o s ítá s t .  A  b iz a lm a tla n sá g  
kö lcsönös v o lt, m e r t  a  v á l la la to k  u g y a n o ly a n  g y a n a k 
v á s sa l fo g a d tá k  az  ir á n y í tó  sze rv ek  le g re á lisa b b  k ív á n 

* Szakosztályunk 1955. V. 12-i ülésén tartott elő
adás.

s á g a it  is és m in d e n  m ó d o n  ig y e k ez tek  ezek  te lje s íth e te t-  
le n ség é t b e b iz o n y íta n i.

E z  a  k ö lc sö n ö s b iz a lm a tla n sá g  n e m  v á l t  ja v á r a  n é p 
g a z d a s á g u n k n a k  és ezen  a  p o n to n  a  tü n e t i  kezelés h e 
l y e t t  a  h iá n y o ssá g o k  e re d en d ő  o k á t  k e ll  m e g sz ü n te tn i.

A  T ö b b te rm e lé s  1954. n o v e m b e r i sz á m á b a n  in d í 
t o t t a  el a  v i t á t  Baldzsy Sándor c ikke, a m e ly  a  h iá n y o s 
ság o k  e re d en d ő  o k á n a k  m e g szü n te té sé re  az  ú n . n e t tó  
te rm e lé s  te rv e z é sé t és s z á m b a v é te lé t ja v a s o l ja  és a  v á l 
la la to k  m u n k á já t  a  n e t tó  te rm e lé s  és ny e re ség b e fize tés  
a la p já n  k ív á n ja  é r té k e ln i és p re m iz á ln i az za l az  in d o 
k o lá ssa l, h o g y  a  v á l la la t  m u n k á já t  a z  élő m u n k a  fel- 
h a s z n á lá sa  és e re d m én y e i h a tá ro z z á k  m eg, t e h á t  az  
e re d m é n y e k  m e g á lla p ítá s á n á l k i  k e ll s z ű rn i a z t  a z  é r té 
k e t ,  a m i t  a  v á l la la t i  te rm é k b e n  a  h o l t  m u n k a  —  az  
a n y a g  —  je le n t.

H o ssz ad a lm as  v o ln a  B a lá z sy  ja v a s la ta i t  ré sz le te se n  
e lem ezn i, de a  c ik k e t k ö v e tő  h ozzászó lások , a  k ü lö n b ö ző  
ja v a s la to k  —  n o rm a ó ra  te rv ezés , s z ű k í te t t  önkö ltség , 
sz á ll ítá s i szerződések  te lje s íté se  sz e r in ti  e lb írá lá s  —  az  
u tó b b i  év e k  le g sz ín v o n a la sab b  te rv g a z d a sá g i v i tá já v á  
t e t t é k  a  té m á t .

F o g la lk o z ta k  a  k é rd ésse l a  K ö zg a zd a ság i S zem le és 
egyes e g y e te m i ta n sz é k e k  is, m e ly ek  ig en  sz ín v o n a la s  
v i ta ü lé s t  t a r t o t t a k .

E z e k n e k  a  c ik k ek n e k , és t a r ta lm a s  fe lszó la lá so k n ak  
a  ré sz le te s  ism e r te té se  ta n u lsá g o s , de h o ssz ad a lm a s  
vo ln a , a z o n b a n  ezek b ő l egy  m e g n y u g ta tó  k ö v e tk e z te té s  
fe l té t le n ü l le v o n h a tó , ésp ed ig  az , h o g y  te rv g a z d á lk o d á 
s u n k  m ó d sz e re in ek  h iá n y o ssá g a it a M in isz té riu m , T e rv 
h iv a ta l  veze tő  sz e rv e in e k  kép v ise lő i is  e lism erik  és a la p 
v e tő  m e g o ld á s t k ere sn ek .

T e rv g a z d á lk o d á su n k  m ó d sz e r ta n i h iá n y o sság a i 
ta lá n  le g sú ly o sa b b  m é r té k b e n  az  ö n tö d é k e t s ú j to t tá k ,  
m e r t  m in t  a  g é p g y á r tá s  a la p a n y a g á t  e lő á llító  ip a rá g  
k ö z v e tle n ü l é re z te  te rv e zé s i m ó d sz e re in k n ek  a z o k a t  a  
h iá n y o ssá g a it,  a m it  a  g é p ip a r  m á r  c sak  k ö z v e tv e  é rz e tt .

É p p e n  e z é r t a z  ö n tö d é k  te rv g a z d á s z a in a k  h ib á já u l  
k e ll fe lró n i a z t, h o g y  az  e lő b b  v á z o lt és á l ta lá b a n  m ag as 
s z ín v o n a lo n  fo lyó  v i ta  e re d m é n y e it n em  h a s z n o s íto ttá k  
az  ö n tö d e i te rv g a z d á lk o d á s b a n  és  te lje sen  v isszh an g  
n é lk ü l m a r a d t  az  ö n tö d é k  részérő l a  k ö z e lm ú ltb a n  v ag y  
5 h ó n a p o n  á t  fo ly t  v ita .

S a jn o s  to v á b b ra  is fe lü lrő l v á r tu k  te rv e zé s i m ó d 
sz e re in k n e k  a z t  a  m e g ja v í tá s á t ,  a m e ly e t p e d ig  k iz á ró lag  
a  v á l la la t i  s z in te n  tö r té n ő  te rv e zé s  tu d  m ego ldan i. 
T o v á b b ra  is fe lü lrő l v á r tu k  a  m e g o ld ás t, a m ib e n  az  a  
veszé ly  re jl ik , h o g y h a  az  ö n tö d é k  m in d e n n a p i é le té tő l, 
h é tk ö z n a p i p ro b lé m á itó l tá v o l élő fe le tte s  sz e rv ek  fo g 
j á k  ú jb ó l e lő írn i te rv e z é s i m ó d sz e re in k e t, a k k o r  n em  lesz 
jo g u n k  k ifo g áso ln i e z ek n e k  g y a k o r la ti  k iv ih e te tle n sé g é t, 
m e r t  a  k é rd é sb e n  e lfo g la lt p a s s z iv i tá s u n k k a l ö n k é n t 
m o n d u n k  le a rró l, h o g y  s a já t  ü g y ü n k b e n  s a já t  m a g u n k  
d ö n ts ü n k .

A  te rv g a z d á lk o d á s  m ó d sze re i és a la p v e tő  k é rd é se i 
k ö rü li v i ta  é r té k e  a b b a n  v a n , h o g y  ő sz in té n  és b á t r a n  
k im u ta t j a  te rv e zé s i m ó d sz e re in k  h iá n y o ssá g a it,  e n n e k  
k á ro s  k ö v e tk e z m é n y e it m in d  n ép g azd aság i, m in d  v á l la la t i  
sz em p o n tb ó l. A m á s ik  é r té k e  az , h o g y  ig e n  so k  ú j g o n d o 
la to t ,  m eg o ld ás i le h e tő ség e t, m ó d sz e r t v e t  fel, a m e ly e k e t 
v á l la la t i  sz in te n  to v á b b  fe jle sz tv e , a d o t t  p ro b lé m á k ra  
k o n k re tiz á lv a  a l a p já t  k é p e z h e tik  ö n tö d é in k  cé lrav e ze 
tő b b  te rv g a z d a sá g i m ódszere inek .

V an  ezen k ív ü l m ég  egy  sz em p o n t, a m e ly  a  k é rd é s 
se l v a ló  fo g la lk o z á s t s z in te  p a ra n c so ló a n  e lő ír ja . A z első 
5 év es te r v  az  1954. év v e l b e fe je z ő d ö tt, a  m á so d ik  5 éves 
te rv  1956-ban  k ez d ő d ik . A  m o s t fo lyó  év  az  e lőkész íté s  
ide je , a m e ly  a l a t t  h a s z n o s íta n i k e ll a z  első 5 év es te rv  
ta p a s z ta la ta i t ,  k id o lg o zn i e n n e k  a la p já n  a  jo b b  és c é lra 
v ez e tő b b  m ó d sz e re k e t úg y , h o g y  az o k  g y a k o r la ti  a lk a l 
m a z á su k  u tá n ,  a  szükséges m ó d o s ítá so k k a l a  m á so d ik  
5 év es te rv id ő s z a k ra  a lk a lm a z h a tó k  leg y en ek . H a  m e g 
v iz sg á lju k  m it  t e t tü n k  ed d ig  ezen  a  v o n a lo n  —  a z t
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h iszem  k o m o ly  e lm a ra d á s n á l e g y e b e t n e m  á l la p í t 
h a tu n k  m eg.

E z e k  a  té n y e k  a r r a  f ig y e lm e z te tik  ö n tö d é in k e t, 
h o g y  az  ö n tö d e i te rv g a z d á lk o d á s  h ib á i t  fe l k e ll  s z á 
m o ln i és a  te rv ezés  m e to d ik á já n a k  m e g ja v í tá s á t  sü rg ő 
sen  el k e ll  k ez d en i az  ö n tö d é k b e n  is.

Az öntödei tervezés mai hiányosságai

H a  m e g v iz sg á lju k  az  ö n tö d é k  je len leg i te rv ezés i 
m ó d sz e re it, a k k o r  ezek  m in d e n n é l jo b b a n  m u ta t já k  
te rv e z é sü n k  h iá n y o ssá g a it.  A z első 5 év es  te rv id ő s z a k 
b a n  a  to n n a -te rv e z é s  és s z á m b a v é te l m e lle t t  a  v á l to z a t 
la n  á r  o k o z ta  a  le g tö b b  n eh ézség e t. V á lto z a tla n  á ro n  
s z á m íto t t  F t-é r té k b e n  tö r té n t  a  te rm e lé s  m e g á lla p í 
tá s a , v isz o n t az  1949-ben m e g á lla p íto tt  v á l to z a tla n  
á r a k  csak  ig en  d u rv á n  fe je z té k  k i  a z o k a t a  m u n k a 
igényesség  v á lto z á so k a t, a m e ly e k  ö n tö d é in k  p ro f i l já t  a  
g é p g y á r tá s  fe jlődéséve l eg y re  jo b b a n  m e g v á lto z ta ttá k . 
E ze n  n e m  s e g í te t t  a z  sem , h o g y  a  te rm e lé s i te rv e t  
ig y e k e z tü n k  a  s ú ly k a te g ó ria  b o n tá so k o n  tú l  kü lö n fé le  
ré sz le te k re  —  szerszám gép , k o k illa , m o to ra lk a tré s z  —  
fe lb o n ta n i, m e r t  a  v á l to z a t la n  á r  egész fe lép íté se  és 
ren d sz e re  c sak  szű k  h a tá r o k  k ö z ö tt i  m o z g ás t e n g e d e t t  
m eg.

E n n e k  a  k ö v e tk e z m é n y e  v o lt,  h o g y  ö n tö d é in k  a  
to n n a  e lő írá s t leh e tő leg  n a g y  sú ly ú , eg y sze rű  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á v a l ig y e k ez tek  te lje s íte n i, m e r t  a  v á l to z a tla n  
á rb a n  a lig  v o lt  k ü lö n b sé g  p l. a z  eg y sze rű  m ó d sze rre l 
g y á r th a tó  n eh éz  k o k illa  és k is  d a ra b sú ly ú  k o m p lik á lt  
sz e rsz á m g é p ö n tv é n y  k ö z ö tt.

A z ö n tö d é k  to n n a  te rv ezése  és e lszám o lá sa  ezen  
o k n á l fo g v a  a n n y ira  z a v a r ta  a  g é p ip a r i te rm e lé s t, h o g y  
a  M in isz te r ta n á c sn a k  k e l le t t  e lő írn i eg y  m ás m u ta tó r a  
v a ló  á t té r é s t .  A z M. T . h a tá r o z a t  v é g re h a jtá s a k é n t az 
ö n tö d é k  1954. IV . n eg y e d é v tő l á t té r n e k  a  fo ly ó á ra s  F t-  
m u ta tó  a la p já n  tö r té n ő  te rv e zé sre  és e ls z á m o lta tá s ra , 
a m e ly  m e lle t t  a  to n n a -te rv e z é s  tá jé k o z ta tó  je lleggel 
to v á b b ra  is m e g m a ra d . A  to n n a  te rv e zé srő l az  é r té k 
m u ta tó k r a  v a ló  á t té r é s  n é m i k is  ja v u lá s t  je len t, a z o n b a n  
az  ed d ig i fe sz ü ltsé g e t lén y eg esen  n em  e n y h íth e t i .  M eg 
o ld á sn a k  n e m  te k in th e tő , m e r t  az  é r té k i  m u ta tó k  sze 
r in t i  e lszám o lá s  m e lle t t  is  é rd e k e lt m a r a d t  az  ö n tö d e  az  
an y a g ig é n y ese b b , n a g y s ú ly ú  g y á r tm á n y o k  ré s z a rá n y á 
n a k  n övelésében , de ezen k ív ü l je len leg i ö n tö d e i á r r e n d 
s z e rü n k  n em  a lk a lm a s  a  m u n k a ig én y e seb b  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á r a  v a ló  ö sz tö n zésre .

K ö z ism e rt, h o g y  az  ö n tv é n y e k  e lad á s i á r a  n in c s  
a r á n y b a n  a  g y á r tá s r a  f o rd í to t t  é lő m u n k á v a l és a  n a g y  
m ag szám ú , k o m p lik á lt  ö n tv é n y e k  á r a  n in e s  m egfelelő  
a rá n y b a n  az  egysze rű , n a g y s ú ly ú  ö n tv é n y e k  á rá v a l. 
Á lta lá n o s  vélem én y , h o g y  az  ö n tö d e i á r re n d s z e rü n k  
rossz, a m i t  ú g y  m ó d o s íta n é k , h o g y  ö n tö d e i á r re n d sz e 
r ü n k  n e m  a lk a lm a s  a  te rm e lé s  m éré sére  és n em  ösz tönöz 
a  n ép g a z d a sá g i é rd e k e k  k ie lég ítésé re , m e r t  e z e k e t az  
á r a k a t  n e m  a  te rm e lé s  m érése  cé ljáb ó l, h a n e m  egyéb  

-«népgazdasági ö sszefüggésekben  á l la p í to t tá k  m eg.

\ Á rre n d s z e rü n k  h ib á ja  m ég  to v á b b  h a lm o zó d ik  
a k k o r , a m ik o r  az  eg y e d i á ra k b ó l sú ly k a te g ó riá n k é n ti 
á t la g á r a k a t  k é p e z ü n k  a  te rv e zé s  és sz á m b a v é te l cé ljá ra . 
A  s ú ly k a te g ó riá k  á t la g á rá b a n  levő  h ib a -h a lm o z ó d á s t 
az  je le n ti,  h o g y  az  á t la g á r  m o s t m á r  te lje se n  é rz é k e tle n  
a  s ú ly k a te g ó ria  v á la s z té k  ö ssze té te le in ek  v á lto z á sa ira .

A  K ö z p o n ti S ta t i s z t ik a i  H iv a ta l  1955. ja n u á r  l - tő l  
a  s z á m b a v é te lt  c ik k e lem ek n é l m é ly e b b  b o n tá s b a n  k í 
v á n ja  m eg, h o g y  ezzel is ö sz tö n ö zzö n  a  m a g a sa b b  eg y ség 
á r u  k is  sú ly ú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á ra .  V élem ényem  sz e r in t 
a  lén y eg en  —  h a  ö n tö d é in k  vég re  is  h a j t j á k  —  ez sem  
v á l to z ta t ,  m e r t  a z  ö n tv é n y á ra k  te rm e lé s  ö sz tönzés 
s z e m p o n tjá b ó l a k k o r  is  h ib á s a k  és m e re v ek , h a  b á rm i 
ly e n  m é lység ig  —  a k á r  egyed i g y á r tm á n y ig  is *—  tö r t é 
n ik  az o k  a lk a lm a z á sa .

T e h á t  te rm e lé s i te rv e k b e n  és az o k  sz á m b a v é te lé b e n  
to v á b b ra  is  é rv é n y e sü l a  h e ly te le n  to n n a  szem lé le t és h a  
a  v á l to z a t la n  á r  h e ly e t t  a lk a lm a z o tt  fo ly ó á r je le n te t t  is 
v a la m i fe jlő d és t, a  te rm e lé s  ö sz tö n zésére  a lk a lm a tla n  
á r re n d s z e rü n k  k ö v e tk e z m é n y e k é n t a z  ezzel e lé r t  e re d 
m é n y  re n d k ív ü l csekély .

E m e lle t t  v á l to z a t la n u l  m e g m a ra d n a k  a  k o o p e rá 
ciós te rv , té te le s  p ro g ra m te lje s íté se k  m in t  p rém iu m

tén y ez ő k , m in t  a  fe lső b b  sz e rv ek  b iz a lm a tla n s á g á n a k  
é re zh e tő  v e tü le te i.  A  te rm e lé s i t e r v  v o n a lá n  t e h á t  az  
1955. év  lén y eg es  ja v u lá s t  n e m  h o z o tt ,  —  a  m ó d sze r 
m a r a d t  u g y an a z , c sak  a  té n y e z ő k  v á l to z ta k  és k e s e r í t ik  
to v á b b  a  te rm e lé s  n a p i g o n d ja iv a l, a  te ch n o ló g ia i p ro b lé 
m á k  tö m e g év e l h a rc o ló  m ű sz a k ia k  é le té t.

F e n n á l l  to v á b b ra  is az  a  nehézség , h o g y  a k k o r , 
a m ik o r  az  éves te r v e t  k i k e ll do lgozn i, c sak n e m  te lje sen  
ism e re tle n e k  az  ig én y ek . D e id ő b e lileg  is  m e g o ld h a ta t 
la n , h o g y  is m e r te k  legyenek . T e rv -b ü ro k ra tiz m u s u n k  
eg y ik  p é ld á ja  az , h o g y  a  gépgyártás és öntöde termelési 
tervének kidolgozási és beadási határideje azonos és m in d 
k é t  ip a rá g  c sak  te rm e lé s i te rv é n e k  k id o lg o zása  és id e ig 
lenes e lfo g a d ása  u tá n  fog h o zzá  az  a n y a g te rv  k id o lg o z á 
sához. A  k é t  ip a rá g  az  egyes te rv fe je z e te k e t te lje sen  
p á rh u z a m o sa n  te rv e z i a n n a k  e llené re , h o g y  a  g ép g y á r tá s  
a n y a g te rv é b e  b e te rv e z e t t  ö n tv é n y sz ü k sé g le t egyen lő  az  
ö n tö d e  te rm e lé s i te rv é v e l.

A z ö n tö d e  k é n y te le n  „é rzé sb ő l“  k id o lg o zn i a  t e r 
m elési te rv e t  és a m ik o r  a  g é p g y á r tá s  a  k o n k ré t  ig é n y é 
v e l je len tk ez ik , a k k o r  d e rü l k i, h o g y  az  ö n tö d e  te rm e 
lési te rv e  és a  g é p g y á r tá s  ö n tv é n y ig é n y e  m ég  c sak  n em  
is h a s o n lí ta n a k  eg y m ásra . B á r  eg y sze rű  ü te m ez és  k é r 
dése v o ln a  az  ö n tö d é k  te rm e lé sén e k  te rv e z é sé t a r r a  az  
id ő p o n tra  te n n i, a m ik o r  a  g é p g y á r tá s  m á r  k id o lg o z ta  az  
a n y a g te rv é t  —  ez időbelileg! m a  m e g v a ló s íth a ta tla n .

M ivel az  ö n tö d e  te rm e lé s i te rv é n  v á l to z ta tn i  e b b e n  
a  te rv e zé s i id ő sz a k b a n  m á r  n em  le h e t, v isz o n t a  g é p 
g y á r tá s  ig é n y én e k  k ie lé g íté sé t a  k o o p erác ió s  te r v  —  
m in t  p ré m iu m té n y e z ő  —  te sz i k ív á n a to s sá , i ly  m ó d o n  
az  ö n tö d e i te rm e lé s i te rv  és tén y leg es  g y á r tá s  k ö z ö t t i  
ö sszefüggést c sak  a  g lob á lis  fo ly ó á ra s  e lő írá s  je len ti, 
a m e ly n e k  v isz o n t m in e s  m eg  az  a  szervező  e re je , a m e 
ly e t  a  te rv g a z d á lk o d á s  a  te rm e lé s i te rv tő l  jo g g a l e lv á r .

A te rm elé s i te rv n e k , il le tv e  sz á m b a v é te lé n e k  m ég  
egy  n a g y  h iá n y o sság a  v an , a m irő l rö v id e n  sz e re tn é k  
m egem lékezn i, és ez a  v á la sz té k i ö sszeté te l.

A z ö n tö d e  a  te rm e lé s i te r v é t  s ú ly k a te g ó riá k ra  
b o n tv a  do lgozza  k i  és ezek  a  sú ly k a te g ó riá k  re n d k ív ü l 
tá g  h a tá r o k  k ö z ö t t  m o zo g n ak . P l. az  500— 1000 kg, 
v a g y  1000— 2500 kg  sú ly k a te g ó r iá k n á l n e m  m in d e g y  az , 
h ogy  a  sú ly k a te g ó riá k o n  belü li ö n tv é n y e k  9 0 % -a  p l. 550 
k g  és 10 % -a  900 kg , v a g y  fo rd ítv a . A  s ú ly k a te g ó riá k o n  
b elü li v á la sz té k i ö ssz e té te l a  te rv e zé s  id ő p o n tjá b a n  
te lje sen  ism ere tlen , b á r  a  v á la sz té k  ö ssze té te le  ese tleg  
d ö n tő  le h e t a  te rv  te lje s íté séb e n . A z egyes sú ly k a te g ó 
r iá k  á t la g á r á t  eg y  e lm ú lt  té n y id ő sz a k  eg y ed i k is z á m lá 
zási á ra ib ó l k ép e zz ü k , a m i a n n y i t  je le n t, h o g y  a  sú ly- 
k a te g ó r ia  eg y ség á ra  eg y b e n  egy  m e g h a tá ro z o tt  v á la sz 
té k  ö ssz e té te lre  v o n a tk o z ik . Mi tö r té n ik , h a  ez az  
ö ssze té te l v á lto z ik  ? A  je len leg i te rv m e to d ik a  m e lle tt  
sem m i : m a ra d  a  to n n a , m a ra d  az  eg y ség á r —  am iv e l 
le h e t, h ogy  az  ö n tö d e  já r  jó l, de le h e t, h o g y  ez a  v á l 
to z á s  a  te rv  te lje s íth e te t le n s é g é t je le n ti — , a  te rv s z á 
m o k o n  m ó d o s ítan i m á r  n em  le h e t.

M unkaügyi, bér- és önköltség tervezés

A  m unkaügyi tervezésről k e ll n é h á n y  sz ó t m o n d a n i, 
a m e ly  te rv m e to d ik a i  h iá n y o sság o k b ó l a  le g tö b b  g o n d o t 
a d t a  ö n tö d é in k n e k  m á r  csak  a z é r t  is, m e r t  a  m u n k a ü g y i 
te rv b e n  m e g te rv e z e t t  b é ra la p  b e ta r tá s a  egészen  a  leg 
u tó b b i id ő k ig  n em c sa k  p ré m iu m  tén y ező  v o lt, de n em  
in d o k o lh a tó  tú llé p é se  k á r té r í té s i  k ö te le z e tts é g e t is 
je le n te t t  a  v á l la la t  v eze tő i részére .

A  te rv g a z d a sá g i s z ak k ö n y v e k , te rv e zé s i u ta s ítá s o k  
s z e r in t a  m u n k a ü g y i te rv b e n  e lő szö r m e g te rv e z z ü k  a  
te rm e lé s i te rv  a la p já n  a  g y á r tm á n y o k  n o rm a ó ra  és d a r a b 
b é r  szü k ség le té t. Ä fiz ik a i d o lgozók  te lje s ítm é n y sz á z a lé 
k á v a l  c sö k k en te tt, n o rm a ó rá t  e lo sz tju k  a  m u n k a id ő 
m é rleg  egy  m u n k á s  á l ta l  le d o lg o zh a tó  ó ra sz ám m al és a  
h á n y a d o s  így  m e g a d ja  a  p ro d u k tív  lé tsz á m o t, am ely h e z  
h o z z á a d v a  a  m u n k a h e ly e n k é n t és tev ék en y ség i k ö rö n 
k é n t  m e g te rv e z e tt reg ie lé tszá m o t, a d ja  a  m u n k á so k  
lé ts z á m te rv é t. E n n e k  a la p já n  tö r té n ik  a  b é ra lap  k isz ám í 
tá sa , m e ly re  m o s t ré sz le te sen  n em  té rü n k  k i. T én y  az, 
h o g y  a  te rm e lé s i te rv  sú ly  k a te g ó riá n k é n  ti  te rv ezéséb ő l 
a d ó d ó  n ehézségek  i t t  to v á b b  h a lm o zó d n a k . A n o rm a 
ó rá k  és d a ra b b é re k  u g y a n is  m in ta sz á m o k  sz e r in ti 
eg y ed i g y á r tm á n y ra  v o n a tk o z n a k  és egy  előző id ő szak
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té n y sz á m a i a la p já n  m eg  s z o k tu k  á l la p í ta n i  a z  egyes 
s ú ly k a te g ó riá k  á t la g  n o rm a ó ra  és á t la g  d a ra b b é r  a d a 
t a i t ,  e lv ég ezzü k  a z t  az  á ts z á m ítá s t ,  a m e ly  a  d a ra b ra  
m e g á lla p íto tt  n o rm a ó rá b ó l az  eg y  to n n á h o z  szükséges 
n o rm a ó ra  m e g á lla p ítá sá h o z  szükséges. V égül is  a  b o n y o 
lu l t  m ó d o n  m e g h a tá ro z o tt  to n n á n k é n ti  n o rm a ó ra  és 
d a ra b b é r  m ég  in k á b b  fü g g v én y e  a  s ú ly k a te g ó ria  v á la s z 
té k á n a k , m in t  az  á t la g o s  fo ly ó ár.

M íg u g y a n is  é p p e n  a  te rm e lé s  ö sz tö n zése  s z e m p o n t 
já b ó l h ib á s  á r re n d s z e rü n k  a lig  te sz  k ü lö n b sé g e t m u n k a 
igényesség  sz em p o n tjáb ó l, a d d ig  a  n o rm a ó rá b a n  ez a  
m u n k a ig én y e ssé g  m á r  ig en  é rz ék en y e n  je len tk ez ik . A z t 
h iszem  k ü lö n  s z á m ítá s  n é lk ü l is  é r th e tő ,  h o g y  egy 
m o n d ju k  500— 1000 k g  s ú lv k a te g ó ria  á t la g n o rm a ó ra  
szükség le te  50— 80, s ő t  100% -os e l té ré s t  is m u ta th a t ,  
a sz e rin t , h o g y  a  s ú ly k a te g ó ria  9 0 % -b a n  501 kg-os, v a g y  
9 0 % -b a n  990 kg-os d a ra b o k b ó l te v ő d ik  össze. H a  ehhez 
m ég  h o zz ág o n d o lju k , h o g y  a  m a g o k  sz ám a  és egyéb  
m u n k a ig én y esség i té n y e z ő k  m e n n y ire  d ö n tő e k , a k k o r  
a z t  h iszem  n em  tú lz á s  a z t  m o n d a n i, hogy  a  m u n k a ü g y i 
te rv e z é sn e k  ez a  m ó d szere  ö n tö d é in k b e n  —  a  n ag y  
v á la sz té k v á lto z á s  m ia t t  —  n e m  a lk a lm a z h a tó .

V a ló já b a n  ö n tö d é in k  á l ta lá b a n  v isszafe lé  te rv e z 
n ek . T isz tá n  g y a k o r la ti  a la p o n  m e g á lla p ít já k  —  a  je le n 
leg i lé tsz á m  a la p já n  —  az  ese tleg  m ég  szükséges tö b b le t  
p ro d u k tív  lé ts z á m o t —  o ly a n  a la p o n , h o g y  k e l l  5— 6  

ö n t v é n y  t is z tí tó , 15 gép fo rm ázó , a  m u n k a id ő  m érleg  a la p 
já n  a  te lje s ítm é n y sz á z a lé k  f ig y e lem b e v é te lév e l k is z á m ít 
já k  ezek  g lob á lis  n o rm a ó rá i t  és a k k o r  k e z d ő d ik  az  a  
tü re le m já té k , h o g y  eb b ő l k é p e z ik  az  egyes s ú ly k a te 
g ó r iá k  n o rm a ó ra  e lő írá sá t ú g y , h o g y  a  te rv ü r la p  k i tö l 
té se  s z á m ta n ila g  h e ly es  legyen .

H o g y  m in d e b b ő l k o m o ly a b b  b a j  m ég  n e m  s z á r 
m a z o tt ,  a z  a n n a k  k ö szö n h e tő , h o g y  ezek k e l a  t is z tá n  
g y a k o r la ti  sz á m o k k a l m a  m á r  elég  jó l tu d u n k  do lgozni. 
I ly e n  m u n k a ü g y i te rv e zé sse l a z o n b a n  te rm elé k en y sé g  
a la k u lá s t  te rv e z n i —  illúzió .

Az anyagtervezés módszereiről a z é r t  n e m  k ív á n o k  
b ő v eb b e n  m egem lékezn i, m e r t  h ib á s  te rv g a z d a s á g i 
sz em lé le tü n k  k ö v e tk e z té b e n , a m ily e n  m ó d o n  d ö n tő n e k  
ta r t o t tu k  a  b é r t,  u g y a n a n n y ira  sem m i g o n d o t n e m  fo rd í 
t o t t u n k  az  a n y a g ra .  B á r  k o h á s z a tu n k  n a g y  m é rté k b e n  
im p o r t  a n y a g g a l d o lgoz ik  és a z  e z é r t k ia d o t t  v a lu ta  
egyéb  n ép g a zd a ság i összefüggésekben  okoz k o m o ly  g o n 
d o t, a z  a n y a g te rv  b e ta r tá s á v a l  n em csa k  m ű sz ak i, de 
te rv g a zd a ság i, p én z ü g y i v e z e tő in k  sem  tö rő d te k , a n y a g 
p a z a r lá s é r t  m ég  s e n k itő l p ré m iu m o t n em  v o n ta k  m eg 
és a  s e le j te t  sem  az  a n y a g p a z a r lá s  m ia t t  t a r t o t tu k  n a p i 
ren d e n .

M e rt az  a n y a g fe lh a sz n á lá s sa l k o m o ly a n  e d d ig  n em  
fo g la lk o z tu n k , a n y a g te rv e z é s i és a n y a g e lh a sz n á lá s  s z á m 
b a v é te li  m ó d sze re in k  te lje se n  e lh a n y a g o lta k  és az  a  
kezdem ényezés , a m e ly  k é t  év v e l e z e lő tt  az  „ Ö n tö d e “ 
fo ly ó ira tb a n  az  ö n tö d e i a n y a g n o rm á k ró l és ö n tö d e i 
a n y a g te rv e z é s rő l m e g in d u lt,  fo ly ta tá s  n é lk ü l m a ra d t.

R ö v id en  beszé ln i k e ll  a z o n b a n  az  önköltség tervezés 
módszereiről, m á r  c sak  a z é r t  is, m e r t  a  n ép g a zd a ság  
fe jlő d ésén ek  je len leg i sz a k a sz á b a n  az  eg y ik  le g d ö n tő b b  
té n y ez ő  a  te rm é k e k  ö n k ö lts ég é n ek  csö k k en tése .

A z ö n k ö ltség  te rv e zé sé re  és m e g á lla p ítá s á ra  m a  
h á ro m  m ó d sz e r t h a sz n á lu n k , h e ly e se b b en  ö n k ö ltség i 
f e la d a ta in k a t  h á ro m  k ü lö n b ö ző  s z in te n  h a tá ro z z u k  
m eg  és v iz sg á lju k .

E z e k  k ö zü l a  le g eg y sze rű b b  az  1. termelési költség
vetés, a m e ly b e n  a  v á l la la t  k ö lts é g e it k ö lts é g n e m e n k é n t 
—  an y a g , b é r  s tb .  —  te rv e z z ü k  és v iz sg á lju k  és a  k ö lts é g 
n em e k n e k  a  te rm e lé s i é r té k h e z  m é r t  h á n y a d a , ille tv e  
e n n e k  a la k u lá s a  m u ta t ja  g lo b á lisa n  a  v á l la la t  ö n k ö lts é 
g é t. A rá n y la g  eg y sze rű , k ö n n y e n  é r th e tő  m ó d sze r —  
h ián y o sság a , h o g y  csak  g lo b á lisa n  m u ta t  és n em  a d  
v á la s z t a  v á lto z á so k  m ié r tjé re .

E n n é l d if fe re n c iá lta b b  a  2. v ag y is  a z  összehasonlít
ható gyártmányok önköltségcsökkentési terve, am e ly b e n  
c ik k e n k é n t, e se tleg  c ik k e le m e n k én t k e rü l m e g te rv e 
zésre  az  előző id ő szak h o z  m é r t  ö n k ö ltség  ré szb en  eg y 
ség re  v o n a tk o z ta tv a , ré sz b e n  a  te rm e lé s  egész v o lu m e 
n ére . R ész le te seb b , m in t  a  te rm e lé s i k ö ltség v e té s , m e r t  
m e g h a tá ro z za , h o g y  az  egyes c ik k e lem ek , c ik k ek  ö n k ö lt 
sége h o g y  a la k u lt ,  de n em  h a tá ro z z a  m eg, hog y  ez m ib ő l 
te v ő d ik  össze.

A 3. a  tervkalkuláció, a m e ly  a z  egyes g y á r tm á n y o k  
ré sz le te s  k a lk u lá c ió ja , t e h á t  n e m c sa k  a  g y á r tm á n y  
c ik k e lem  ö n k ö lts é g é t m u ta t ja ,  h a n e m  az  ö n k ö lts é g e t 
a lk o tó  té n y e z ő k  a la k u lá s á t  is. A  le g p o n to sa b b a n  m ér, 
je lz i ré sz le te ib e n , h o g y  h o l d o lg o z tu n k  jó l és m ib e n  k ö 
v e t tü k  e l a  h ib á k a t  —  v isz o n t elég  k o m p lik á l t  a  fe lé p í 
té se  és m e r t  elég  n a g y  e lm é ly ed é s t k ív á n , fő k ép  csak  a  
sz á m v ite l h a s z n á lja .

A  h á ro m  m ódszer, i l le tv e  ö n k ö lts ég te rv e zé s i és 
s z á m b a v é te li  s z ín v o n a l k ö z ö t t  b izonyos lo g ik a i, sz á m 
t a n i  összefüggés v a n  —  b á r  ezek  az  összefüggések  m a i 
m ó d sz e re in k  m e lle tt  m ég  elég la zák .

A zok  a  h iá n y o sság o k , a m e ly e k e t az  egyes te rv fe je 
z e te k rő l a z  e lő ző k b en  m o n d ta m , h a tv á n y o z o tta n  je le n t 
k ez n ek  az  ö n k ö ltség te rv ezésn é l.

1. A termelési költségvetés le g d ö n tő b b  té n y e z ő je  
a  te lje s  te rm e lé s i é r té k  —  m in t  v e t í té s i  a la p  és ez a  t e r 
m e lés i é r té k  h e ly te le n  á r re n d s z e rü n k  k ö v e tk e z té b e n  
to rz í t .  H e ly te le n  á r re n d s z e rü n k  k ö v e tk e z té b e n  az  ö n t 
v é n y  á r a  n e m  v á l to z ik  a ra n y o s a n  a  n o rm a  sz e r in ti  
rá fo rd í tá s o k k a l és egy  je le n tő s  p ro f ilv á lto z á s  e se té n  
azo n o s te rm e lé s i é r té k  m e lle t t  lén y eg esen  v á l to z h a t  —  
m á r  a  n o rm á k  s z e r in t  is —  a  rá fo rd í tá s .  F o k o zza  a  h ib á t  
az , h o g y  a  v e t í té s i  a la p  a  te lje s  te rm e lé s , a m e ly  n em csa k  
a  k é sz ö n tv é n y  á r á t  ta r ta lm a z z a , h a n e m  a  b e fe jez e tlen  
á llo m á n y  v á l to z á s á t  is. A  b e fe jez e tlen  á llo m á n y  m e g 
á l la p í tá s a  m a  m ég  ig en  b iz o n y ta la n , n in c s  egységesen  
k ia la k u l t  i r á n y e lv  erre .

A  te rv e zé s i u ta s í tá s  s z e r in t a  te rm e lé s i k ö lts é g v e té s  
an y ag - és m u n k a b é rk ö lts é g e ik é n t az  a n y a g te rv  és b é r 
a la p te rv  F t-ö ssze g én e k  k e ll sze rep e ln i —  te h á t  te lje s  
egészében  á tv is s z ü k  a z o k a t a  h iá n y o ssá g o k a t, a m e ly e k e t 
m e g e m líte t te m  és íg y  b e k e rü l a  te rm e lé s i k ö lts ég v e té sb e  
a  m e g a la p o z a tla n  a n v a g te rv e k  h ib á ja  és a  t is z tá n  fo rm a i 
b é ra lap .

2: A z összehasonlítható gyártm ányok önköltségcsök
kentési terve v isz o n t m ég  n a g y o b b  m é rté k b e n  fü g g v én y e  
a  v á la sz té k i ö ssze té te ln ek , m in t  a h o g y  a z t  a  te rm e lé s i 
te rv n é l m o n d ta m . I t t  a z  első p ro b lé m a  az , h o g y  m it  
te k in tü n k  ö ssz eh a so n líth a tó n a k ?  Ö ssz e h a s o n líth a tó n a k  
te k in th e tő -e  egy -egy  ö n k én y e se n  m e g v á la s z to tt  sú ly- 
k a te g ó r ia , a m e ly  ese tleg  tö b b  száz, .eg y m á stó l lé n y e 
g esen  e l té rő  ö n k ö ltség ű  ö n tv é n y t  ta r ta lm a z ?  N y ilv á n 
v a ló a n  c sak  a k k o r  te k in th e tő  ö s sz e h a so n líth a tó n a k  
egy-egy  ily en  sú ly c so p o rt, h a  a  sú ly c so p o rto t ö sszetevő  
ö n tv é n y e k  r é s z a rá n y a  v á l to z t la n  a  te rv b e n  és a  té n y 
b en . H a  k ü lö n b ö z ő  ö n k ö lts é g ű  ö ssze tev ő k  ré s z a rá n y a  
v á lto z ik , a k k o r  igen  k ö n n y e n  b e k ö v e tk e z h e t a z  a  
fu rc s a  h e ly ze t, h o g y  a z  ö n tö d e  p l. 2 % -k a l c sö k k e n ti 
m in d e n  egyes eg y ed i ö n tv é n y  ö n k ö lts é g é t és a  sú ly - 
k a te g ó r ia  ö n k ö ltség e  m ég is 2 %  n ö v e k e d é s t m u ta t ,  
m e r t  a  v á la sz té k i ö ssze té te l a  m a g a sa b b  ö n k ö ltség ű  
ö ssze tev ő k  ir á n y á b a  to ló d o tt .

A z ö n k ö lts ég c sö k k en té s  m é rté k e  és lehe tő sége  t e h á t  
d ö n tő e n  függ  a t tó l  a  v á la sz té k i ö ssze té te ltő l, a m e ly e t 
n e m  te rv e z ü n k  és n e m  is ig e n  á l la p í tu n k  m eg. H a  a z tá n  
az  ö ssz e h a so n líth a tó  g y á r tm á n y o k  ö n k ö ltség e  em e lk e 
d é s t  m u ta t ,  a k k o r  u tó la g  p ró b á lu n k  v a lam ifé le  p ro f i lv á l 
to z á s t  b e lem a g y a ráz n i, m in t  k o rre k c ió s  té n y e z ő t.

3. A tervkalkulációról a z é r t  n e m  a k a ro k  ré sz le te s
b en  beszé ln i, m e r t  1 . m a  m ég  a  leg k ev ésb é  is m e r t, 
2 . m e r t  az  e lő ző k b en  e m lí te t t  sú ly k a te g ó r iá k ra  k észü lv e  
h iá n y o ssá g a i a z o n o sa k  az  ö ssz e h a so n líth a tó  g y á r tm á 
n y o k  ö n k ö ltség c sö k k en té sén é l e lm o n d o tta k k a l . E z e n 
k ív ü l k o m o ly  n eh é zség e t je le n t  i t t  az , h o g y  a  ré sz le te sen  
m e g á lla p íto tt  k ö ltség e k  n ag y ré sze  n e m  té n y sz á m o n , 
b iz o n y la to n  n y u g v ó , a  s ú ly c s o p o r tra  e lsőd leges m ó d 
sze rre l r á te r h e l t  kö ltség , h a n e m  kü lö n fé le  á tté te le z é se k -  
k e l ö n k én y e se n  m e g á l la p í to t t  % -os k u lc c sa l k e rü l  
sz á m b a v é te lre .

íg y  az  ö n k ö ltség  leg ré sz le te seb b  m ódszere  is o ly a n  
b iz o n y ta la n sá g o k a t ta r ta lm a z , am e ly e k  a  te rv k a lk u lá 
c ió t is  e rő se n  fo rm á lis sá  te sz ik .

E z  v o ln a  a  je len leg i te rv e zé s i m ó d sz e re in k  rö v id  
k e re sz tm e tsz e te  te rv fe je z e te n k é n t. N em  tú l  m e g n y u g 
t a tó  k é p  —  b á r  n e m  h iszem , h o g y  a  h iá n y o ssá g o k a t 
e l tú lo z ta m  v o ln a  —  és b iz o n y íté k a  ez a n n a k , h o g y  az  
i ly e n  h iá n y o ssá g o k k a l k é p e z e tt  t e rv m u ta tó k  e rő sen  
fo rm á lisak , e ls z a k a d ta k  a  m in d e n n a p i m u n k á tó l  és fe l 
t é te le z e t t  i r á n y í tó  je lle g ü k  m a  m á r  k é tséges.
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A tervek szerepe

A  m á so d ik  5 év es te r v  fe la d a ta in a k  m e g v a ló s ítá sa  
k e m é n y e b b  m u n k a  lesz, m á r  c sak  a z é r t is, m e r t  egy  m á r  
e lé r t  s z in v o n a lró l k e ll  to v á b b  fe jlő d n i, am e ly  m in d ig  
n eh ezeb b , m in t  egy  a la c so n y a b b  s z ín v o n a la t  a  s e m m i 
b ő l e lé rn i. A z a  m a g asu g ró , a k i  é le te  első u g rá sa k o r  
c sak  a  140 c m -t tu d ja  á tu g o rn i ,  igen  h a m a r  e lé rh e t oda, 
h o g y  á t le n d ü l  a  170 cm -en . D e a z tá n  in n e n  to v á b b fe j 
lő d n i és e lé rn i a  180 c m -t m á r  c sak  la ssú , m ódszeres, 
k ö v e tk e z e te s  m u n k a  e re d m é n y e  le h e t.

H a  a  te rv e zé s i m ó d sz e re in k b e n  az  a  h e ly ze t, a m it  
az  e lő ző k b en  v á z o lta m , h a  e lism e rjü k , h o g y  a  szocialista 
tervgazdálkodás irányítója, hajtóereje, szervezője a terv, 
a k k o r  é r th e tő ,  h a  te rv e zé s i m ó d sz e re in k  m e g ja v í tá sá n  
m a  m in d e n  jó sz á n d é k ú  te rv g a z d a sá g i sz a k e m b e r  és 
k ö zg azd ász  igen  k em é n y e n  do lgozik . E z  p ersze  n em csa k  
a  te rv g a z d á sz o k  f e la d a ta  és a  k ö zg a zd á szo k  p ro b lé m á ja , 
h a n e m  fe la d a ta 1 m in d e n  m ű sz a k i s z ak e m b ern ek  is, a k ik 
n e k  az  a k t ív  k ö z re m ű k ö d ése  n é lk ü l ezek  a  te r v  m ó d sz e r 
t a n i  k é rd é sek  m eg  sem  o ld h a tó k .

Az öntödei tervezés m egjavításának lehetősége

E  célbó l m eg íté lé sem  s z e r in t  n em  cso d a te v ő  ú j 
te r v m u ta tó k r a  v a n  szükség , h a n e m  a  m eg lev ő k  helyes 
a lk a lm a z á s á ra  és o ly a n  te rv m u ta tó k  k iv á la s z tá s á ra ,  
am e ly e k  ö sz tö n ö zn e k  a  n é p g a z d a sá g  k ö v e te lm é n y e in e k  
m egfelelő  m u n k á ra .

N em  h iszem  a z t, h o g y  i ly e n  m u ta tó k  az  egész 
n é p g a z d a sá g ra  v a g y  eg y -eg y  ip a rá g ra  á tfo g ó a n  é rv é n y e 
s í th e tő k , h a n e m  az  a  v é lem én y em : a  legm egfele lőbb  t e r v 
m u ta tó t  vállalatonként külön-külön kell kijelölni a z  a d o t t 
s á g o k n a k  m egfe le lően . N em  ú j te rv m u ta tó k r a ,  v a g y  ú j 
m ó d sz e rek re  v a n  szükség , h a n e m  a  m eg lev ő k  m e g a la p o 
z o t t ,  jó l á tg o n d o lt  to v á b b fe jle sz té sé re .

I t t  k é t  m eg o ld ás i m ó d sz e r t s z e re tn é k  fe lv e tn i, 
am ely ek  ö n m a g u k b a n  is, de eg y m ássa l összefüggően  k ü lö 
n ö sen  a lk a lm a s a k n a k  lá ts z a n a k  a r ra ,  h o g y  te rv e z é sü n k  
fo rm a liz m u sá t fe lszám o lv a  m u n k á n k n a k  ir á n y í tó i  le g y e 
n e k  és a  n ép g a zd a ság i é rd e k e k k e l a  leg szo ro sab b  ö ssz 
h a n g o t  b iz to s ítsá k .

M ú lt év b e n  t a r t o t t  eg y ik  te rv g a z d a sá g i e lő a d á so m 
b a n  az  ö n tö d e i sz a k o sz tá ly  e lő t t  f e lv e te tte m  a  normál
tonna bevezetését te rv e z é sü n k b e n . A k k o r  a  k é rd é s  m e g 
v iz sg á lá sá ra  a la k u l t  sz ű k eb b  m u n k a b iz o t ts á g  a  n o rm ál- 
to n n a  b ev e z e té sé t e lv e te tte  a zza l, h o g y  az  m in isz té r iu m i 
sz in te n  m e g o ld h a ta tla n  és a  v á l la la to k n á l is ig en  k ö rü l 
m én y es  a  k e re s z tü l  v ite le .

A n n a k , h o g y  az  egy  é v v e l e z e lő tti  ja v a s la to t  
m o s t ú jb ó l fe lv e te m  —  k é t  m a g y a rá z a ta  v a n . Az egy ik  
in d o k  az, h o g y  az  é v  ja n u á r já tó l  —  h a  n em  is ö n tö d éb en , 
h a n e m  eg y ik  k o h á s z a ti  ü ze m b e n  —  b e v e z e t tü k  az  
önköltség te rvezésijié l az  e g y e n é r té k  sz ám ren d sze r t, 
a m i vége lem zésében  azo n o s a  n o rm á lto n n a  a la p g o n d o la 
tá v a l .  A z első n eg y e d év  k ie lég ítő  e re d m é n y e k e t h o z o t t  
és a z t  m u ta t ja ,  h o g y  ez a  m ó d sz e r m egfelelő  to v á b b i 
f in o m ítá s sa l e re d m én y e s  le h e t.

A  m á s ik  in d o k  az , h o g y  az  M. T . h a tá r o z a t  a la p já n  
a  k o h á s z a ti  te rv e zé s  fe lü lv iz sg á lá sá ra  és a  j a v í to t t  m ó d 
szerek  k id o lg o z ásá ra  a la k u l t  b iz o tts á g  az  eg y en érték - 
sz ám o k k a l, v a g y  m in ő ség i —  m u n k a ig én y esség i —  
fe lá ra k k a l k o r r ig á lt  to n n a te rv e z é s  —  az  ú n . normál
tonna  re n d sz e r  —  m e lle tt  fo g la l t  á l lá s t.  B á r  a  ja v a s la t  
te k in te té b e n  m ég  n em  h o z ta k  d ö n té s t,  az  á llá s fo g la lá s  
m e g e rő s íte tt  a b b a n , h o g y  a  m ú l t  év i ja v a s la to m  he ly es  
c é lt  tű z ö t t  k i  és to v á b b fe jle sz té sé v e l fo g la lk o zn i fe l 
té t le n ü l m eg érn é  a  r á f o r d í to t t  m u n k á t  és fá ra d sá g o t.

A n o rm á lto n n a  v ag y  eg y e n é rté k sz á m  b ev eze tése  
n em  je le n t ú j te rv e zé s i m ó d sz e r t, h a n e m  a  je len leg i t e r 
vezési m e to d ik a  fe jle sz té sé t. N e m  a r ró l  v a n  szó, hog y  
az  o rszág  összes ö n tö d é ire  e g y é r te lm ű e n  é rv én y es  
n o rm á lto n n a  m e g h a tá ro z á s t  v ezessü k  be, m e r t  a  n o rm a  
k r i té r iu m á t  ö n tö d é n k é n t k ü lö n -k ü lö n  k e ll m e g á lla p í 
ta n i .

A  g y a k o r la tb a n  ily en  m e g á lla p ítá s o k a t m á r  te t tü n k  
ak k o r , a m ik o r  a z t  m o n d tu k , h o g y  a  n ag y g ép es íté sen  
g y á r to t t  tü b in g  és az  u g y a n o t t  g y á r to t t  szerszám gép- 
ö n tv é n y  g y á r th a tó s á g a  1 : 4, v ag y  a m ik o r  a r ró l  vo lt 
szó, h o g y  a  k o k illa  és s z e rszá m g ép ö n tv én y  g y á r th a tó 
ság i a r á n y a  1 : 7. J e le n  e se tb e n  a  tü b in g , il le tv e  a  k o k illa
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v o lt  a  v isz o n y ítá s i a la p  —  te h á t  a z  e g y e n é rté k szá m  
egysége, a z az  a  n o rm á lto n n a . A z ö n tö d é k  re n d k ív ü l 
k ü lö n b ö ző  m ű sz a k i fe lk é szü ltség e  a  n a g y m é r té k b e n  
k ü lö n b ö ző  g y á r tá s i  m ó d sz e rek  és ig en  v á l to z a to s  v á la sz 
té k  m ia t t  a z  összes ö n tö d é k re  e g y é r te lm ű e n  é rv én y es  
n o rm á lto n n a  n e m  a la k í th a tó  k i.

D e m in d e n  ö n tö d é n e k  m e g v a n  az  a  t ip ik u s  g y á r t 
m á n y a , am e ly h e z  ö n k é n t v is z o n y ítu n k  a k k o r  p l., h a  
eg y  ú j g y á r tá s  le h e tő sé g e it m é rleg e ljü k . E z  a  tip ik u s  
g y á r tm á n y  le g tö b b  e s e tb e n  a  le g n ag y o b b  m e n n y isé g e t 
is je le n t i  és íg y  a lk a lm a s  a r r a ,  h o g y  m in t  v isz o n y ítá s i 
a la p  —  n o rm á lto n n a  —  a  p ro f ilv á lto z á s  m éré sén ek  
sz e re p é t b e tö ltse . E n n e k  a  t ip ik u s  g y á r tm á n y  c s o p o r t 
n a k  az  összes m ű sz a k i a d a ta i t ,  a n y a g sz ü k sé g le te it, g y á r 
tá s i  id ő t, fo rm á zó  te rü le t  ig é n y é t, g y á r tá s i  m ó d já t  
te ch n o ló g ia ilag  m eg  le h e t  h a tá ro z n i  és az  i ly  m ó d o n  
m e g h a tá ro z o t t  g y á r tm á n y c s o p o r to t  v á la s z th a t ju k  v iszo 
n y ítá s i  a la p n a k .

H a  m e g á l la p í to t tu k  az  ö n tö d e  je llem ző  g y á r tm á 
n y á t  és m e g h a tá ro z tu k  a  n o rm á l to n n á t,  a k k o r  e l k e ll 
d ö n te n i a z t ,  h o g y  m ily e n  m élység ig  a k a r u n k  te rv e z n i, 
i l le tv e  a  te rm e lé s t  s z á m b a v e n n i és m eg  k e ll h a tá ro z n i 
a z t, h o g y  a  b o n tá s  m ily e n  i r á n y ú  leg y en . M eg k e ll h a t á 
ro zn i, h o g y  m e ly ik  az  ö n tv é n y e k n e k  az  a  je llem ző je , 
a m e ly  a  n o rm á lto n n á h o z  v a ló  v is z o n y t a  le g jo b b a n  és 
leg é le seb b en  m e g h a tá ro z z a . A z ö n tö d e  je len leg  tá g  
h a tá r o k  k ö z ö t t i  sú ly k a te g ó r iá n k é n ti  te rv e z é sé t to v á b b  
k e ll b o n ta n i k ise b b  és k ise b b  h a tá r o k  k ö z ö t t  m ozgó  sú ly- 
k a te g ó r iá k ra ,  v a g y  a  je len leg  a lk a lm a z o tt  s ú ly k a te g ó 
r iá k o n  b e lü l a  to v á b b i  b o n tá s  a  m a g o k  szám a , v a g y  
fo rm a sz e k ré n y  m é re t  s z e r in t tö r té n je n -e ?

E z t  a  k é rd é s t  n e m  a  te rv g a z d á sz o k n a k , h a n e m  e lső 
s o rb a n  a  m ű sz a k i sz ak e m b e re k n e k  k e ll m eg v izsg á ln i és 
e ld ö n ten i.

H a  m e g h a tá ro z tu k  az  ö n tö d e  je llem ző  g y á r tm á n y -  
c s o p o r t já t  —  a  n o r m á l to n n á t  — , h a  e ld ö n tö t tü k ,  h o g y  
a  to v á b b i  b o n tá s t  m ily e n  i r á n y b a n  k ív á n ju k  v é g re 
h a j ta n i ,  a k k o r  m eg  k e ll h a tá ro z n i  a z  egyes g y á r tm á n y 
fé leségek  egyenérték szám ait —  az a z  v is z o n y á t az  ö n tö d e  
t ip ik u s  g y á r tm á n y á h o z  —  a  n o rm á l to n n á h o z .

E n n e k  a  m ó d sz e rn e k  k id o lg o zása  e lső so rb an  m ű 
sz a k i fe la d a t.

A te rv e zé s  n o rm á l to n n á ra  tö r té n n e  —  a m in t  n o r 
m á lto n n á ra  tö r té n n e  az  ö n tö d e  k a p a c i tá s á n a k  fe l 
m érése  is. T e h á t  m e g te rv e z z ü k , h o g y  a  ren d e lk ezésre  
á lló  k a p a c i tá s s a l h á n y  to n n a  ö n tv é n y t  tu d u n k  g y á r ta n i  
a b b a n  az  id e á lis  e se tb e n , h a  k iz á ró la g  a  b áz is  id ő sz ak  
ö n tv é n y e it  k e llen e  te rm e ln i. E z  te lje se n  fü g g e tle n íte n é  
a  te rm e lé s i te r v e t  a t tó l  a z  ö n tv é n y  ig é n y tő l, a m e ly e t a  
te rv e zé s  id ő p o n tjá b a n  a m ú g y  sem  ism e rü n k . A z íg y  
k id o lg o z o tt éves te r v  u tá n  a  n eg y e d év e s  te rv e k e t  m á r  
a  k o n k ré t  m eg ren d e lé sek  a la p já n  d o lg o zzu k  k i, de m o s t 
m á r  az  e g y e n é r té k sz á m o k  f ig y e lem b e v é te lév e l.

A z egyenértékszámok alkalmazását a z  a lá b b i t á b lá 
z a to k k a l k ísé rlem  m eg  v á z la to s a n  b e m u ta tn i .  P é ld a k é n t 
eg y  h a v i  eze r to n n á t  te rm e lő  ö n tö d e  f e l té te le z e tt  te rm e 
lési sz ám a ib ó l in d u l ta m  k i  a zza l, h o g y  az  ö n tö d e  össze 
sen  n é g y  g y á r tm á n y c s o p o r to t  g y á r t .

1. táblázat
Bázis időszak
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S zerszám gép  ö n tv . . . . 500— 1000 370 1 , 8 660
S zerszám gép  ö n tv . . . . 1000—5000 440 1 , 0 440
D iesel m o to r  ö n tv . . . 100—  250 1 1 0 3,2 352
Ö n t ő a l a p ..................... 500— 5000 80 0,4 32

Ö sszesen ..................... 1 0 0 0 — 1484

T e h á t  a z  ö n tö d e  1000 to n n á s  te rm e lé se  a  k e llő 
k ép p e n  m e g v á la s z to tt  eg y e n é rté k sz á m o k  f ig y e le m b e 
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v é te lé v e l 1484 n o rm á lto n n a  te rm e lé sn ek  felel m eg. 
A  bázis id ő sz a k  n o rm á lto n n a  a d a ta i  a la p já n  az  
ö n tö d e  te rm e lé s i te r v é t  1500 n o rm á l to n n á b a n  h a t á 
ro z z u k  m eg.

A z ö n tv é n y ig é n y e k  a  b áz is  id ő s z a k b a n  m eg levő  
p ro f i l tó l  e l té rő e n  je le n tk e z te k  a  te rv e zé s  id ő sz ak á ra ,

a m e n n y ib e n  az  ö n tö d é n e k  tö b b e t  k e l l  g y á r ta n i  a  
m u n k a ig é n y e s  D iesel m o to r  ö n tv é n y b ő l és  k e v e se b b e t 
a z  e g y e n é r té k sz á m  eg y ség é t je len tő  1000— 5000 kg-os 
sz e rszá m g ép ö n tv én y b ő l. A  te r v  a la k u lá s á t  a  2. tá b lá z a t  
m u ta t ja ,  a m e ly b e n  e g y b e n  a  té n y a d a to k a t  is  b e á l l í 
to t ta m .

(Terv és tényszáiu) 2. táblázat

E g y én -
é r té k

T  e Г V T  é n  У
M e g  n  e V e z é  s

tén y leg es no rm ál- té n y leg e s no rm ál-
to n n a to n n a to n n a to n n a

S zerszám gép
ö n t v é n y ................................ .........  500— 1000 k g 1 , 8 382 6 8 8 400 720
ö n tv é n y  ................................ .........  1000— 5000 ,, 1 , 0 340 340 300 300

D iese l-m o to r

ö n tv é n y  ................................ .........  100—  250 kg 3,2 140 448 160 512
ö n tő la p  ................................ .........  500 5000 „ 0,4 60 24 40 16

Ö sszesen  .. . 922 1500 900 1548

A  te rv id ő sz a k  v á lto z ó  p ro f i l ja  k ö v e tk e z té b e n  a  
b áz is  id ő sz ak  1000 té n y leg e s  to n n á ja  c sak  922 té n y leg e s  
to n n á n a k  fe le l m eg , a  n o rm á l to n n a  —  a m e ly  az  ö n tö d e  
k a p a c i tá s á t  je le n t i  —  1500 to n n a , ú g y  a  b áz is , m in t  a  
te rv e z é s  id ő sz a k á b a n .

A  té n y sz á m o k  a z t  m u ta t já k ,  h o g y  az  ö n tö d e  tú l 
g y á r to t ta  a  k é t  m u n k a ig é n y e s  —  te h á t  m a g a s  egyen- 
é r té k sz á m ú  •—  ö n tv é n y t  és íg y  té n y leg e s  to rm a te rv é t  
c sak  9 7 ,6 % -ra  te l je s í te t te ,  v isz o n t a  n o rm á lto n n á b a n  
s z á m íto t t  te rv te lje s íté se  103 ,2% . T e h á t  a  n o rm á lto n n a  
a lk a lm a z á sa  a  sz á m b a v é te ln é l a z t  je len ten é , h o g y  az

ö n tö d é t a  s z á m b a v é te li  m ó d sz e r n e m  b ü n te t i  a z é r t,  
m e r t  m u n k a ig é n y e se b b  és n a g y o b b  f e la d a to t  je len tő  
te rm e lő  m u n k á t  v é g z e tt,  h a n e m  eg y e n esen  ö sz tönöz 
ily e n  i r á n y b a n .  D e u g y a n c sa k  a  n o rm á l to n n a  a lk a l 
m a z á sa  e g y b e n  g á t a t  s z a b n a  a n n a k  is, h o g y  az  ö n tö d e  
te rm e lé s i te r v é t  az  eg y sze rű , n a g y s ú ly ú  ö n tv é n y e k k e l 
te lje s ítse . A  3. t á b lá z a t  a  2. t á b lá z a t ta l  azo n o s te r v 
a d a to k  te lje s íté sé t a b b a n  az  e se tb e n  m u ta t ja ,  h a  az  
ö n tö d e  az  ed d ig i g y a k o r la to t  k ö v e tv e  te rv te l je s í té 
s é t az  eg y sze rű b b , n a g y s ú ly ú  ö n tv é n y e k k e l h a j to t t a  
végre .

(Terv és tényszám ) 3. táblázat

E g y én -
é r té k

T  e Г V T  é n  У
M e  g n  e  V  e z é s

tén y leg es no rm ál- tén y leg es no rm ál-
to n n a to n n a to n n a to n n a

S zerszám g ép
ö n t v é n y ............................................ 500— 1000 kg 1 , 8 382 6 8 8 350 630
ö n t v é n y ........................................... 1000— 5000 „ 1 , 0 340 340 360 360

D iese l-m o to r

ö n t v é n y ............................................ 1 0 0 —  250 kg 3,2 140 448 1 1 0 352
ö n tő la p  ........................................... 500— 5000 „ 0,4 60 24 130 52

Ö sszesen  . . . i 922 1500 950 1394

A  3. tá b lá z a t  té n y a d a ta i  s z e r in t az  ö n tö d e  le m a ra d t 
a  m u n k a ig én y e s  g y á r tm á n y o k k a l ,  de  lén y eg esen  tú l 
te l je s í te t te  az  eg y sze rű  ö n tv é n y e k  te r v é t  és íg y  té n y le 
ges to n n a  te rv te lje s íté s e  103 ,1% , v isz o n t n o rm á l to n n á 
b a n  te lje s íté se  9 2 ,9 % .

T e h á t  n e m  é rd e k e  az  ö n tö d é n e k , h o g y  eg y sze rű  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n  te lje s íts e n  t ú l  te rv e n  fe lü l, m e r t  
a z  e g y sze rű b b  ö n tv é n y e k  a la c so n y a b b  e g y e n é rté k sz á m a  
k ö v e tk e z té b e n  ez k e v e se b b  n o r m á l to n n á t  je le n t , v isz o n t 
a  k o m p lik á lt  ö n tv é n y e k  cé lz a to sa n  és ö sz tö n ző en  m e g 
á l l a p í to t t  m a g a sa b b  e g y e n é r té k sz á m a  eg y en esen  k ív á 
n a to s s á  te h e tn é  a  m a  o ly a n  p ro b le m a tik u s  k o m p lik á lt  
ö n tv é n y e k  le g y á r tá s á t .

E z  a  m ó d sze r a  n ép g a z d a sá g i és v á l la la t i  é rd e k ek  
a z o n o s ítá s á t  is  je len ten é , m e r t  a z  ö n tö d é n e k  n e m  le h e tn e  
é rd e k e  a  n ép g a z d a sá g i sz e m p o n tb ó l k ev é sb é  fo n to s  
eg y sze rű  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a ,  v is z o n t a z  ö n tö d é t sem  
s ú j t a n á  az , h a  a  f e l té te le z e ttn é l  k o m p lik á lta b b  ö n tv é 
n y e k e t  k e l l  g y á r ta n i.

Az előzőkben vázoltak szerint kialakított normál
tonna, illetve egyenértékszámok igen alkalmasak a

m u n k a ü g y i te rv e k  je len leg in é l re á lis a b b  k id o lg o z ásá ra , 
de  fő k ép  az  ö n k ö ltség  te rv e z é se k o r  és m é ré sek o r  e n y h í 
te n é k  a z o k a t  a  h iá n y o ssá g o k a t, a m e ly e k  e n n e k  fo rm a 
l iz m u sá t je le n t ik  a  m a  a lk a lm a z o tt  m ó d sze rek k e l.

A  v á z o lt m ó d sz e rn ek  te rm é sz e te se n  m ég  ig e n  sok  
t is z tá z á s ra  v á ró  ré sz le tp ro b lé m á ja  v a n , a m e ly e t az  
ö n tö d é k  m ű sz a k i és te rv g a z d a sá g i do lg o zó in ak  közösen  
k e llen e  m e g ja v íta n i . A  m ó d sz e r b e v e z e té sé t m in d e n  
ö n tö d é b e n  ig e n  k o m o ly  és ré sz le te s  e lőkész ítő  m u n k á n a k  
k e ll m egelőzn ie  és egy  p i l la n a t ig  sem  á llíto m , h o g y  
a lk a lm a z á sa  tú l  eg y sze rű e n  b e v e z e th e tő .

A  m ó d sz e r  k o lle k tív  m u n k á v a l  k id o lg o z v a  b iz to 
s í t ja  a  n é p g a z d a sá g i é rd e k  és az  ö n tö d e  é rd e k e in e k  
a z o n o ssá g á t, ö sz tö n ö z  a  n a g y o b b  f e la d a to k  e lérésére , 
re á lis a b b á  te h e t i  a m u n k á n k  e lb írá lá sá n á l h a s z n á l t  s z á 
m o k a t. G y a k o r la tila g  n e m  je le n t  ú j  m ó d sz e r t, c sak  a  
te rv g a z d á lk o d á s  m eg levő  m ó d sze rén ek  to v á b b fe jle sz 
té se  a  n o rm á l to n n a  b eveze tése .

A  n o rm á l to n n a  ré sz le tk é rd é se in e k  to v á b b i  ism e r 
te té s e , v iz sg á la ta  tú lh a la d n á  ta n u lm á n y o m  k e re te it ,  
d e  az  ed d ig  e lm o n d o tta k  is a lk a lm a s a k  a r r a ,  hogy el
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lehessen  d ö n te n i —  érd em es-e  a  f e lv e te t t  k é rd ésse l fo g 
la lk o zn i, v a g y  k e re ssü k  a  m e g o ld á s t m ás ú to n .

Negyedéves operatív tervek

E g ész  rö v id e n  sz e re tn é k  m ég  m e g em líte n i egy  te rv  
m ó d sz e r ta n i k é rd é s t, am ely  szo ro san  összefügg a  n o rm á l 
to n n a  p ro b lé m á já v a l, de e t tő l  fü g g e tle n ü l is  b ev eze ten d ő  
lenne.

I p a r i  é le tü n k  m a i fe jlő d ésé n ek  sz ín v o n a lá n  n em  
o ld h a tó  m eg  az , h o g y  az  ö n tö d é k  az  év es te rv e zé s  id ő 
p o n t já b a n  egy  é v re  m eg tu d já k  k a p n i az  ö n tv é n y ig é n y e 
k e t .  A z éves te rv e t  fe ltev ések  a la p já n  k e ll k ido lgozn i, és 
a z  íg y  k id o lg o z o tt te rv e k  n em  le h e tn e k  irá n y a d ó k  az 
ö n tö d e  n eg y e d év i, v a g y  h a v i m u n k á já n a k  e lb írá lá sán á l. 
A z 1 é v re  tá jé k o z ta tó u l  m e g a d o tt  ö n tv é n y ig é n y e k e n  
m a g u k  a  m e g re n d e lő k  á l la n d ó a n  v á l to z ta tn a k ,  de a  
fe lső b b  sz e rv ek  is  á l la n d ó a n  ú ja b b  —  és tö b b n y ire  
g y á r tá s  s z e m p o n tjá b ó l k o m p lik á lt  —  ig é n y t tá m a s z ta 
n a k  az  ö n tö d é k k e l szem ben . E z  v ag y  a  te rv e k  á llan d ó , 
de m in d e n e s e tre  k e lle m e tle n  és b iz o n y ta la n  k im e n e te lű  
m ó d o s í tá s á t  je le n t i,  v a g y  a z t ,  h o g y  az  év es  te rv  tis z tá n  
fo rm a iv á  v á lik  és n em  lesz a lk a lm a s  n a p i m u n k á n k a t  
ir á n y í tó ,  szervező  f e la d a tá n a k  b e tö lté sé re .

V élem én y em  s z e r in t ezen  a  te rv m ó d s z e r ta n i h iá 
n y o sság o n  seg íten e  az , h a  ú jb ó l b e v e z e tn é n k  a  n e g y e d 
é v i o p e ra tív  te rv e k  re n d sz e ré t, a m ik o r  m á r  ism ere te sek  
ú g y  a  m eg ren d e lő k , m in t a  fe lső b b  sz e rv ek  k o n k ré t  ig é 
n y e i és ism e re te se k  a  g y á r tá s  leh e tő ség e i is. A  n e g y e d 
év e n  b e lü li v á l to z ta tá s o k  v a ló sz ín ű ség e  m á r  igen  cse 
k é ly  és a  n eg y ed év es  te rv e k  b e  tu d n á k  tö lte n i  ir á n y ító  
fe la d a tu k a t .  A z éves te rv  e lő írá sa i fő leg  az  O rszágos 
T e rv h iv a ta l  s z in tjé n  a  n é p g a zd a ság i m érleg n é l a lk a lm a 
z o t t  ir á n y sz á m o k  v o ln á n a k , de  az  ö n tö d e  m u n k á já n a k  
m eg íté lése  a  n eg y ed év es  o p e ra tív  te rv e k  a la p já n  t ö r 
té n n e .

Ö ntőkonferencia Lipcsében

A  lipcse i K ö z p o n ti Ö n tő te c h n ik a i In té z e t  (Zont- 
r a l in s t i tu t  fü r  G iesse re itech n ik  L eipzig) és  a  fre ib erg i 
A k a d é m ia  Ö n tö d e i In té z e te  (G ie s s e re i- In s titu t d e r  
B e rg a k ad e m ie  F re ib e rg ) ö n tő k o n fe re n c iá t t a r t o t t .  A 
k o n fe ren c ián  a  k ö v e tk ez ő  e lő ad á so k  h a n g z o tta k  el :

N aum ann F .: A  k ih o z a ta l  n ö v e lésén ek  ú t ja i  az  
ö n tö d é k b e n .

Czikel J .  és H. Lehmann: F o r d í to t t  tu sk ó d u s u lá s  
az  ö n tö t tv a s b a n .

M üller J . és H. Ohmann: S zem cse fin o m ító  e ljá rá so k  
a  fé m ö n tv é n y  ö tv ö z e te k b e n .

Gertz G. és H. Klotz: A z ö n tv é n y e k  sz e rk ez e ti k i 
a la k í tá s a  ö n té s te ch n o ló g ia i s z e m p o n to k  f ig y e le m b e v é te 
lével.

Czikel J .  és H. Grossmann: Id ő m éré sek  rú d a la k ú  
ö n th e tő sé g i p ró b á n  és az o k  tu d o m á n y o s  k ié rték e lése .

A  n eg y ed év es  te rv e k  szükségessége a  n o rm á lto n n a  
beveze tése  e se tén  is fen n á ll, d e  vé lem én y em  sz e r in t e len 
g e d h e te tle n  ak k o r , h a  a  n o rm á lto n n a  e lv e té sév e l a  je 
len leg i m ó d sz e r t k ív á n ju k  to v á b b ra  i s  a lk a lm az n i.

A z e lm o n d o tta k n a k  h a n g s ú ly o z o tt a k tu a l i tá s t  a d  a  
k ü sz ö b ö n  á lló  m á so d ik  5 éves te rv  az  ed d ig in é l n a g y o b b  
fe la d a ta iv a l, m u n k á n k n a k  szükségszerű  to v á b b fe jle sz 
té sév e l, am ely  az  ed d ig in é l sz ívósabb , m ódszeresebb  
k e m é n y e b b  m u n k á t  je le n t.

Befejezés
É v e k  ó ta  p a n a s z k o d n a k  az  ö n tö d é k , h o g y  az  ö n tö 

d ék  te rv ezés i m ó d szere i n e m  m egfelelőek , h o g y  az  ö n tö 
d ék re  rá k é n y sz e r ít ik  a  g ép g y á r tá s  te rv ezés i m ó d sz e ré t 
és fe lső b b  sz e rv ek  r á n k  k é n y s z e r ít ik  a  n a p i p ro b lé m á k 
tó l tá v o l á l ló k  e lm é le ti te rv u ta s í tá s a i t  és n em  veszik  
fig y e lem b e a  te rv ezés i u ta s í tá s n á l  az  ö n tö d é k  k o h á s z a ti 
je liegé t.

E z  k é tsé g te le n  íg y  v a n  !
D e m i t  t e t tü n k  m i, h o g y  ez n e  leg y en  így  Î V o lt-e  

ja v a s la tu n k , k ez d em én y e zésü n k  a  fe lső b b  sze rv ek  felé 
te rv ezés i m ó d sze re in k  m e g ja v í tá s á ra , v a g y  a  k r i t iz á lá s  
p a ssz ív  á l lá s p o n tjá ra  h e ly e z k e d tü n k  ?

A z t h iszem  m o s t i t t  az  a lk a lo m , h o g y  a  p a ssz ív  
k r i t ik a  h e ly e t t  az  ö n tö d é k  m ű sz a k i és te rv g a zd a ság i 
do lgozói vég re  a  te rv e zé s  m ó d sze re in ek  fe lté tle n ü l sz ü k 
séges k ia la k í tá s á b a n  az  a k t ív  c se lek v és t v á lasszák .

E n n e k  a  p o z itív u m n a k  az  első lé p é sé t k ív á n tá k  szo l 
g á ln i az  i s m e r te te t t  g o n d o la to k .# ->

Öntödéink tervszerű m unkáját, annak tárgyilagos 
értékelését messzemenően érintik Alberti kariársunk figye 
lemreméltó javaslatai és fejtegetései. Helyes volna, ha ol
vasóink, tagtársaink közül minél többen véleményt nyilvá 
nítanának, amihez szívesen m egnyitjuk lapunk hasábjait. 
(  Szerkesztő.)

1955 . m ájus 4. és 6. között

Guhl A .: A  b eö m lő ren d sze rek  m ére tezésén ek
a la p ja i.

K eilitz R. : S z ü rk e ö n tv é n y  k o k illá b a n  való  g y á r tá s á 
n a k  h e ly ze te  és fe jlődési irá n y a i.

Czikel J . és J .  Hirsch: F o rm á z ó a n y a g  k ü lö n ö sen  
n a g y  h ő m é rsé k le tre .

Czikel J .  és R. Richter: K ísé r le t i  b e ren d ezés  sz á raz  
h o m o k  reg e n e rá lá sra .

Backsch W.: A z ö n tö d e i g épek  fejlődése.
A z e lh a n g z o tt  e lő ad á so k  igen  szép  k iá llítá sú  k ü lö n 

k ia d á s b a n  je le n te k  m eg. (F re ib e rg  F o rsc h u n g sh e fte , В 
8 . G iessereiw esen  1955. A k ad em ie -V erlag -B erlin .)

A  k ö v e tk ez ő  k o n fe re n c iá t 1956. m á ju s  24— 26. 
k ö z ö t t  t a r t j á k  u g y a n c sa k  L ip cséb en , m e ly en  m á r  k ü l 
fö ld i s z ak e m b erek  e lő a d á sa ira  is leh e tő ség  n y ílik .

V. F.

H írek

A  K G M  S a jtó tá jé k o z ta tó ja  k ö z li :
A  rég i m ó d sz e rek  fe lü lv iz sg á lá sán  tú l ,  v á l la la ta in k  

n a g y o b b  f ig y e lm e t f o rd í ta n a k  az  ú j te ch n o ló g iák , e l 
já rá s o k  a lk a lm a z á s á ra .  A z Acélöntő- és Csőgyárban be
vezetik a precíziós öntést. A z ü zem g ép észe ti ip a rá g b a n  
ez az  első üzem , a h o l á l la n d ó s ít já k  e z t  a z  ú j te c h n o 
ló g iá t. A gyár öntödéjében m ár elvégezték az első próba
öntéseket.

A z ú j e l já rá s s a l e lső so rb an  g y o rs a c é lla p k á k a t ö n 
te n e k  m a jd , h u lla d é k a n y a g  fe lh a sz n á lá sá v a l. A  je le n 
legi k o v ácso lá s i e l já rá s  h e ly e t t  a  jö v ő b e n  precíziós ön 
téssel készítik a késeket a K önnyű ipari Gépgyár ipari 
húsdarálóihoz. E zze l e lő re lá th a tó a n  a z  ed d ig in e k  egy-

h a r m a d á r a  csö k k en  m a jd  az  ö n k ö ltség , s m eg g y o rsu l 
az  a lk a tré s z e k  g y á r tá sa .

*
R ö v id ese n  m eg k ez d ik  a  k ísé r le te k e t a  Zuglói Gép

gyárban a  v ilá g ító  tu rb in á k h o z  v a ló  la p á to k n a k  p r e 
cíziós ö n té sse l tö r té n ő  e lő á ll ítá sá ra . A  je len leg  m a ró 
g ép p e l m e g m u n k á lt,  so k  h u lla d é k k a l já ró  m ó d sze r m eg 
d r á g í t ja  a  te rm e lé s t. A  p rec íz ió s  ö n té sse l m e g sz ű n te tik  
a  m a g a sa b b  s e le j te t  és  g y o rsa b b a n , az  e lő ír t  m é re tb e n  
k é s z ít ik  a  tu r b in á k  la p á t j a i t .

A  te rv e k  s z e r in t az  ú j ö n té s i e ljá rá s sa l k é s z ít ik  az  
O rv o s i M ű sz e rg y á r részére  is a  k ü lö n b ö ző  fo g ó k a t.

ТГ II..... w
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E z e k n é l e lső so rb an  je le n tő s  m e n n y isé g ű  id ő t  fo g n ak  
m e g ta k a r í ta n i  a  m e g m u n k á lá sn á l.

*

A  S z o v je tu n ió b a n  b e v á l t  és e l te r je d t  m ó d sze r a  
h ű tő -  és lég k o m p resszo ro k  fo g a tty ú s te n g e ly e in e k  és 
fo g a tty ú s lc a ro k n a k  az  ö n té se . N é h á n y  év v e l e z e lő tt  
m á r  n á lu n k  is  h o z z á k e z d te k  a  m ó d sz e r b eveze téséhez , 
a z o n b a n  a  k ísé rle te k  a b b a m a ra d ta k . M ost ism é t m eg 
k e z d té k  az  e lő k ész íté sé t a n n a k , h o g y  a  s z a b a d k o v á c so lá s 
s a l (fo rm a n é lk ü l) készü lő , so k  fo rgácso lási id ő t  igény lő  
kö ltség es  m u n k a m ó d sz e r t —  a  sz o v je t p é ld a  a la p já n  —

m e g szü n tessék . A Hűtögyár főmérnöke, Barcs E rv in  vál 
lalta, hogy az első öntött forgattyúskarokat és tengelyeket 
jún ius 30-ig beépíti a hűtő- és légkompresszorba. A z ö n 
té s i e l já rá s  bev eze té se  m e g sz ü n te ti  a  k o v ác so lá sn á l a  
felesleges rá h a g y á so k b ó l a d ó d ó  a n y a g v e s z te sé g e t is .

*

A K isalföldi Gépgyár ö n tö d e i d o lg o zó in ak  m u n k á já t  
n a g y m é r té k b e n  m e g k ö n n y ítik  a z  ú j fo rm á zó g é p ek . 
A  g ép ek  seg ítség év e l b ő v ü lt  a  g y á r  te rm e lé s i k a p a c i 
tá s a , g y o rsa b b á , p o n to s a b b á  és o lc só b b á  v á l t  az  ö n t 
v én y . K o m p ressz o ro k  b e á ll í tá s á v a l g é p e s íte t té k  a  kézi 
d ö n g ö lé s t is.

Ö ntödei folyóiratfigyelő szolgálat

8. Fém öntészet

G a n d o l f i  U .: A P hatása a hipereutektikiis A1—  
Sí— Ni— Cu— Mg-os hőálló ötvözetek szövetszerkezetére.
21. N em e z tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g re sszu s , F ire n ze , 1954. 
26. sz. e lő ad á s  ( 8  o ld .).

F ő leg  14%  S i ta r t a lm ú  A1— Si— C u— N i— Mg ö t 
v ö z e te k  v iz sg á la to k k a l m e g á lla p íto ttá k , h o g y  a  raf- 
f in á c ió t a  Sí k r is tá ly o k  m ag k ép ző d ése  id é z i elő  alu - 
m ín iu m fo sz fid  k r is tá ly c s írá k  rév é n .

F uss V .: Korszerű töm bösítési eljárások. G iesserei, 
1955. (42) jan. 20. 2. sz. 25— 35. old.

A  tö m b ö s íté s  tö r té n e lm i á t te k in té s e  és a  je le n 
legi e l já rá s o k  g az d aság i é rték e lé se .

S a m a l  E.: Fém olvadékok pontos hőmérsékletének  
m érése. G iesserei, 1955. (42) ja n . 20. 2. sz. 36— 37. old.

A z o p tik a i p iro m é te re k  h ib á i. A  b e m á r tó s  p iro - 
m é te re k  védő  a n y a g a  k v a rc  v a g y  k e rá m ia i an y a g . 
1600— 1700 C °-on 16 m érés  lehetséges . E g y  le n g ő te 
kercses m ű sz e r ism erte té se .

Bertram E., W. Patterson, R. Küm m erte : A Si, Cu, 
Zn és Mg hatása a GAI-Si 6 Cu 3 ötvözet melegrepedési 
hajlamára, form akitöltőképességére és szilárdsági tu 
lajdonságaira. G iesserei, 1955. m á rc . 3. 5. sz. 97— 103. 
old.

Nagy darabok öntése különleges sárgarezekből.
G iessereipraxis, 1955. (73) jan. 10. 1. sz. 15— 16. old.

Brunhuber E .: A 225 és 231-es standard ötvözet 
form akitöltőképessége, G iessere ip rax is , 1955. (73) ja n . 
1 0 . 1 . sz. 2 0 — 2 2 . o ld.

S c h u l le n b u r g  A . :  Gyakorlati utalások az ólom 
bronz előállítására és felhasználására. G iessere ip rax is  
1955. (73) ja n . 25. 2. sz. 38— 40. old.

Reininger H.: Az átolvasztott alum ínium  öntvény 
ötvözetek fajsúlya. G iessere ip rax is , 1955. (73) feb r. 
10. 3. sz. 53. old.

Wegner L .:  Fém öntödék olvasztóm űi. G iessere i 
p ra x is , 1955. (73) feb r. 25. 4. sz. 74— 76. old.

Boyle E .: Sárgaréz bom bahüvelyek újraolvasztása.
A m . F o u n d ry m a n , 1954. n o v . 44— 48. o ld .

N a g y m é re tű  tö m b ö s ítő  beren d ezés . A z elgözőlgő 
Z n  o lv a sz tá sk o r  p ó to lv a .

French, H. R. : Rézalapú ötvözetek kohászati 
ellenőrzése. F o u n d ry  T r. J .  1955. m á rc . 10. és m á rc . 
17,— 253— 257. és 281— 293. o ld .

F ő leg  a  n a g y s z ilá rd sá g ú  sá rg a re ze k , A l-b ro n zo k  és 
réz -ó n  ö tv ö z e te k  o lv a sz tá sa k o r  b e v á l t  m inőség  e lle n 
ő rzési m ó d o z a to k  k o rsz e rű  és ré sz le te s  á t te k in té s e .  E lő 
te ré b e n  a  tö re tp ró b á k  és v á k u u m o s  g á z ta r ta lo m  e lle n 
ő rzés. A  m inőség  b e fo ly á so lá sa  az  o lv a sz tá sk o r  a  tö m b 
ö n té sh ez  és a z  ö n tv é n y g y á r tá s h o z .

Solti M . ,Németh P., Ernőd Gy.: Letörhető tápfej 
a fém öntészetben. Ö n tö d e  3. sz. 1955. m á rc . 59— 63. o ld .

A  le v á la sz tó la p  a n y a g a . A  le v á la sz tó la p  k ik ép zése  
és m ére tezése . A  le tö rh e tő  tá p fe j  je len tő ség e .

Jaköby L.: Selejtokok a fém öntödében. Ö n tö d e  
2. sz. 1955. feb r. 32— 39. o ld .

A  ta n u lm á n y  sz ín réz , ó n b ro n zo k , v ö rö sö tv ö ze te k , 
sá rg a re ze k , k ü lö n le g es  sá rg a re ze k , a lu m ín iu m  b ro n zo k  
és a lp a k k á k ra  te r je d  k i.

Goret M . és Delanoy P .: Rézötvözetek hom okfor 
mába való öntése. F o n d e rie , 109, sz . 1955. I I .  4385—  
4391.

A v é g z e t t  k ís é r le te k  e lő n y e in e k  és h á t r á n y a in a k  
ö ssz eh a so n lítá sá b ó l k itű n ik ,  h o g y  f e n t i  e l já rá s  ig e n  
g azd aság o s, d e  a  te c h n o ló g ia i e lő írá so k  p o n to s  b e t a r 
t á s á t  k ö v e te li  m eg.

Le Thom as P . J .: Szennyezések hatása hom ok 
formába öntött bronzok tulajdonságaira. F o n d e rie , 109. 
sz. 1955. I I .  4392— 4395. o ld .

Bishop F ., Layne E . E ., P ellin i W. S .: Színesfém ek  
vákuum os gáztalanítása. F o u n d ry  1954. dec . 78— 83., 
242, 246— 247. old.

S z ínesfém ek  tö m ö rsé g é t, ill. g á z ta la n í tá s á t  v á k u 
um o s k ezelésse l le h e t  b iz to s íta n i. A z e l já r á s  lényege  
eg y  s z iv a t ty ú v a l  ö s s z e k ö tö t t  v á k u u m  k a m ra , m e ly 
b e n  a  tú lh e v í te t t  fo ly ék o n y  fé m e t ta r ta lm a z ó  té g e ly t  
10— 12 p e rc ig  3 m m  H g  oszlop  n y o m á s  a l a t t  t a r t j á k .

Saia A ., L ipson S ., Rosenthal H.: A frekvencia  
hatása az indukciós kem encében olvasztott alum ínium  
tulajdonságaira. F o u n d ry  1954. au g . 84— 87., 208, 
2 1 0 . o ld .

A z in d u k c ió s  kem en ce  k a v a ró  h a tá s a  n em  r o n t ja  
a z  A1 tu la jd o n s á g a it ,  h a n e m  e lő seg íti a z  A l-Si ö tv ö z e t 
n o rm á l sz ö v e té n e k  k ia la k u lá s á t .  A sz ö v e t k ia la k u lá s á ra  
a  n a g y f re k v e n c iá k  ( 2 0  h  c.) k e d v e ző b b e k , m in t  a  k i 
s e b b ek  (0 ,96 ke .), de a  sz ilá rd sá g i é r té k  m ég is a  n a g y  
fre k v e n c iá k n á l jo b b a k .

Szokolovszkij L . 0 ., K apalin  A . G.: Al-13 ötvözet 
kezelése kálium fluorcirkonáttal és nitrogénes h ivatással.
L it .  p ro izv . 1955. 2 . sz. 10— 12. o ld .

A z ig en  jó  k o rró z ió á lló  tu la jd o n s á g ú  A1 13 a lu 
m ín iu m  ö tv ö z e t h ib á ja ,  h o g y  h íg fo ly ó sság a  cseké ly  és 
g á z p o ro z itá s ra  h a jlam o s . A  h ib á k  c sö k k en té se  é rd e k é 
b e n  k id o lg o z tá k  az  ö tv ö z e t k á l iu m f lu o rc irk o n á t ta l  t ö r 
té n ő  keze lésé t, m e ly n ek  fo ly a m á n  m e g n é z iu m flu o rit és 
c irk o n  k e le tk e z ik .

9. K ülönleges öntési ágazatok

Sulzer W. H .: Nagypontosságú (precíziós) öntés. 
L a  M é ta llu rg ie  e t  la  C o n s tru c tio n  M écan ique, 1954. 
X I .  823— 834. o ld .

E ljá rá s  ism e r te té se . Ö n tv é n y e k  a n y a g fa jtá i .  S ze r 
k esz té s i e lv ek . Ö n tv é n y fo rm á k . Ö n tv é n y e k  n a g y s á g a  
és sú ly a . F a lv a s ta g sá g o k . M é re tek  tű ré se . M e g m u n k á 
lá s i rá h a g y á s . G az d asá g i m eg fo n to láso k .

Denchler W.: G. G. öv.-ból izolált grafittömbök  
spektroszkóp! és röntgenográfiai vizsgálata. G iesserei 
T ech n . W issensch . B e ih e fte , 1954. dec. 745— 749. old.

Gautschi R. és B. M arincsek: A cerium m al kezelt 
öntöttvas felületi feszültsége. G iesserei, 1955. m á rc . 17, 
6 . sz. 121— 123. old.

A  Ce k ezelés h a tá s á r a  a  fe lü le ti  fe sz ü ltsé g  5 0 % -a l 
nő , m iá l ta l  a  g ra f i t  a la k ja  is m e g v á lto z ik  és a  n ö v e k e 
d é sn ek  m egfe le lően  g ö m b a la k ú  lesz.

Jackson К .:  Gazdaságos héjform ázás. F o u n d ry  T r. 
J .  1954. n o v . 18. 597— 601. old.

A z e ljá rá s  n a g y sz á m ú  e lő n y e it ö sszefog la lva  a  
g azd aság o s m eg o ld ás ra  n y ú j t  n é h á n y  cé lszerű  ta n á c s o t.
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Turnbult J .  S .: A precíziós öntés 1949— 53. évi 
fejlődése. F o u n d ry  T r. J .  1955. ja n . 13. és 20. 31— 39, 
és 65— 74. o ld .

A z e l já r á s  a z  u tó b b i é v e k b e n  tö k é le te s e d e tt  és 
„ in v e s tm e n t  x “  je lö lésse l ú j  v á l to z a ta  v a ló s u lt  m eg. 
V iaszbefecskendezés k ü lö n leg es  gép p e l, k io lv a sz tá s  tr i-  
k ló re tilén n e l.

8 . Ba iley : A gg. öntöttvas helyzete és kilátásai. 
F o u n d ry  T r. J .  1955. feb r. 24. és m árc . 3. 197— 201 és. 
223— 230. o ld .

N ag y  te r je d e lm ű  b eszám o ló  a  gg. a n y a g  á lta lá n o s  
p ro b lé m á iró l fő leg  a  fo rg a tty ú s te n g e ly e k  v o n a tk o z á s á 
b a n . A  fá ra s z tó  v iz sg á la to k  h e ly e s  é rté k e lé se . S zám os 
g é p a la k a tré s z h e z , íg y  h e n g e rm ű i h e n g e rek h ez  is jó l 
b e v á lt.

Orilliat J A usztcnites göm bgrafitos öntöttvas.
21. N em z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g re sszu s , F ire n ze , 1954. 
30. sz. e lő ad ás .

N i-R es is t-h ez  h a so n ló  a u s z te n ite s  öv . e lő á ll í th a tó  
g g -ta l, h a  a  N i-C u-C r ta r t a lm a k  4— 5 % -n á l (a  C r 1 ,5% - 
ná l) n e m  n a g y o b b a k .

Perry T . E ., Garmy R. J .:  A titán elterjedése. 
I ro n  a n d  S t. en g in ee r. 1955. feb r. 98— 106. old.

Sandoz G. A ., B ishop H . F ., F ellin i W. S .:  Gömb
grafitos öntöttvasak hornyérzékenvsége. F o u n d ry ,
1954. sz ep t. 114— 119, 263— 266. old.

A  Si, P  p e r l i t  és s z a b a d  k a rb id o k  n ö v e lik  a  h o rn y - 
é rz ék en y ség e t. A  gg. ö n tö t tv a s a k  n e m c sa k  k ü lö n b ö ző  
k em én y ség ű ek , sz ilá rd sá g ú a k  és k ép lék en y ség ű ek , de 
h o ro n y é rzé k en y sé g ü k  is  kü lö n b ö ző .

Szoldatenko, V. I., Rotenberg M . I. s tb .  : Bonyolult 
öntvények öntése göm bgrafitos öntöttvasból. L it. p ro izv .
1955. 2. sz. 5— 6 . old.

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á ll ítá s á n á k  o ly a n  te c h 
n o ló g iá já t d o lg o z ták  k i, a m e lly e l g y a k o r la tila g  e legendő  
p o n to ss á g g a l le h e t s z ab á ly o zn i a  M g-ö tvözés fo k á t. 
A  fo lyókon  v a s a t  ta r ta lm a z ó  ü s tö t  z á r t  k a m rá b a  h e 
ly ez ik  és 0 ,1 %  t is z ta  M g-o t ta r ta lm a z ó  h a ra n g o t  s ü l 
ly e sz ten ek  a  v a s b a . A  v is sz a m a ra d ó  M g -ta r ta lo m  e k k o r  
0 ,07— 0 ,1 2 % . E z u tá n  le h ú z z á k  a  s a la k o t és 10— 18%  
ö n tö t tv a s a t ,  v a la m in t 7 5% -os fe rro sz ilic iu m o t hozagol- 
n a k . A  S i- ta r ta lo m  0 ,8— 1 % -k a l n ö v ek sz ik , az  M n 
ta r ta lo m  0,026— 0 ,0 6 % -ra  csökken . A  k a p o t t  ö n t ö t t 
v a s n a k  n in c sen e k  n em fém es z á rv á n y a i és s z a b a d  ce- 
m e n titje .

Zaharov V. A .: Gömbgrafitos öntöttvas előállítá 
sának sajátosságai. L it. p ro izv . 1955. 2. sz. 14— 16. old. 
A  la b o ra tó r iu m i v iszo n y o k  k ö z ö t t  v é g r e h a j to t t  v iz s 
g á la to k  s z e r in t a  m ag n éz iu m o s  ö n tö t tv a s  ferroszili- 
c iu m o s kezelése n em  h e ly e tte s í th e tő  a  friss  ö n tö t tv a s  
a d a g  h o z z á a d á sá v a l. A  k ísé r le te k  a la p já n  az  ö n tö t t 
v a s  g ra f itk é p ző d é sé re  v o n a tk o z ó  egyes k é rd é se k e t s i 
k e r ü l t  t is z tá z n i.

Belkov Sz. F ., K am arszk ij R . L .:  Magnéziummal 
ötvözött göm bgrafitos öntöttvas alkalm azása gördülő 
csapágyak golyókosarához. L it.  p ro izv . 1955. 2. sz. 
30. old.

10. Anyagvizsgálati és hökezelési kérdések

Gélain J .:  Ö ntöttvaselem zések statisztikai össze 
hasonlítása. L a  fo n d erie  1954. X I I .  107. sz. 4255—  
4261. old.

K ö ze l 100 la b o ra tó r iu m  e lem zésén ek  s ta t is z tik a i  
ö ssz eh a so n lítá sa . 9 5 % -o s v a ló sz ínűségge l n o rm á lis  v o lt 
az  összes la b o ra tó r iu m  e lem zése inek  szó rá sa . U g y a n 
az o n  a  la b o ra tó r iu m o n  b e lü l a z  egyes e lem zések  k ö 
z ö t t i  szó rá s  ig en  k ic s i (0 ,07— 0 ,0 9 % ) v o lt.

Gabel É .: Öntöttvas próbatestek viselkedése lehű lés 
kor. F o n d e rie  1954. X I I .  107. sz. 4272— 4280. old.

F ra n c ia o rs z á g b a n  az  öv . ö n tv é n y e k  fo rg a lm á n ak  
3 7 % -á t 3,5 m m  v a s ta g  ö n tv é n y e k  te sz ik  ki. R ész le te s

ism e rte té se  a  leh ű lés  a l a t t i  öv. rep e d és  érzék en y ség  
v iz s g á la tá n a k  cé lszerű  a la k ú  p ró b a te s te k k e l. É rz é 
k en y ség  az  ö ssz e té te lle l (k ü lö n ö sen  P -ra l)  szem ben .

Gallinaro P .: Öntöttvas dugattyúgyűrűk szabály 
talan grafitképződése és fordított kérgesedése. 21. N e m 
ze tk ö z i Ö n té sz e ti K o n g re sszu s  F iren ze , 1954. 10. sz. 
e lő ad á s  (9 o ld .).

G y á r tá s i  n eh ézség ek  m egfelelő  la b o ra tó r iu m i 
ellenő rző  b e ren d ezések  h iá n y á v a l. A  n a g y m é r té k b e n  
h ip e re u te k t ik u s  öv . ren d e llen esség e i H  a b szo rp c ió v a l 
m a g y a rá z h a tó k .

Collaud A .: Az öntöttvas szerkezeti anizótrópiája, 
m echanikai viselkedése és szabványosítása. G ieserei 
T ech n . W issensch . B e ih e fte , 1954. dec. 14. sz. 709—  
726. old.

Schlechtweg ff..- Feszültségm érések öntöttvason  
invariáns-eljárással. G iesserei T ech n . W issensch . B e i 
h e fte , 1954. dec. 14. sz. 727— 729. old.

Bühler ff..- Centrifugálöntésű öntöttvas nyom ó 
csövek belső feszültsége és azok csökkentése. Giesserei 
T echn . W issensch . B e ih e fte , 1954. dec. 14. sz. 731—  
733. old.

Seemann  f f .  J .  és f f .  Staats: Vizsgálatok és problé 
mák az ultrahang m etallurgiai használatára. G iesserei 
T echn . W issensch . B e ih e fte , 1954. dec . 753— 759. o ld .

Eppelsheimer D . és Gould D .: A tem pcrálás ellen 
őrzése a koereltiv erő útján. Am. F o u n d ry m a n , 1954. 
n o v . 38— 40. old.

E lő z e te se n  m á g n e se z e tt te m p e rö n tv é n y e k  m ágnes- 
te le n ítő  e re jé n e k  m éré se  a  v á r h a tó  sz ö v e trő l, k e m é n y 
ségérő l, fe rr ite se d é sé rő l tá jé k o z ta tá s t  n y ú j t .

Kőrös Béla: Hőgörbék felvétele kokillák duzzadás- 
állósági vizsgálatához. Ö n tö d e  3. szám , 1955. m árc . 
41— 44. o ld .

Timmerbeil f f .;  A göm bgrafitos öntöttvas höálló- 
sága . 21. N em z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g re ssz u s , F iren ze , 
1954. 34. sz. e lő ad ás .

A  Si és a  S i -+- A l-a l ö tv ö z ö tt  lem ezes g ra f ito s  ö. v . 
800°, ill. 900° C-ig h ő á lló . A  gg. öv. k b . 1000° C-ig 
h ő á lló , h a  tö b b  m in t  6 %  S i-o t ta r ta lm a z .  A z ily e n  
ö tv ö z e t szö v e tsz e rk ez e te  sz ilik o fe rrite s , a  k ö tö t t  C t a r 
ta lo m  k ise b b  0 ,0 1 % -n á l. N i-lel va ló  ö tv ö z és  n ö v e li a  
h ő á lló sá g o t és a  n a g y  k em én y ség  (318 H B ) e llen é re  is 
le h e tő v é  te sz i a  m e g m u n k á lá s t.

Ferry M , Aubrion G, Margerie J .  C .: A foszforos 
ö. V. dermedés! és szegregációs folyam ata. 21. N e m z e t 
közi Ö n té s z e ti  K o n g re sszu s , F iren ze , 1954. 9. sz. e lő 
ad á s . (38 o ldal).

A  k ism é r té k b e n  h ip o e u te k t ik u s  fo s z fo r ta r ta lm ú  
ö. v . d e rm e d és i fo ly a m a ta .  A  szegregáció  h a tá s a  az  
ö. v . ö ssze té te lé re , m e g á lla p ítá s a  k ü lö n b ö ző  f a lv a s ta g 
sá g ú  és f a j t á jú  ö n tv é n y e k b e n . H om o g en izá ló  h ő k ez e 
lési e l já rá s . V ég m e g á llap ítá s  : h o m o g én  szö v e tsz e rk ez e t 
e léréséhez cé lszerű  s ta b iliz á ló  e lem -(C r)-m en tes, eu tek -  
tik u s  ö ssz e té te lű  ö. v .-a t e lő á llíta n i.

Burgess Ch. 0 .:  Szürke öntvények lángedzése. 
F o u n d ry  1954. á p r . 114— 121, 188— 191, 196— 198. 
old.

S ze rszám g ép ek  csú szó fe lü le te it, b ü ty k ö s  te n g e ly e 
k e t , g ö rg ő k e t, fo g a sk e re k e k e t s tb . 820 C °-ra fe lh e v ítik  
és 1 0 0 — 2 0 0  Ó °-ra g y o rsa n  le h ű tik ,  m iá lta l  m a r te n s ite s  
sz ö v e tsz e rk e z e te t k a p n a k . F o n to s  a  k ö tö t t  0  ta r ta lo m . 
A  le g a lk a lm a sa b b  a  0 ,55— 0 ,7 %  k ö tö t t  C ta r t a lm ú  p e r 
l i te s  ö. vas . L án g ed zésse l 450— 550 B rin e ll k em én y sé g e t 
le h e t e lérn i.

K attus J .  R.: Az öntöttvas tulajdonságai nagyobb 
hőm érsékleteken. F o u n d ry  1955. feb r. 96— 97, 230— 232, 
234— 237. old.

M elegsz ilá rd ság i o sz tá ly o zó  k ísé r le te k  ism erte té se , 
m e ly e k e t k ü lö n b ö ző  ö n tö d é k b ő l szá rm azó  p r ó b a te s te 
k e n  370— 540 C °-on v ég ez tek . A  le g jo b b  e re d m é n y e k e t 
a  Cr— N i— M o— V ö tv ö z ésű  a n y a g  a d ta .
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A m űszaki fejlesztés h e ly zete  és feladatai öntödéinkben
K Á 1 M Í S  L A J O S

D ip l. In g . L . K álm án :
Die gegenw ärtige technische E n tw ick lun g und ihre 
Aufgabe in den G iessereien.

E n g . L . Kálm án :
The present technical developm ent and its further 
tasks in our foundries.

Л . Калман :
Положение и задачи развития техники в литейных 
цехах Венгрии,

A felszabadulás előtti időszak szűk látókö
réből kiszabadulva a szocialista iparosítás hatalmas 
távlatokat nyitott, ezzel együtt hatalmas felada
tokat is szabott öntödéinknek. Iparunk lendületes 
fejlesztése közben azonban nagyobb súlyt helyez
tünk a termelés mennyiségének rendszeres foko
zására, mint az egyre növekvő minőségi követel
mények teljesítésére. Egyáltalán nem mondható 
kielégítőnek az a munka sem, amelyet az önköltség 
csökkentése, a gyártás gazdaságossága és gyárt
mányaink, valamint gyártási módszereink töké
letesítése : egyszóval a műszaki fejlesztés érde
kében végeztünk.

Öntvénygyártásunkban különösen szembe
tűnő ez, hiszen a forgácsoló üzemek gyorsabb fej
lődéséhez képest öntödéink, hátrányosabb hely
zetből kiindulva, nem tudták lemaradásukat be
hozni. Ugyancsak nem tudtunk lépést tartani az 
utóbbi években a fejlettebb ipari államok irodal
mából megismert, vagy ott látott korszerűbb és 
gazdaságosabb gyártási módszerekkel. Keveset 
tudtunk közülük átvenni vagy a hazai viszonyokra 
alkalmazva ipari méretekben bevezetni. Ez a tény 
sok nehézséget és súrlódást okoz az öntödék és 
forgácsoló üzemek közt, de előnytelen hatása van 
gyártmányaink gazdaságos elhelyezhetőségére is a 
világpiacon. Ebből azt a legfőbb következtetést 
vonhatjuk le, hogy az öntő szakembereknek 
nagyobb lendülettel és az eddiginél nagyobb hatás
fokkal kell az öntvénygyártás műszaki fejleszté
sét biztosítaniuk, vezető szerveinknek pedig na
gyobb erkölcsi és anyagi támogatással kell az

öntödék és ezzel az öntvényfeldolgozó üzemek 
munkájának műszaki fejlesztését elősegíteniük.

Az öntvénygyártás sokoldalú ismeretét és 
több különálló tevékenység eredményes együtt
működését kívánja meg. Egyes fázisainak fejlesz
tése, korszerűsítése gyakran alapvető szervezési 
és műszaki változtatásokat tesz szükségessé a kap
csolódó műveletek végrehajtásában is. Az öntödék 
alap- és segédanyagait gyártó iparágak, az önt
vény alakját meghatározó szerkesztő és a felhasz
náló átvételi feltételei döntően hatnak — az ön
töde belső tevékenységén kívül — az öntvény
gyártás eredményességére ; elősegítik vagy hát
ráltatják fejlődését.

Az utolsó tíz év műszaki fejlődésére vissza
tekintve, elsősorban vas- és acélöntödéinkben 
találunk üzemszerűen bevezetett, korszerű tech
nológiai folyamatokat, míg fémöntödéink a fém
hiány miatt elmaradtak a fejlődésben.

A legeredményesebben bevezetett módszer a 
nyers és felületileg szárított nagyméretű formale al
kalmazása és kiterjesztése, több tonnás darabokra 
is, az addig szárított formák helyett. Ez csaknem 
valamennyi acél- és vasöntödénkben meghono
sodott. Ezzel csökkent az önköltség, rövidült az 
átfutási idő. A nyers forma alkalmazását nagy 
munka előzte meg ; a homokvizsgálat általános 
bevezetése, a nagyobb gázátbocsátású természe
tes homokok, majd a mosott homok és bentonit fel
kutatása, illetőleg ipari méretekben való biztosí
tása. Nagy lépést jelentett ezen a területen a 
Homokelőkészítő Vállalat kísérleti üzemének létre
hozása és több nagy öntödének homokelőkészítő 
berendezéssel való ellátása.

Nagy haladást jelentett hazánk öntödei szem
pontból számbavehető homokfajtáinak rendszeres 
felkutatása, majd megfelelő kataszterbe való 
foglalása, amely rövidesen könyv alakjában is 
közkézre kerül.

A felszabadulás után az olajos és egyéb mag- 
kötö-anyagok területén az import megszűnésével 
nagy nehézségek elé kerültek öntödéink. Még ma 
sem mondhatjuk el, hogy a vegyipar megfelelő és
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olcsó magkötőanyagokkal látja el üzemeinket, 
kiküszöböli a külföldi alapanyagokat. Eredményes 
munkának tekinthetjük e téren a cukorgyári répa- 
pektin egyenletes minőségben és kielégítő mennyi
ségben való gyártásának fejlesztését.

Ez évben biztató laboratóriumi kísérletek foly
tak az import alapanyagokból készült és a drága 
olajos magkötőanyagoknál jóval olcsóbb mag
kötőknek hazai nyersanyagokból való előállítására. 
Ez a terület még sok önköltségcsökkentési lehe
tőséget rejt magában, hiszen nem mérték még fel 
a vegyi és egyéb iparágak hulladékanyagainak, 
melléktermékeinek egész sorát öntödei szempontból.

Az acélöntödékben a továbbra is szükséges 
nagymennyiségű mintahomok, valamint a hulla
dékhomok és maghomok regenerálásának hiánya, 
a homokelőkészítő berendezések meg nem felelő 
karbantartása miatt öntödéink homokfogyasztása 
még korántsem érte el a kívánt legkisebb szintet. 
Nem segítette elő az önköltség javulását az az 
irányzat sem, amely a drágább mosott homokot 
erőszakolta azokra az öntödékre is, amelyek be
rendezés hiányában azt gazdaságosan felhasználni 
nem tudták. Akadályozza a munkát a bentonit- 
őrlemény gyakran ingadozó minősége is, amit 
szubjektív okok mellett az őrlőüzemek korszerűt
lensége okoz.

E területen biztosítanunk kell az őrlőüzemek 
fejlesztésével a bentonit megfelelő és egyenletes 
minőségét. Fel kell kutatnunk az acélöntödék 
igényeit is kielégítő homokfajtákat. A homok
fogyasztás csökkentését — az ésszerű homokelosz
tás mellett — további és korszerűbb homokelő
készítő berendezésekkel és a használt homok 
minél nagyobb mértékű regenerálásával kell biz
tosítanunk.

Számottevő előrehaladást tudnak acélöntö
déink felmutatni a légnyomásos, letörhető és a 
hőt fejlesztő tápfejek alkalmazásában is. A kihozatal 
javulása nagy acélmegtakarítást és önköltség
csökkenést eredményezett, de a hőtfejlesztő 
porok gyártásának elhúzódása és a felhasználás 
kampányszerűsége fékezte a nagyobb eredmények 
kialakulását.

Nagymértékben elősegíthetné a letörhető táp 
fejek elterjedését a sok helyütt megtalálható ma- 
radiság leküzdése mellett, pl. a keramikus választó
magok gyártása.

Autóhenger- és egyéb persely öntvényeink 
mennyiségi és minőségi fejlesztését biztosítja a ki
elégítően korszerű gépekkel felszerelt pörgető ön
töde. Az alakos acélöntvények pörgető öntését 
azonban az erőteljes propaganda és minisztériumi 
segítség sem tudta elterjeszteni, mert kellő mű
szaki előkészítés, sőt műszaki meggondolás nélkül 
próbáltuk ezt a technológiát általánosítani.

Eredményesen gyökerezett meg gépgyáraink
ban a nagypontosságú viaszformázás elsősorban 
szerszámok, de bonyolultabb alakú más acél
öntvények gyártásában is. Egyetlen üzemünk sincs 
azonban, mely megfelelően gépesítve valóban nagy 
sorozatok gazdaságos gyártására alkalmas lenne. 
A gyártás alapanyagának : az etilszilikátnak hazai 
előállítása vegyészeink tagadhatatlan érdeme, de 
drágasága veszélyezteti az eljárás gazdaságosságát.

A megfelelően gépesített sorozatgyártó precíziós 
öntöde létesítése és az etilszilikát árának lényeges 
csökkentése biztosíthatja, hogy ez a technológia 
az őt megillető helyet töltse be népgazdaságunk
ban.

Eredményként könyvelhető el, hogy az önt
vénytisztítás nehéz és piszkos munkájában a lég
vágó és homokfúvó területén már teret hódított 
magának az acélszemcsés- és a vízsugártisztító. 
Nem válik azonban dicsőségére öntödéinknek, 
hogy az acélszemcsés tisztítók elégtelen karban
tartása miatt sok a kieső idő és több olyan viz- 
sugártisztító is van az országban, amely nincs 
üzemben.

Az acélszemcsés tisztítók nagyobb mértékű 
elterjedését az egészségre oly ártalmas homokfúvó 
berendezések helyett elsősorban az importlehető
ség és a hazai gyártás korlátozott volta akadá
lyozza.

Sajnos, szép számmal találhatunk olyan kül
földön jól bevált és széles körben elterjedt eljárá
sokat, amelyek öntödéinkben nem tudtak gyökeret 
verni, elterjedni. Egyetlen homokvető (Sandslinger) 
sem dolgozik üzemszerűen öntödéinkben, a mag- 
fúvógépek túlnyomó többségben állnak, még a 
sorozatgyártásra profiljuknál fogva alkalmas üze
mekben is.

A nyugaton is erősen terjedő, s a csehszlovák 
Petrzela nevéhez fűződő vizűvé g-szénsavas eljárás 
közismert előnyei ellenére sem jutott tovább el
szigetelt és félbemaradt kísérleteknél. Öntödéink 
megakadtak a megfelelő vízüveg-minőség és a 
szénsav-szállítás nehézségei miatt.

Valamivel több eredményt tudunk felmutatni 
a héjformázás terén, bár ma sem tisztázódott még 
sem az alaphomok, sem a megfelelő hazai kötő
anyag, sem a gazdaságos felhasználási terület 
minden kérdése. Nagymértékben hátráltatta az 
1949 óta folyó kísérleteket az egyes hazai kutatók 
egymás közti gyenge kapcsolata, a hazai nyers
anyagbázis biztosítását szolgáló beruházások el
húzódása, a szükséges gyantaféleségek drágasága, 
az indulást meggyorsító bevált külföldi gépek, 
tapasztalatok behozatala, illetve átvétele előli e l 
zárkózás felsőbb ipari szerveink részéről.

Nagymértékben elmaradtunk kupolókemen- 
céink korszerűsítésében. Míg külföldön egyre ál
talánosabbá válik a kupolók megfelelő műszerek
kel való ellátása, bázikus bélése, a fúvószél fel
hevítése, oxigénnel való dúsítása stb. hazánkban 
alig van üzemi kupolókemence ellátva megfelelő 
műszerekkel. A fúvószél dúsításával csak néhány 
hetes (kutatóintézeti) kísérletezést végeztünk, a 
levegő hevítésére alkalmas első kaloriferes beren
dezést csak az elmúlt napokban helyeztük üzembe, 
bázisosan bélelt kupolókemencével sem végeztünk 
még eredményes üzemi kísérletet. Sok helyütt ada
golunk még elavult berendezésekkel, nem küszö
böltük ki az adagolók nehéz fizikai munkáját. 
Egyik kisebb vasöntödénkben biztosítottunk ugyan 
duplex eljárásra lehetőséget, de füthető előtét
kemencét egyet sem létesítettünk.

Olvasztóberendezése ink közül újszerűnek 
mondható a kéreghengergyártás különleges kö
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vetelményeit kielégíteni kívánó lángkemence pa
kuratüzeléssel, bázisos béléssel. Ezt a kemencét a 
közelmúltban helyezték üzembe és első adagjai 
után bizalommal tekintünk az eddigi importból 
beszerzett jóminőségű hengerek gyártása elé.

Jelentős fejlődést mutat a nagy figyelemmel 
kísért és az első időkben sok nehézséggel, de kevés 
eredménnyel indult gömbgrafitos öntvény gyártás. 
A nagyüzemi felhasználás során jelentős élettar
tamnövekedés tapasztalható a gömbgrafitos hen
gerművi félkemény- és kéreghengerek terén. E 
módszer továbbfejlesztése és elterjesztése is hozzá
járulhat a henger import teljes megszüntetéséhez.

Az alakos gömbgrafitos öntvények gyártása 
több kísérlet után is kis találati biztonság miatt 
lassan fejlődött. Ma egyetlen olyan öntödénk van, 
amely arra alkalmasnak tűnő bronz-, temper-, 
acélöntvények vagy kovácsolt darabok helyett fel 
tud ajánlani a felhasználóknak megfelelő minő
ségű alakos gömbgrafitos öntvényeket. Henger
műveink, a vasút és az autóipar már üzembe-, 
helyeztek kipróbálás céljából ilyen öntvényeket.

A FeSi-mal módosított öntöttvas bevezetése 
a nagyobb szilárdság elérésére nagy lendülettel 
indult, jelentős eredményeket is ért el, de egy 
ideig helytelen irányba terelődött, amikor ren
deletileg kiadott tonnaszámok hajszolására kény
szerítették az öntödéket, még akkor is, ha sem 
a rendelő, sem az öntvény felhasználási körül
ményei nem kívánták azt meg. Több szerszámgép 
öntödénk tud már a 30—32 kg/mm2 szilárdsági 
osztály előírásainak megfelelő öntvényt szállítani.

A külföldön egyre szélesebb körben alkalmazott 
kokillába való vas- és acélöntés hazánkban csak 
szűk területen : egyszerű forgástestek és cső
nyújtó hengerek öntésében terjedt el.

Temperöntödéink a fehértöretű lágyöntvények 
gyártásában értek el eredményeket a lágyítási 
idő bizonyos mértékű csökkentésével. Külföldön 
kisebb falvastagság-érzékenysége és rövidebb lá
gyítási ideje'miatt széles körben terjedt el a fekete 
töretű temper öntvény, de hazánkban a megfelelő 
olvasztóberendezések hiányában csak a kupolóból 
gyártható és erősebben igénybevett felhasználási 
területeken számításba nem vehető minőséget 
tudjuk előállítani.

Temperálókemencéink is elmaradtak a kül
földön régóta alkalmazott elektromos hevítésű, vé 
dőgáz atmoszférával dolgozó és gáztemperáló ke
mencéktől, amelyek jóval kisebb energiaráfordí
tással oldják meg feladatukat.

A temperöntvénygyártás önköltségének jelen
tős csökkentése és megfelelő színvonalra való 
emelése érdekében a szükséges olvasztóberendezé
sekkel (duplex) és korszerű lágyító kemencékkel 
ellátott temperöntödéket kell létesítenünk.

Acélöntödéink olvasztóberendezéseinek gaz
daságosabbá tételében jelentős lépésnek mondható, 
hogy két öntödénk dolgozik már savas bélésű ív
kemencével, rövidesen pedig bekapcsolódik a har
madik acélöntöde is.

Nem vert azonban gyökeret egyetlen üze
münkben sem a szélfrissítés (kiskonverter), amely 
pedig olcsó és sok öntvényhez kielégítő minőségű 
acélt ad.

Fémöntödéink helyzetét és fejlesztési lehető
ségeit a rendelkezésre álló nyersanyagok gazda
ságos felhasználása és a jelentkező igények kielé
gítése szemszögéből kell vizsgálnunk. Bauxitkin- 
csünk, alumíniumiparunk alapot ad arra, hogy 
könnyűfém-formaöntést használjunk mindenütt, 
ahol színesfémet lehet megtakarítani, ahol ez ver
senyezni tud az acéllal vagy vassal gazdaságosság 
szempontjából. Az importált színesfémekkel pedig 
a legnagyobb mértékben takarékoskodnunk kell.

Az autó-motorgyártásnak igen sok forgattyú- 
házöntvényre van szüksége. E nagy sorozatot a 
jelenleg alkalmazott gépi homokformázás helyett 
kokillába kell önteni megfelelő szerkezeti vál
toztatás után, ami oly nagymértékű önköltség- 
csökkentést tesz lehetővé, hogy a fémöntöde be
ruházási költsége két év múlva megtérülne.

A dugattyúgyártást is lehet korszerűsíteni 
megfelelő szerkezeti változtatás után.

Hazánkban több iparág azért nem tud kellő 
mértékben fejlődni, mert nyomásos öntési kapacitá
sunk nem kielégítő. Pedig hazai nyersanyagunk : az 
alumínium leggazdaságosabban itt használható fel, 
hiszen megmunkálást alig kívánó, csaknem kész, 
ezért kis súlyú, de értékes öntvényt tudunk belőle 
előállítani.

A nyomásos öntés fejlesztése egész sor iparág 
rohamos fejlődését vonhatja maga után. A motor- 
kerékpár, varrógép, műszerek, elektromos és pneu
matikus szerszámok gyártása, a híradástechnika, 
a szerelő- és a járműipar, a háztartási gépek, a 
fényképezőgép, látcső, a játékipar és egyéb terü
letek várnak jelenleg a nyomásos öntés fejleszté
sére. Ne felejtsük el, hogy nem az egy főre eső 
alumíniumtermelésünk, hanem az egy főre eső 
alumíniumfogyasztásunk fejezi ki ipari kultúránk 
és vele együtt életszínvonalunk emelkedését is.

Ezért célul kell kitűznünk olyan nyomásos 
öntöde létesítését, amely megfelelő gépkapacitás
sal, saját szerszámtervező és kivitelező műhellyel 
rendelkezik. A fejlesztés megköveteli még, hogy 
a szerszámok készítéséhez hazai gyártmányú, jó 
légedző acél álljon rendelkezésünkre, mert a jelen
leg használt, ötvözött acélok edzés közben vete 
mednek, ezért csak félkeményre edzik, ami rontja 
a tartósságot.

A sárgaréz és bronzöntvényekkel a legnagyobb 
mértékben takarékoskodni kell szigorú anyag
normák betartásával. Ennek egyik módja a már 
megkezdett, de továbbfejlesztendő pergető öntés, 
ahol a vasöntés már fejlettebb tapasztalatai segít
séget nyújthatnának.

A kettősfém ólombronz csapágyak gyártásának 
mennyiségét és a korszerűbb pörgető öntésre való 
áttérést már rendelet írja elő. Alkalmazásuk terü
lete azonban tovább szélesíthető és nagy színes
fém megtakarítást tesz lehetővé.

A sok új feladat felvetette a vas és fémöntödék 
részéről is egy nagy öntödéhez csatolt vagy ön
álló kísérleti öntöde létesítésének kérdését. A kísér
leti öntödék alkalmasak lennének arra, hogy a 
Vasipari Kutató Intézet gyakran elméleti irányú 
és kisüzemi kísérletein túlmenően az új eljárások 
üzemszerű kikísérletezését és nagyüzemi alkalma-
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zásának bevezetését végezzék, anélkül, hogy a 
technológiai folyamatot a termelő üzemben jelen
tős mértékben megzavarnák.

Öntödéink színvonalának fejlesztésével szo
rosan összefügg az egyes munkafolyamatok, első
sorban az anyagmozgatás gépesítése. Az egyes 
munkafolyamatok összefüggő, komplex gépesítése 
szükségessé teszi a hazai öntödei gépgyártás meg
indítását és központosítását, lehetőleg egy nagy 
öntödéhez kapcsolva, hogy a szaktanácsadás és a 
gépek üzemszerű kipróbálása biztosítva legyen.

Ide tartozik az önköltségcsökkentés egyik 
fontos alapfeltétele ; a megfelelő kapacitású min
taraktárak létesítése, amelyek hiánya évente szá
mos öntödénkben milliós értékű minták tönkre
menetelét okozza.

Nagyjelentőségű fejlődési lehetőséget nyitna 
még öntödéink előtt, ha olyan profilrendezést haj
tanánk végre, amely messzemenően szem előtt 
tartaná a technológiai homogenitást.

Ilyen jellegű feladatot pedig csak az iparágak 
felett álló központi szerv tud végrehajtani, mint 
az idei Öntödei Tanácskozáson elhangzott javaslat 
szerint napjainkban megalakuló öntödei osztály.

Ugyanennek a szervnek lehetne feladata pl. 
a korszerűtlenül és igen gazdaságtalanul dolgozó 
néhány kisüzem összevonása egy olyan öntödébe, 
ahol a gazdaságosabb gyártás alapfeltételei meg
teremthetők.

Az új technológiák bevezetését és újszerű be
rendezések alkalmazását rendkívül gyorsan se
gítheti elő a fejlettebb ipari országokkal való együtt
működés, a nemzetközi szakmai megmozdulásokon 
való részvétel. Az eddig lebonyolított kiküldeté
sek alkalmával nem mindig vették figyelembe, 
hogy megfelelő szakképzettségű, lehetőleg a ven 
déglátó országok nyelvét beszélő szakembert kell 
kiválasztani, aki át tudja venni és hazatérve be 
tudja vezetni az új módszereket. Ennek ellenére 
sok újat hoztak a külföldi utazások a gépesítés, 
a precíziós öntés, temperöntvények, a kéreghenger-, 
a lánctaggyártás stb. területén.

Nem használtuk ki eléggé azt a lehetőséget 
sem, hogy korszerű berendezéseket, szabadalma
kat megvásárolhatunk és ezzel lényegesen meg
rövidíthetjük vagy meg is takaríthatjuk a néha 
nagyon hosszadalmas és költséges reprodukáló 
kutatást.

Sok nehézséget okoz és gyakran gátat is vet 
a haladásnak a már megszerzett és lerögzített kül
földi tapasztalatoknak indokolatlanul szigorú bi

zalmas ügykezelése, ami alól tanulmányi leíráso
kat ritkán szabadítanak fel.

Az új, haladó munkamódszerek általánosítása 
az anyagi feltételek mellett elsősorban a szak
emberek képzettségén és akaratán múlik. Meg kell 
azonban állapítani, hogy a képzettség területén 
súlyos hiányosságok vannak, amit rohamosan 
pótolnunk kell. A kétéves tanulóképzés elégtelen
sége és a személyek meg nem felelő kiválasztása 
ki nem elégítő öntőutánpótlást eredményezett. 
Középkádereink képzésére sem fordítottunk annyi 
gondot, amint e kérdés súlyossága ezt megkívánja. 
Nem lesz könnyű feladat és csak nagy erőfeszí
tések árán lehetséges annak a rendeletnek a be
tartása, amely a műszaki vezetői állások betölté
sekor előírja a legalább középfokú műszaki kép
zettséget. Meg kell valósulnia a mérnökképzésben 
az öntödei tanszék felállításának is, elsősorban a 
miskolci Rákosi Mátyás Nehézipari Műszaki Egye
temen.

További nehézségeket jelent, hogy a nem 
ritka átszervezések, az ezzel kapcsolatos munka
helyváltozások kizökkentik a dolgozókat munká
jukból, ami általában a fejlődés rovására megy.

Az újítómozgalom nagymértékű fellendülése 
mellett is hátráltatja haladásunkat a jó kezdemé
nyezések, újítások nem ritkán bürokratikus keze
lése, de még nagyobb károkat okoz az a — saj
nos előforduló — jelenség is, hogy a kezdeményező, 
kísérletező, újat és jobbat kereső szakember az 
első nehézségek vagy sikertelenségek után a hi
vatali és társadalmi szervek egyes képviselőitől 
nem mindig kapja meg a kellő megértést és párt
fogást. Emiek sajnos, a múltban nem egy példájá
val találkozhattunk. Ha a haladásért lelkesedő 
ember vezetői részéről nem támogatást, hanem 
bizalmatlanságot tapasztal, gyakran lemond a 
további kezdeményezésről.

A legutóbbi időkig bérezési rendszerünk is 
inkább a termelési feladatok teljesítését, mint a 
fejlesztés eredményességét, vagy a minőség javí
tását jutalmazta. Ebben hibásak azok a vezetők 
is, akik a rendeletileg előírt selejtlevonás, illetőleg 
selejtprémium serkentő hatását nem vették igénybe 
a minőség javítása érdekében.

Feladatunk a második ötéves terv küszöbén 
nem lehet más, minthogy az eddig tapasztalt ne
hézségekből tanulva minden erőnket latba vessük 
a korszerűbben, gazdaságosabban, többet és jobbat 
termelő öntőipar megvalósítása érdekében, hiszen 
ez az életszínvonalunk emelésének általunk legered
ményesebben befolyásolható lehetősége.
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A célöntvén yek  R öntgen-vizsgálatának gyakorlati kérdései*
K O T T B A  B E Z S Ó  

W ilhelm Pieck W aggongyár, Győr

B. Kottra :

E inige praktische Fragen zur R öntgenprüfung der 
Stahlform güsse.

E n g . B . Kottra :

Some practical questions in the field of X -ray  
exam ination  of steel castings.

Д . Kompa :

Практика рентгенизирования стальных отливок.

Acélöntvények és általában öntvények vizs
gálatával a Röntgen-anyagvizsgálati irodalom igen 
szűkszavúan foglalkozik. Legtöbb könyv és cikk 
beéri azzal, hogy néhány sorban felsorolja azokat 
a nehézségeket, melyek az öntvényvizsgálat során 
felmerülnek és legjobb esetben röviden utal néhány 
olyan gyakorlati fogásra, melyek halvány ösvényt 
mutatnak ezen a nehéz terepen. A hazai gyárak 
Röntgen-laboratóriumi gyakorlatában is ugyanez 
a helyzet. Gyárlátogatásaink során csak elvétve 
találkoztunk öntvények Röntgen-vizsgálatával, 
ezek legnagyobb része is könnyűfém öntvények 
átvilágítása volt. Azt mondhatjuk, hogy jelenleg 
a hazai Röntgen-vizsgálat tömegét a hegesztések 
vizsgálata teszi ki. Ez érthető is, ha meggondoljuk, 
hogy a hegesztések vizsgálata már csaknem telje
sen kialakult, a nyert eredmények értékelésére 
határozott előírások vannak, probléma inkább 
csak a vizsgálatok technikai elvégzésekor adódik 
helyenként. Az átvilágítandó vastagságok csak
nem mindig 50 mm-en alul vannak, erre a célra 
pedig a hazánkban a legtöbb laboratóriumban 
megtalálható névlegesen 250 kW maximális fe
szültségű berendezések többnyire megfelelnek.

Egészen más a helyzet a vas- és acélöntvények 
Röntgen-vizsgálatakor. A vizsgálati módszerek itt 
még eléggé gyermekcipőben járnak, a nyert ered
mények kiértékelésére előírás nincs, a hibahelyek 
némely megjelentési formáit is sokszor csak egyes 
öntvények rétegenként való elforgácsolásával, 
hosszadalmas úton tudjuk megállapítani. A fel
vétel elkészítése is gyakran nehézségekbe ütközik : 
sokszor akadályozza a hozzáférhetőség hiánya, 
pl. kis nyílások. Megmunkálandó lyukak falának 
átvilágítását lehetetlenné teszi az, hogy nem lehet 
bennük a filmet és különösen a keményebb erősítő
ernyő lapokat elhelyezni. Máskor a falvastagságok 
egyenlőtlensége és különösen a hirtelen falvastag
ság-változások gátolják a jól kiértékelhető fel
vétel készítését. Nagy nehézségeket okoz az egyes 
öntvények bonyolult alakja is. A komplikált 
felületekről nem mindig lehet egy filmre áttekint
hető felvételt készíteni. Gyakran sok kisebb fel
vételt kell készítenünk egy-egy munkadarabról, 
ami egyrészt drágítja a vizsgálatot, másrészt a
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részletfelvételek nehezebben áttekinthetők, külö
nösen a filmkiértékelésben nem gyakoroltak szá
mára. Öntvényeknél többször előfordulnak olyan 
nagy falvastagságok is, amelyek vizsgálata a 
jelenleg hazánkban használatos berendezésekkel 
eleve lehetetlen.

Nagyobb falvastagságok átsugárzása csak 
igen drága és nagy üzemköltséggel járó berendezé
sekkel, elektrongyorsítókkal, bétatronokkal végezhető 
el. Ezeknek a röntgensugárképződés hatásfoka 
a közhasználatban levő röntgenképek hatásfoká
nál 30—60-szor nagyobb, a kisméretű, pár század 
mm2 fókuszfelület következtében a képek igen 
élesek, a rövid hullámhosszúságú, különösen ke
mény sugárzás pedig nagy, 70—600 mm vastagságú 
acélok átvilágítását is lehetővé teszi. Az utóbbi 
évtizedben azonban a külföldi iparban inkább 
a mesterségesen előállított rádióaktív sugárzó
kat, az ún. izotópokat használják rendszeresen 
nagyobb falvastagságú darabok, így öntvények 
vizsgálatára is. Ezek a Röntgen-berendezéshez 
viszonyítva igen kis méretűek. Sugárzás ellen 
védő tégelyben, kapszulában vannak, így olyan 
helyen is használhatók, ahol egyébként az át 
világítást nem lehetne elvégezni. Könnyen moz
gathatók, üzemi költségük nagyon kicsi, beszer
zési költségük lényegesen kevesebb, mint az azonos 
teljesítményű nagy Röntgen-berendezéseké. Az ál
taluk keltett mesterséges gamma sugárzás azonos 
tulajdonságú a Röntgen-sugárzással, de minthogy 
az ipari rádiógráfiában használatos védőkapszula 
átmérője nagyobb, ezért általában nem érhető 
el velük olyan finom részletezésű éles kép, mint 
a Röntgen-sugarakkal. Mivel főleg az öntvény
gyártásban használják ezeket, még pedig az ún. 
első öntvénydarabok, valamint nagy igénybevételű 
öntvények szabványos vizsgálataként, azonkívül 
öntvények hegesztéssel történő javításának fe
lülvizsgálatánál, ezért a finom részletek elmaradása 
ellenére is használhatók a felvételek. Az olyan 
hibák ugyanis, mint a zsugorodási szívódás, gáz
hólyagok, szivacsosság, meleg-repedések, homok
zárványok könnyen felfedezhetők gamma suga
rakkal is.

Külföldön főleg az Iridium 192 és Cobalt 60 
készítmények terjedtek el, melyekkel 500 milli- 
Curie erősségű preparátumok esetén 60, illetve 
150 mm acél átvilágítása is lehetséges. A Tantal 182 
a rádiumhoz hasonló tulajdonságokkal rendelke
zik és 40—350 mm acélvastagságokon belül 
használható jó eredménnyel.

A gamma sugárzók előnye, hogy a készülék 
könnyű, kis helyen elfér és üzemben levő, nehezen 
mozgatható darabok vizsgálatára is használható. 
Nagyobb falvastagságok vizsgálhatók vele, mint 
a közönséges Röntgen-berendezésekkel és hirtelen 
változó falvastagságok esetén is kielégítő ered
ményt ad. Karbantartást nem igényel, az öntve-
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nyék éleit a szórás megakadályozására ólommal, 
vagy kiegyenlítő gyurmával eltakarni nem szük
séges. Hátrányuk a hosszú expozíciós idő, a finom 
részletek hiánya és a hibák iránti kisebb érzé
kenység, mely a kiértékelést megnehezíti.

A nagy falvastagságokon kívül nehezíti még 
az öntvényeken a Röntgen-vizsgálat alkalmazását 
az is, hogy sok üzemben helytelenül idegenked
nek tőle. Az üzemek igen sokszor nem a hibák 
és a gyártási nehézségek csökkentésére vagy ki
küszöbölésére szolgáló eszköznek nézik, hanem 
a termelés hátráltatójának, mely olyan rejtett 
hibákat is hozhat felszínre, melyek egyébként 
esetleg nem okoznának nehézséget az öntvények 
átadásakor. Bizonyos mértékben alátámasztja az 
üzemek rossz véleményét az, hogy meglevő be
rendezéseinkkel csak korlátozott vastagságig tud
juk a vizsgálatot elvégezni, és az öntvények alakja 
is oka lehet a sikertelen felvételi kísérletnek. Álta-

1. á b ra . R ö n tg e n -m o n tá z s . A  sz ív ó d ás  k ép e  á th ú z ó d ik  
a  v a s ta g a b b  részb e  is.

Iában azonban az átsugárzással való vizsgálat 
igen fontos eszköz. A továbbiakban beszámolunk 
azokról a tapasztalatainkról, melyeket a selejt 
csökkentésére és a minőség javítására az önt
vények Röntgen-vizsgálatában szereztük, hogyan 
lehet a nehézségeket kiküszöbölni és milyen 
könnyítéseket tudunk alkalmazni munkánk köz
ben.

Egyszerű alakú, vékonyfalú, nem nagy ki
terjedésű darabok Röntgen-vizsgálata ritkán okoz 
bonyodalmat. A megfelelő nagyságú filmet, finom 
fehér kartonlapra ragasztott kalcium-wolframát 
anyagú erősítőernyők közé fogva fekete filmtasak- 
ba vagy alumínium kazettába zárjuk és a darab 
alá tesszük. A szórt sugárzás elnyelésére a tasak 
alá 3—4 mm vastag ólomlemezt helyezünk. A 
felvétel élességének növelése megköveteli, hogy 
a filmet minél közelebb hozzuk az erősítő ernyők
höz. Ezt a legtöbb esetben a darab súlya által 
okozott szorító erő el is végzi, ritkán kerül rá 
sor, hogy a rászorítást csavaros szorítókkal, ékek
kel vagy esetleg rugókkal kell elvégeznünk. A 
fősugár irányát teleszkópszerűen kihúzható köz
pontkeresővel a darab hozzávetőleges közép
pontjába állítjuk, majd a beállított fókusz-film 
távolsághoz táblázatból kikeressük a megfelelő 
gerjesztő feszültség és megvilágítási idő adatokat. 
Ezeknek ismeretében a felvétel már elvégezhető.

Komplikált öntvényekről gyakran 7—8, eset
leg több felvételt kell készítenünk, hogy a lehet
séges hibahelyekről elegendő tájékozódást nyer
jünk.

Az öntvényeknél általában igen fontos, hogy 
a darabról a felvételi naplóban vázlatot készít
sünk, szükség esetén több oldalról is és azon be
jelöljük az egyes felvételek helyét, a beömlési, 
megvágási és holtfejek fekvését, az esetleges 
hűtővasak elhelyezkedését stb. Az utóbbiakról a 
feljegyzések azért is fontosak, mert ezeken a 
helyeken találhatunk rendszerűit nagyobb méretű 
szívódásokat, gázzárványokat, vagy salakot. De 
jó szolgálatot tesznek ezek a feljegyzések akkor 
is, ha később hasonló darabok kerülnek vizsgá
latra. Feljegyzéseink révén megtakaríthatunk sok 
időrabló kísérletezést, ami a meglevő táblázatok 
mellett is elkerülhetetlen lenne különben. A váz
latok készítése sok időt vesz igénybe, főleg sok 
különböző darab esetén. Könnyít he tünk a mun
kánkon, ha a gyakrabban előforduló darabokról 
pauszpapírra készítünk olyan nagyságú vázlato
kat, hogy a róluk készült másolatokat a felvételi 
napló megfelelő rovatába beragaszthassuk.

Előfordul olyan eset, amikor ugyanazon önt
vénynek két-három különböző vastagságú helyé
ről kell felvételt készítenünk. Ha ezt több felvé
tel készítésével oldjuk meg, akkor a felvételek 
értékelésekor esetleg több képen kell összehason
lítanunk az egyik képről a másikra átnyúló hibát, 
a képeket egymás mellett kell vizsgálnunk. Egy

2. á b ra . H ir te le n  á tm e n e t  k e sk e n y  b o rd á b a

felvétel esetén a vastagabb részek helyén csak 
átlátszó világos foltot kapunk. Ilyenkor úgy 
segíthetünk a dolgon, hogy a különböző vastagságú 
öntvényrészeket többszörös átvilágítással egy 
filmre rögzítjük. Elhelyezzük a darab alatt a 
vizsgálandó résznek megfelelő nagyságú filmet, 
majd a legvékonyabb résznek megfelelő feszült
séggel és idővel elkészítjük az első felvételt. Ez
után a darabnak ezt a részét ólomlemezekkel és 
a később ismertetendő töltőmasszával elzárjuk a 
további átsugárzás elől és úgy folytatjuk a kö
vetkező, vastagabb rész átvilágítását megfelelő 
feszültségi és időadatokkal. Ha van még ennél 
is vastagabb rész, akkor az előbb átvilágított ré
teget ismét eltakarjuk ólommal és töltőmasszá
val. Az ilyen fokozatosan átvilágított film elő
hívása után kényelmesen megfigyelhetjük az egyes 
rétegekben előforduló hibákat, amint ezt az 1. 
ábrán láthajuk. Ezt a módszert a fényképezésnél 
előforduló analógia után Röntgen-montázsnak 
neveztük el.
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Nehezebb dolog jó felvételt készíteni abban 
az esetben, ha hirtelen az átmenet vastag, de arány
lag keskeny öntvényrészből vékonyabb lemez
részbe, pl. 65 mm vastag, de csak 30 mm széles 
bordarészből 25 mm vastag lemezbe (2. ábra). 
Ekkor a szórt sugárzás az élek miatt olyan nagy, 
hogy annak szűrése, illetve kiküszöbölése már 
komoly gondot okoz (3. és 4. ábra). A vékonyabb 
részek eltakarására különböző nagyságú ólom
lemez darabokat, legtöbbször téglalap alakú kör
lapokat vágunk ki ólomlemezből, rendszerint 5 
mm-es átmérő emelkedésekkel. Ezek egyszeri el
készítés után megőrizve később is használhatók. 
Öntvényeken levő köralakú szemek éleinek, kör
vonalainak határolására rendszerint négyzet
alakú ólomlemez közepéből vágunk ki megfelelő 
átmérőjű lyukat. A gyakorlatban kialakult szük
séglet szerint különböző átmérőjűeket lehet előre 
készíteni. Jól használhatók a körszelet és a ho
morú körív alakú ólomlemezek is (5. ábra).

Bármennyire is próbáljuk a vékonyabb ré
szeket ólomlemezzel tarkítani, a nagyobb vastag
ságoknál az ólom szélén mindig találunk több
kevesebb sugárzást, ami a felvételt rontja, sőt 
esetleg használhatatlanná teszi. Ezért az öntvé
nyeknél az ólomborítás mellett mindig kell még 
könnyen alakítható, az acéléval csaknem azonos 
elnyelőképességű töltőmasszát is alkalmazni, 
amellyel az ólomborítás melletti sugárbeszűrődést 
csaknem teljesen kiküszöbölhetjük. Erre a célra 
több különböző anyaggal kísérleteztünk : bárium- 
szulfurikum és agyag, ólomoxid és agyag, bárium- 
szulfurikum és bentonit keverékével. Az ólomoxid 
mérgező hatásának kiküszöbölése céljából, és az

3. á b ra . H ir te le n  á tm e n e t  e lro n e so lt d a ra b o n

4. á b ra . F e lv é te l a  3. á b r á n  b e m u ta to t t  ö n tv é n y rő l. 
S z ív ó d ás  vég ig  a  d a ra b  k ö ze p én  v a n

elégtelen szűrőhatás miatt végül is igen finom 
laboratóriumi szitán átszitált ferrowolfrám és 
krétapor keverékét találtuk legmegfelelőbbnek. 
A ferrowolfrám porból kb. 35—40 súlyszázalékot 
kevertünk össze szárazon 60—65 súlyszázalék 
finomra őrölt krétaporral és a keverékhez kb. 25% 
híg olajat adunk. Az így elkészített üveges kitt-

5. á b ra .  A z ö n tv é n y v iz s g á la th o z  h a s z n á l t  ó lom lem ezek  
a la k ja i

szerű masszával elkent részek sugárelnyelése közel 
azonos az acéléval és így a sugárbeszűrődések 
zavaró hatása eltűnik. Használható ez a massza 
vastagságkiegyenlítésre is, bár nagyobb tárgyak 
feltöltése meglehetősen hosszadalmas és sok masz- 
szát fogyasztó művelet. Hátránya, hogy a sötét
színű massza az ólomlemezekhez és az öntvény
darabokhoz, de a vele dolgozók kezéhez is erősen

6 . á b ra . K ieg y e n lítő  ék e k  és k o c k á k  ö n tv é n y e k  v iz s 
g á la tá h o z
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hozzáragad, ezáltal lassan, de állandóan fogy és a 
kézről is nehéz lemosni.

Vastagságkiegyenlítésre elvétve használhatók 
előzetesen Röntgen-vizsgálattal hibamentesnek ta 
lált acéltuskóból készített kiegyenlítő ékek is. 
Ezeknek, valamint a középen hengeresre kiesz-

7. á b ra . K ö z é p v o n a li h ib á k . S z ív ó d ás  k ép e  c e n tr ifu g á l 
ö n té sn é l

tergált kétrészes homorú kiegyenlítő kockának 
közös hibája az, hogy igen sokféle méretben kell 
előre elkészíteni^és aránylag ritkán használhatók 
(6. ábra). Még a hengeres darabokból is inkább 
kiegyenlítő kocka nélkül készítünk felvételt, ha
csak a rendelő nem ragaszkodik feltétlenül a szélső 
szálak értékeléséhez is. Vastagságkiegyenlítés nél-

8. á b ra . K ö z é p v o n a li h ib á k . S z ívódás k ép e  s ta t ik u s  
ö n té sn é l

kül a hengeres darab szélső részei természetesen 
besötétednek, de a rendszerint közép vonali el
helyezkedésű öntéshibák jól kimutathatók (7. és 8. 
ábra). Az irodalomban említett folyadék alá való 
merítéssel történő vastagságkiegyenlítés öntvény
vizsgálatnál gyakorlatilag nem járható út, már a 
méretek és a nagyobb falvastagságok miatt sem.

A legnehezebb, de az öntészetben igen gyak
ran előforduló problémák egyike az öntvények 
szögleteinek, sarkainak, bordacsatlakozásainak 
vizsgálata. Éppen az átmeneti helyek hibáinak 
ismerete igen fontos az öntöde részére, mert az 
odvasság és a különböző zárványok éppen a fal- 
vastagság változásoknál, az anyagdúsulás helyén 
szoktak előfordulni. Analógiája ennek a hegesz
tések vizsgálatánál a sarok vagy élvarratok és a

T-darabok varratainak vizsgálata. Sokféle mód
szerrel próbálkoztunk ennek a problémának meg
oldásakor, de az eredmények csak részben voltak 
kielégítőek. Egyszerű, 90°-os szög esetén, ha a 
darab alakja ezt lehetővé teszi, két 45°-os kiegyen
lítő éket alkalmazhatunk és a sugárirányt is úgy kell 
beállítanunk, hogy a fősugár a darab sarokpontján 
keresztülhatolva merőlegesen érje az aláhelyezett 
filmet (9. ábra). Kiegyenlítő ékek hiánya, vagy az 
elhelyezés lehetetlensége esetén két felvétellel kell 
operálnunk egy filmen. Az első felvétellel elkészít
jük a vízszintes lemez képét, majd ezt a részt 
csaknem a függőleges bordarészig ólomlemezzel 
eltakarva a csőbúrát kb. 45°-os szögben állítjuk 
be és elkészítjük az átmeneti rész képét is ugyan

i t  á b ra . B o rd a c sa tla k o z á s o k  v iz sg á la ta

arra a filmre. Az átmenetben levő nagyobb fal- 
vastagságot ennél a felvételnél természetesen fi 
gyelembe kell vennünk, a filmet pedig úgy kell a 
darab alá helyeznünk, hogy a sarkon átmenő ferde 
irányú sugarak még filmet érjenek, különben a 
sarok képe lemarad a felvételről. Ha hajlítható 
fóliával rendelkezünk, akkor a sarokgörbületnél 
az erősítő ernyőt a filmmel együtt a görbületnek 
megfelelően szintén meggörbítjük, mögéje el
helyezzük a meghajlított ólomlemezt a szórt su
gárzás ellen és a felvételt az előbbiek szerint vé 
gezzük el. Ha nincs hajlító erősítőernyőnk, akkor 
az általánosan használt kalciumwolframát ernyő
ből készíthetünk szeletekből összeragasztott fó
liát, mely bizonyosfokú hajlítást megenged, csu
pán az összeillesztés helyén látszik keskeny fehér 
csík a filmen. Az ilyen szeletekből összeállított 
fóliát igen jól használhatjuk olyan esetekben is, 
ha a filmet igen kis átmérőjű lyukakban kell el
helyezni.

T-alakú bordacsatlakozások szintén gyakran 
előfordulnak a gyakorlatban és nehéz problémát 
jelentenek. Ha a felvételt csak a függőleges bor
dával párhuzamosan két oldalról végezzük el, ak
kor éppen a borda alatt levő esetleg zárványos 
rész marad vizsgálatlanul. Legjobb eredményt 
akkor értük el, ha a két oldalról való felvételt 
nem a bordával párhuzamosan, hanem kb. 45— 
45°-os szögben készítettük el egy filmre, termé-
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retük szerint igen különbözőek lehetnek, kezdve 
az egészen apró, 0,3-tól 1 mm, a közepes 1— 5 mm 
vagy a nagyobb 15—20 mm, és a még ennél is 
nagyobb átmérőjű gázhólyagok. Alakjuk nem min
dig gömbalakú, mert a tűlyukacsosság, pl. hosszú, 
keskeny, tűszerű hengeralakú üregek ; az ellapult 
gázhólyagok elnyújtott alakú szürke foltok el
ágazásokkal stb. A Röntgen-felvételeken a tű 
lyukacsosság sűrűn egymás mellett levő apró 
fekete pontokban jelentkezik (14. ábra). Csaknem 
azonos a képük az apró gázbuborékoknak is (15. 
ábra). A különbség csupán abban van, hogy az 
apróbb pontok ritkábban elszórva jelentkeznek, 
nem oly sűrűn, mint a tűlyukacsosságnál. Azon-

17. á b ra . N a g y  g ázh ó ly ag  fén y k é p e

kívül a pontok sem olyan feketék, minthogy a 
gázbuborékok gömbalakúak lévén, méretük mély
ségirányban jóval kisebb, mint az öntvény felü
letére rendszerint merőlegesen elhelyezkedő tű 
szúrások hosszú üregei. A 16. ábrán bemutatott 
felvételen nagy szabályos kerek folt látható, amely
ről a szem leesztergálása után kiderült, hogy sza
bályos félgömbalakú gázhőlyag (17. kép). Az előző 
felvétel felső részén erősen szétágazó két sötét folt

18. á b ra . E l la p u l t  g ázh ó ly ag

Öntöde 1955. 9. sz. 2Ó3

»

19. á b ra . E l la p u l t  g ázh ó ly ag  m e tsze tő

szívódás, melyek a félgömbalakú gázhólyagoknál 
sokkal mélyebben feküdtek, úgyhogy csak ke
resztirányú gyalulással lehetett azokat felszínre 
hozni. A nagyobb gázzárványok, lyukak rendszer
telen sötét, gyakran elnyújtott alaktalan foltok
ként találhatók a felvételeken és leggyakrabban 
alig különböztethetők meg a később tárgyalandó 
zsugorodási üregektől, amint hogy a salak- és ho
mokzárványok között se vonható éles határ.

A gázzárványok tárgyalásakor említjük meg 
az ellapult gázhólyagokat és az általunk „szújára
toknak“ elnevezett gázzárvány alakzatot is. Ha a 
felvételen szabálytalan alakú szürke foltokat lá
tunk, amelyekben esetleg éles fekete pont van, az

20. á b ra . S z ú já ra to k

rendszerint olyan ellapult gázhólyagot jelent, ahol 
a fekete pont helyén a hólyagból kéményszerű 
keskeny rész emelkedik ki (18. 19. ábra). A „szú
járatok“ a fém dermedése közben befelé húzódó, 
elágazó alakú, keskeny szürke gázhólyag marad
ványok, melyeknek vége rendszerint sötétebb, 
fekete pontként jelzi a gázbuborék végső megder- 
medési helyét (2 0 . ábra).

A repedések az öntvény hűtésekor fém zsu
gorodása folytán fellépő és ki nem küszöbölt belső 
feszültségek miatt keletkeznek. Rendszerint nem 
hajszálrepedések — ezek röntgenezéssel úgy sem 
mutathatók ki —, hanem nagyobb méretű foly
tonossági hiányok, melyek a felvételeken erősen 
látszódó, esetleg elágazó sötét fekete vonalakként 
találhatók. A 2 1 . ábrán kísérletképpen Öntött 
gyorsacélfúró szárában levő melegrepedéseket mu
tat, melyek később a megmunkáláskor felszínre 
kerültek és a szár törésére vezettek. Repedéses 
darabok általában ritkán kerülnek vizsgálat alá, 
mivel az erősebb repedés rendszerint rés formájá
ban mutatkozik az öntvényeken és az a körülmény 
már selejtok.
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A zsugorodási, fogyást üregek, szívódás, od- 
vasság (lunker) lényegükben a nagyobb gázzár
ványokhoz hasonlíthatók és Röntgen-képük azok
tól csak az öntvényben elfoglalt helyük ismereté
ben különböztethető meg. Ebben az esetben is 
jó szolgálatot tesz a felvételi naplóba rajzolt vázlat, 
ti. a szívódás rendszerint az; öntvény külső felületé
hez k özel/a  beömlő nyílásnál helyezkedik el, míg

21. á b ra . M elegrepedéses fú ró sz á r

az odvasság a legvastagabb, s így legkésőbb meg
dermedő öntvényrészben található. Megjelenésükre 
nézve elágazó, szabálytalanul változó sötét foltok 
rendszerint éles szélekkel. Néhány ilyen természetű 
öntvényhibát láthatunk a következő felvételeken. 
(22. és 23. ábra).

Kiválással, szegregációval, vagy öntvényben 
levő fémes zárvánnyal eddigi gyakorlatunkban 
még nem találkoztünk s így azoknak a röntgen- 
felvételen való megjelenési formájáról nem be
szélhettek, ha ugyan ezek egyáltalában megálla
píthatók. Gierdziejevski említ egy esetet fémes zár
ványra, amikor megolvasztott öntöttvasba téve
désből ferrokrómot adagoltak. Ez esetben termé

22. ábra. Szívódásos darab

szetesen a két fém közötti fajsúly-különbség a 
filmen is megmutatkozik a ferrokróm világosabb 
színű foltjaiban.

A Röntgen-vizsgálatok eredményeinek kiérté
kelése általában meglehetősen nehéz, nagy gya
korlatot és üzemi tapasztalatot kíván és rendkívül 
szubjektív, egyénenként változó. A még megle
hetősen fiatal módszernél az eredmények megíté
lésében a vélemények néha erősen eltérőek lehet
nek. Láttuk pl. hogy a salakosság és homok zár
ványok, nagyobb gázhólyagok és odvasság rönt
genképe igen hasonlít egymáshoz. Kiértékelés előtt 
helyes, ha az öntvények felületét tüzetesen meg
vizsgáljuk, hogy nem látható-e már kívülről is a 
filmen lévő hiba, amely esetleg a megmunkálás
kor kiesik. A kiértékelés általános szabályainak 
felállítása az elegendő gyakorlati adatok hiányá
ban most még csak igen óvatos lépésekkel indul
hat meg. Az anyagvizsgáló feladata az, hogy a 
nyers eredményeket, a hiba fajtáját, nagyságát, 
esetleg mélységi elhelyezkedést és kiterjedésé

23. á b ra .  S zívódásos d a ra b  fén y k ép e

nek adatait az üzem rendelkezésére bocsássa. 
Annak megítélése, hogy a darab a Röntgen-fel
vételen megállapított hibákkal még elfogadható-e 
vagy kijavítása megengedhető-e, azonkívül hogy 
esetleg milyen helyesbítő intézkedések, öntéstech
nológiai változtatások szükségesek, a szerkesztők, 
az ellenőrzés és az üzem szakembereinek közösen 
hozott döntésére tartozik. Hogy ehhez a munká
hoz az anyagvizsgáló támogatást adhasson az 
üzem felé, természetesen elsősorban az szükséges, 
hogy tisztában legyen a filmen jelentkező hibák
kal és megjelenési formáikkal.

Az elmondottakból láthatjuk, hogy a Röntgen- 
vizsgálat az öntészetben főleg az öntvények tö 
mörségének ellenőrzésére szolgál, s mint ilyen, az 
üzembiztonság érdekes segédeszköze lehet. Fel
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fedi az anyagok belsejében levő helyi hibákat, 
üregeket, betekintést nyújt a nem átlátszó tárgyba, 
lehetővé teszi az ottíévő hibák felismerését és 
helyzetük megállapítását. Nagy szerepe van az első 
darabok ellenőrzésekor, megkönnyíti a felderített 
hibák kiküszöbölését és ezáltal elősegíti a gyártás 
tökéletesítését.

Erősen igénybevett alkatrészek vizsgálatakor 
lehetőséget nyújt a gyártmányok ellenőrzésére, 
megmunkálandó daraboknál pedig csökkenti a 
felesleges megmunkálás okozta költségeket. Al
kalmas arra is, hogy öntvényeknek hegesztés útján 
történt javítása után ellenőrizhessük, vajon si
került-e hiba nélkül a javítás. Hasznos az idő
szakos technológiai átvilágítás is a fontosabb al
katrészeknél, mert ezáltal darabok előállításának 
technológiáját ellenőrizhetjük és szükség esetén 
a technológia változtatásával helyesbítő intézke
déseket eszközölhetünk, különösen olyan helye
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ken, ahol az öntvény hibák megjelenése már a 
darab külső formája miatt várható.

Az öntvények röntgenezésének gyakorlatára 
vonatkozó eme ismertetés nem tart igényt külö
nösebb eredetiségre. Ehelyett inkább az a célja, 
hogy a nálunk máig is eléggé rejtelmesnek tartott 
és csak igen szűk körben ismert ipari röntgenezés 
gyakorlatának részleteit próbálja meg mind szé
lesebb körben ismertté tenni. Ez az egész nehéz
iparnak csak hasznára lehet, úgy az öntödei terü
leten, mint az öntvényeket felhasználó iparágak 
számára.
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A  grafitnak az öntöttvasban való kristályosodásáról
K A E 8 A Y  I S T V Á N ,  a  m űszaki tudo m án y o k  k a n d id á tu sa

I I .  rész

Kapuxau И. канд. техн. наук. :
О кристаллизации граф и та в чугун е

Karsay I. : can d . sc. te c h n . :

Ü b e r  d ie  G r a p h it -k r is ta l l is a t io n  im  G u sse ise n

Karsay I. ca n d . sc. te c h n . :
The crystallization  of graphite in cast iron.

4. H ipotézis a grafit öntötvasban való  
kristályosodásának m agyarázatára

4.1 A z iro d a lo m  ism e r te té se  k ö z b e n  m á r  k ité r te m  
a r r a  az  e lle n tm o n d á s ra , m e ly  a  g ra f itle m e z e k  s t r u k 
tú r á j a  és k e le tk e z é sü k  fe lté te le z e t t  m e c h a n iz m u sa  
k ö z ö t t  fen n á ll. A hhoz, h o g y  a  g ra f i t -k r is ta l l i to k  úgy  
d ú su lja n a k , a h o g y a n  ez g ra f itle m e z n é l v a g y  gö m b n é l 
tö r té n ik , a z  szükséges, h o g y  v a la m ily e n  fe lü le t r e n 
dezze , g y ű jts e  össze a  k e le tk e z ő  g ra f i t-e g y k r is tá ly o k a t.  
A  lem ez k r is ta l l i t ja in a k  p á rh u z a m o ss á g a  e lv ileg  m a 
g y a rá z h a tó  m ág n eses  e rő té rre l is, de  ily e n  h a tá s  e s e tü n k 
b e n  a lig h a  té te le z h e tő  fel. H a  a z o n b a n  a  k r is ta l l i to k  
fe lü le te k e n  ren d e z ő d n e k , s ő t  e se tleg  o t t  is  k ép z ő d n ek , 
ú g y  ez  a  je len ség  is  jó l é r te lm e z h e tő  lesz.

T ö b b  m eg fig y e lés  e n g e d  a r r a  k ö v e tk e z te tn i ,  h o g y  
ily e n  fe lü le te k  v a ló b a n  lé te z n e k  a  d e rm e d ő  fü rd ő b e n , 
és h o g y  a  g r a f i t  k r is tá ly o so d á sa  -—  fü g g e tle n ü l a t tó l,  
lem ez- v a g y  g ö m b a la k o t e re d m én y e z -e  a  fo ly a m a t —  
g áz ü reg  b e lse jéb e  tö r té n ik .

ím e , n é h á n y  i ly e n  m eg fig y e lés. 
a) H ip e re u te k tik u s  n y e rsv a s  fe lü le té n , d e  k ü lö n ö 

sen  fogyási ü reg e ib en  ú n . h a b g r a f i t  ta lá lh a tó .  E z  a  h a b 
g r a f i t  tu la jd o n k é p p e n  a  le g k ü lö n b ö ző b b  ir á n y í tá s ú  
g ra f itle m e z e k  h a lm a z a . S em m ik ép p e n  n e m  k ép z e lh e tő  
el, h o g y  ezek  a  g ra f itle m e z e k  ú g y  k r is tá ly o s o d ta k , 
h o g y  k r is tá ly o so d á s  k ö zb e n  k ie m e lk e d te k  a  v a s fü rd ő 
ből. A z sem  lehe tséges , h o g y  a  fü rd ő  b e lse jéb en  k r is 
tá ly o s o d o tt  g ra f itle m e z  k ilé p je n  a  fü rd ő fe lü le to n  k e re sz 
tü l ,  te k in te tb e  véve  a  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  n a g y  fe lü le ti 
fe szü ltség é t, és a  g r a f i t  v isz o n y la g  k is  s z ilá rd sá g á t. 
(<rВ grafit —  2 k g /m m 2.) L eg fe ljeb b  az  v o ln a  v á rh a tó , 
h o g y  a  lem ezek  eg y m á sra  r a k ó d v a  b e v o n já k  a  fo ly a d é k  
fe lü le té t.

A  je len ség  m a g y a rá z a ta  a z  le h e t, h o g y  a  fo ly ék o n y  
v as  fe lü le té n  h a b  k é p z ő d ik  g ázb u b o rék o k b ó l, és az  
e z e k e t e lv á la sz tó  v é k o n y  fo ly é k o n y  v a s h á r ty á b ó l .  
A  g r a f i t  a  h a b  g ázü rcg c in ek  fa lá n  k r is tá ly o s o d o tt ,  m a jd  
m iu tá n  a  n y o m á sv isz o n y o k  m e g v á l to z ta tá s á v a l  a  h a b  
s z é tp a t ta n ,  te lje se n  sz a b á ly ta la n  h a lm a z t  képez. A  s z é t 
p a t ta n á s  k ö v e tk e z té b e n  k e le tk e z e t t  v a s g o ly ó k a t s ik e 
r ü l t  k im u ta tn o m  a  g ra f i th a b b a n ,  ig e n  g y a k ra n  a  lem ez 
fe lü le t m e g h a tá ro z o t t  he ly én .

b) Piaskowski (27) s z e r in t  a z  e u te k tik u s  g ö m b 
g r a f i t  a  p r im e r  a u s te n i td e n d r i te k  b e lse jéb en  k r is tá ly o 
sod ik , m íg  a  lem ezes g r a f i t  a  d e n d r ite k  k ö z ö t t  h e ly ez 
k e d ik  el. Wittmoser (14) á l lá s p o n tja  s z in té n  h aso n ló . 
A zo k  a  fe lv é te le k  a z o n b a n , m e ly ek k e l TVittmoser fe l 
fo g á sá t a lá tá m a s z t ja ,  e g y á lta lá n  n e m  ig a z o ljá k  a  fel- 
té te lez é s  m á so d ik  fe lé t. A z e g y é r te lm ű e n  b iz o n y íto tt ,  
h o g y  a  g ö m b g ra f i to t  p r im e r  a u s te n i t -b u ro k  v e t te  k ö rü l, 
a  fe lv é te le k  a z o n b a n  in k á b b  a z t  v a ló sz ín ű s ítik , hog y  
a  lem ezes g r a f i t  is p r im e r  a u s te n i t  b e lse jéb en  k e le tk e z e tt.  
E z  u tó b b i  á l lá s p o n to t  tá m a s z t ja  a lá  az  ö n tő k  év tized es  
ta p a s z ta la ta .  T u d ju k , h o g y  h ip o e u te k t ik u s  k o n c e n t 
rác ió  e se té n  is  —  k iv é te le k tő l e l te k in tv e  —  tö b b é  - 
k ev ésb é  eg y en le te s  a  g ra fite lo sz lás . N em  v é le tlen , hog y  
a  g y a k o r la t  sz ak e m b ere i „ e u te k t ik u s  g ra f ite lo sz lá sú “ - 
n a k  n e m  e z t  a  s z ö v e te t  n ev ez ik , h a n e m  az  e lő b b  em lí 
t e t t  k iv é te l t ,  a h o l v ilá g o sa n  fe lism e rh e tő k  a  p r im e r  
a u s te n i td e n d r ite k , g r a f i t  c sak  a  d e n d r ite k  k ö z ö tti  
té rb e n  ta lá lh a tó .

A z a  k ísé rle t, m e ly  ig azo lja , h o g y  azo n o s össze 
té te lű ,  t e h á t  a zo n o s te l í te t ts é g ű  ö tv ö z e tb ő l e lő á ll íth a tó  
m in d  eg y en le te s , m in d  „ e u te k t ik u s “  g ra fite lo sz lás , 
eg y b e n  k o r re k t  ig a zo lá sa  a n n a k , h o g y  az  eg y en le te s  
e lo sz lású  g r a f i t  n e m  n e v e z h e tő  „ n o rm á lis “  e u te k tik u s  
g ra f i tn a k .

Piwowarsky (28) azo n o s ö ssz e té te lű  ö tv ö z e te t  ö n 
t ö t t  k o k illá b a  és h o m o k fo rm á b a . A z a n y a g  k ém ia i 
ö ssz e té te le  C : 3 ,2 % , Si : 2 ,2 % , te líté s i s z á m a  : 0 ,82. 
A  14. á b r a  h o m o k b a , a  15. á b r a  p e d ig  k o k illá b a  ö n tö t t 
a n y a g  sz ö v e tsz e rk ez e te . M in d k é t ö tv ö z e te t  800 C° 
f ö lö tt  iz z íto ttá k , m a jd  iz z ítá s  u tá n  la ssan , k em en cév e l 
e g y ü t t  h ű tö t t é k  660 C°-ig. E z  e re d m é n y e z te  a  fe rr ite s  
sz e rk e z e te t. M in d k é t a n y a g  tú ln y o m ó  ré s z t  g ra f ito s  
v o l t  m á r  iz z ítá s  e lő tt .

L á th a tó ,  h o g y  azo n o s k é m ia i ö ssz e té te lű  a n y a g 
bó l, g y o rs  h ű té s  k ö zb e n  „ e u te k t ik u s “  g ra f i t  k r is tá ly o 
s o d o tt ,  m íg  a  la s sa n  h ű l t  ö n tv é n y  g r a f i t ja  eg y en le te sen
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14. á b ra . F e rr ite s  ö n tö ttv a s .  500 x  1,5 X . P iw o w arsk y  
(28) n y o m á n .

o sz lo tt  el. N y ilv á n v a ló , h o g y  ez u tó b b i e se tb e n  a  g ra f i t  
he ly e  —  le g a lá b b  is ré sz b e n  —  a  p r im e r  a u s te n i t  b e lse jé 
b en  v a n .

A  g r a f i t  —  v a g y  a n n a k  eg y  része  —  ezek  sz e r in t 
sz ilá rd  o ld a to n  á t  tö r té n ő  sz én d iffú z ió v a l é p ü l fel. 
I ly e n  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  a z o n b a n  a  k r is tá ly  n ö v e k e 
d ésén ek  szab á ly o zó ja , a m in t  e rre  B u n y in  (151 r á m u ta to t t ,  
a  h e ly  k ép ző d és  sebessége. G ra f i t  c sak  a  v a s a to m o k  
á l ta l  sz a b a d d á  t e t t  h e ly ek e n  k r is tá ly o s o d h a t.  A  he ly - 
kép ző d és  a z o n b a n  a  F e -a to m o k  ö n d if fú z ió já t igény li. 
E z  p ed ig  re n d k ív ü l la ssú  fo ly a m a t. V izsg á lju k  m eg, 
h a  e g y á lta lá n  v a la m ily e n  o k n á l fo g v a  ö n d iffú z ió v a l 
ü reg  k ép z ő d ik  az  a u s te n i tb e n , e lé rh e t-e  ez az  ü reg  m eg 
felelő m é re te t .

N ézzü k  m eg , a  d e rm e d és  k ö zb e n  ren d e lk ezésre  
álló  idő  a l a t t  m ily en  an y a g m e n n y isé g  v á n d o ro l á t  egy  
2 g á tm é rő jű  rú d b ó l a  vele  é r in tk e z ő  rú d b a . ( I t t  g felel 
m eg  a  k ö r tá ro s a  a la k ú n a k  fe lté te le z e tt  g ra f itle m e z  
su g a rá n ak .)

A  k o n c e n trá c ió  a  h e ly  fü g g v én y é b en  a  I I .  Fick- 
féle d iffe ren c iá l eg y e n le t m eg o ld ásáb ó l

c =  C 0 [1—  Ф (a:)]

F e lté te le k  : e g y irá n y ú , v é g te le n  fé lte rű  d iffúz ió , 
D — k o n s t.,  és a z  e lv á la sz tó  h a tá r fe lü le te n

c 7,8
co =  y  =  - y -  g /c m 3.

Je lö lé se k  :
Ф (x ) =  Gauss-féle  h ib a in te g rá l  

c =  k o n c e n trá c ió
O0 =  a  h a tá r fe lü le t  k o n c e n trá c ió ja  
D  =  d iffú z ió s  e g y ü t th a tó .

x

Ф (x) =  J e ~ x~dx
0

aho l

2 1 Dt

Je lö lé se k  :
x  =  a  h ib a fü g g v é n y  a rg u m e n tu m a  
y  =  a  h e ly k o o rd in á ta  
t =  idő .

A z x  =  3 a rg u m e n tu m  é r té k n é l а  Ф (x ) h ib a fü g g 
v é n y  m á r  jó  kö ze lítésse l 1 -nek  v eh e tő . E z é r t  a  s z á m ítá s t 
e legendő  a

xp ^  6  ]/ Dt

é r té k e k re  e lvégezni.
A  k o n c e n trá c ió  é r té k é t  a  h e ly  fü g g v én y éb en  

á b rá z o lv a , és a  k ü lö n b ö ző  t é r té k e k h e z  ta r to z ó  g ö rb ék  
a la t t i  t e rü le te t  g ra f ik u s a n  in te g rá lv a  m e g k a p ju k  a  fe lü 
le te n  á t á r a m lo t t  a n y a g m e n n y isé g e t az  id ő  fü g g v én y é 
b en . A  sz á m ítá s  e re d m é n y é t a z  a lá b b i t á b lá z a t  tü n te t i  
fel. (t =  1  sec., t =  1 0  sec. és t =  1 0 0  sec. é r té k ek re , 
D  =  1 0 —11 (29) fe lvé te léve l.)

A  g 2 n c m 2  fe lü le te n  á t á r a m lo t t  a n y a g m e n n y iség  
(g ram m ).

(g =  5,10 _ 4  cm )

t =  1 sec. t =  1 0  sec. t -= 1 0 0  sec.
8 , 8  • 10 “ 12  3 , 1 .1 0 - “  8 , 6 .1 0 - “

(A G auss-fé le  h ib a fü g g v é n y  é r té k e i t  J a h n k e —  
E m d e  : T a fe ln  H ö h e re r  F u n k tio n e n  c. k ö n y b ő l —  
T eu b n e r, L eipzig , 1952. 24. o ld a l —  v e t te m .)

E g y  g ra f itle m e z  té r fo g a tá n a k  m egfelelő  v a ssú ly

G =  g 2 л  f  • y vas (Ç a  lem ez v a s tag sá g a )

ebbő l

G
£ =  —--------о ‘ n y Vat

g =  5 • 10 ~l  cm , -yvas =  7,8 g /c m 3  é r té k e k  b e h e ly e t 
te s íté sév e l, a  s z á m ítá s t  a  m á r  is m e r t  h á ro m  a n y a g -  
m en n y iség re  e lvégezve a z t  k a p ju k , hog y

t =  1  sec. a l a t t  1 ,4 - 1 0 _ 6  cm ,

t — 10 sec. a l a t t  5 ,0 .1 0 _e cm ,

t =  1 0 0  sec. a l a t t  1 ,3 - 1 0 _ 5  cm

m a g assá g ú  ü reg  k é p z ő d h e t.
A  v a ló sá g b a n  a  g ra f itle m e zek  v a s ta g sá g a  r i tk á n  

k ev e se b b  1 0 _ 3  cm -né l. G ö m b g ra f it  e se té n  a  ké rd és  
b o n y o lu lta b b , d e  a  g ö m b  su g a ra  ön d iffú z ió s m e c h a n iz 
m u s  e se té n  v a ló sz ín ű leg  sz in té n  n e m  h a la d h a tn á  m eg 
a  1 0 - 6 — 1 0 _ 5  cm -t, m á rp e d ig  a  g ö m b g ra f it en n é l 
c sak n e m  m in d ig  n a g y sá g re n d e k k e l n ag y o b b .

V alószínű leg  n in c s  is  szü k ség  ily e n  önd iffúz ió s 
ü reg k ép ző d és re . A z ü reg e k  g á z b u b o rék o k  fo r m á já b a n

16. á b ra .  F e r r i te s  ö n tö ttv a s .  500 x  1,6 X . P iw o w a rsk y  
(28) n y o m á n
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m á r  m e g v a n n a k  a  g ra f i tk r is tá ly o so d á s  k e z d e té n  az  
a u s te n i td e n d r ite k , h e ly eseb b en  —  a m in t  k é s ő b b  lá tn i  
fo g ju k  —  k ü lön leges a u s te n itk é p z ő d m é n y e k , b u rk o k  
be lse jében . E z é r t  lesz eg y e n le te s  a  g ra fite lo sz lás .

A  g r a f i t  e z ek n e k  a  b u b o ré k o k n a k  a  f a lá ra  k ezd  
k r is tá ly o so d n i. H a  a  k ö rü lm é n y e k  k ed v ező ek , az  ü re g  
te lje sen , v a g y  c sak n e m  te lje se n  m e g te lik  g ra f i t ta l .  
Á lta lá b a n  a z o n b a n  az  tö r té n ik , h o g y  csak  v é k o n y  
g ö m b h é j k ép ző d ik , m e ly  a  to v á b b i d e rm e d és  k ö zb e n  
tö n k re  m egy , m e g v á l to z ta t ja  a la k já t .  E lső  e se tb e n  
göm b , m á so d ik  e s e tb e n  tá b lá s  g r a f i t  k r is tá ly o so d ik .

K ü lö n leg es  fe lté te le k  k e llen e k  ah h o z , h o g y  a  g ö m b 
h é j m egőrizze  a la k já t ,  egészen  a  sz o b ah ő m é rsék le tre  
v a ló  leh ű tés ig . I ly e n  fe lté te le k e t s ik e rü l t  b iz to s íta n i 
a  m á r  e m lí te t t  h á ro m  e se tb e n .

E z e k  s z e r in t a  g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s á n a k  a lap -  
fe lté te le  : g áz b u b o ré k o k  je le n lé te  a  k r is tá ly o so d á s  
so rán .

4.2 Gázbuborékok a folyékony vasban, és méretük. 
V a jo n  v a n n a k -e  v a ló b a n  ily e n  fe lté te le z e tt  g áz b u b o ré 
k o k  a  fü rd ő b e n  ?

A  sz ü rk e  ö n tö t tv a s  7— 12 té rfo g a tsz á z a lé k  g ra f i 
t o t  ta r ta lm a z .  A z e lő b b iek  s z e r in t g ö m b g ra f i tn á l  en n y i, 
lem ezes g ra f i tn á l  tö b b , k b . 20— 40 té rfo g a tsz á z a lé k  
g á z ra  v a n  szü k ség  a  d e rm e d és  k ö zb en .

A z ö n tö t tv a s  g á z ta r ta lm á n a k  m e g h a tá ro z á s a  elég 
p o n ta t la n .  A n n y i a z o n b a n  e lfo g a d h a tó , h o g y  a  sz ü rk e  
ö n tö t tv a s  m in d ig  ta r ta lm a z  g ra m m o n k é n t 0 ,3— 0,5 
n o rm á l c m 3 o x ig é n t, n e m  sz ó lv a  az  e g y é b  g ázok ró l. 
E z  a  m e n n y isé g  so k szo ro sa  a  szü k ség le tn e k .

A  to v á b b i v iz s g á la to k a t F e -C -0  re n d sz e rre  v ég ez 
zü k  az z a l a  m eg jegyzéssel, h o g y  a  m in d ig  je len lév ő  
eg y éb  a lk o tó k  v a ló sz ín ű leg  c sak  m e n n y isé g i v á l to z á s t  
o k o zn a k , n e m  m ó d o s í t já k  a  fo ly a m a t  lé n y e g é t.

A  fo ly ék o n y  v a s b a n  a z  o x ig én  F eO  a la k b a n  v a n  
je len . (A z ox igén  és СО g áz  o ld h a tó sá g a  b iz o n y á ra  e l 
h a n y a g o lh a tó .)  A  F eO  o ld h a tó s á g a  a z o n b a n  e rő sen  
csö k k en  a  h ő m é rsé k le t csö k k en ésév e l. A  sz ilá rd  ö n tö t t 
v a s  g y a k o r la ti la g  se m m i o x ig é n t n e m  o ld . H ű té s k o r  
t e h á t  e lő b b -u tó b b  b e k ö v e tk e z ik  a  fü rd ő  F e O -b a n  való  
tú lte l í te t ts é g e , és m e g in d u l a  F eO  k o a g u lá c ió ja . E z  a z t  
je le n ti,  h o g y  a  fü rd ő  k i t ü n t e t e t t  p o n t ja in  a

F eO  +  C =  F e  +  СО

rea k c ió  e g y e n sú ly a  (h a  ed d ig  e g y á lta lá n  m eg v o lt)  
m e g b o m lik , СО k ép ző d és  in d u l.

A  k e le tk e z ő  СО g áz  k ö rü lv e sz i a  F eO  rész ec sk é t. 
E z  u tó b b i  a  b u b o ré k o k b ó l n e m  k ép e s  k ilé p n i, a  fe lü le 
te n  v a ló  á th a la d á s h o z  ig e n  n a g y  e n e rg iá ra  v o ln a  sz ü k 
ség, íg y  a  F eO  a  b u b o ré k o k k a l e g y ü t t  la s s a n  felfelé  
em elk ed ik . H a  a  b u b o ré k o k  k i ju tn a k  a  fe lsz ín re  és a  
F e O -t s a la k b a  v isz ik , ú g y  te lje s  g á z ta la n o d á s n a k  
k e llen e  b ek ö v e tk e z n ie . A  m á r  e m lí te t t  o x ig é n m e g h a tá ro 
zá so k  a z o n b a n  a r ró l  ta n ú s k o d n a k , h o g y  a  te lje s  m eg- 
d e rm e d és ig  e l te l t  id ő  m essze  n e m  elég  a  b u b o ré k o k  
e l tá v o l ítá s á ra .

É rd e k e s  ily e n  szem szögbő l v iz sg á ln i az  ú n . fo r 
d í to t t  k é re g  k e le tk e zé sén e k  k é rd é sé t. H a  u g y a n is  te lje s  
g á z ta la n o d á s  k ö v e tk e z ik  be, a k k o r  —  n e m  lé v é n  g á z 
ü reg  —  az  ö n tv é n y n e k  la ssú  h ű té s  e se té n  is  feh é re n  
ke llene  d e rm e d n ie . E z t  a z o n b a n  n eh é z  e lé rn i. H a  a  d a ra b  
belseje  f lo tá c ió sa n  g á z ta la n o d ik  is, a  té g e ly  f a lá ra  
ta p a d t ,  v a g y  a  fe lü le tre  fe lú s z o tt  o x id o k  ú ja b b  és 
ú ja b b  b u b o ré k o k a t te rm e ln e k . I ly e n k o r  t e h á t  a  d e r 
m ed és  k ív ü l szü rk e , b e lü l feh é r  tö re tű ,  f o r d í to t t  k é re g 
ö n tv é n y t  e re d m én y e z . V a ló b a n , k ísé rle te im  so rá n  igen  
la ssú , k b . 2 0 °/pe rc  d e rm e d és i sebességgel á l l í to t ta m  elő 
f o r d í to t t  k é re g ö n tv é n y e k e t. (7. á b ra ) .

H a  az  e lm o n d o tta k  h e ly tá lló a k , ú g y  m ó d  v a n  a  
b u b o ré k o k  m é re té n e k  k ö ze lítő  s z á m ítá s á ra  is. Ism e rv e  
u g y a n is  a  h ű té s  k e z d e té tő l  a  te lje s  m eg d erm ed ésig  
e l te l t  id ő t, a  fü rd ő  m a g a ssá g á t, v a la m in t  a  fo ly ék o n y  
ö n tö t tv a s  v isz k o z itá sá t és f a js ú ly á t ,  a  S to re s-k ép le t 
a la p já n  s z á m íth a tó  a  b u b o ré k  su g a ra .

9 r j  V  

2 (Ys —  Yi)

ah o l g =  a  b u b o ré k o k  s u g a ra  (cm )
rj =  a  fo ly ék o n y  v a s  v isz k o z itá sa  (g sec /cm 2)

V =  a  b u b o ré k  fe lú szási sebessége (cm /sec)
•y2 =  a  fo ly ad é k  fa jsú ly a  (g /cm 3)
■y, =  a  b u b o ré k  té r fo g a ts ú ly a  (g /cm 3)

É r té k e k  :
■p =  2 ,4 .1 0  ~ 6 g se c /c m 2 

Û =  0 ,8 3 -1 0 -2  cm /sec  
Y2 =  6.5 g /c m 3 

Y! ~  0  g /c m 3

A z a d o t t  k ísé rle ti fe lté te le k  m e lle tt  Q =  37 p ,  
i l le tv e  az  en n e k  m egfelelő  1 =  74 p  á tla g o s  lem ez 
h o sszú ság  ad ó d ik . ( I t t  fe lté te le z tü k , h o g y  a  g öm bhé j 
v é k o n y  k ö r la p p á  la p u l össze. M in t lá tn i  fo g ju k , ez a  
fe lté te lez é s  n e m  egészen  p o n to s , i t t  a z o n b a n  m eg 
en g ed h e tő .)  A  v a ló ság b a n  a  szü rk e  ké reg  g ra f itle m e z e i 
n e k  h o ssza  110 p. A z egyezés k ie lég ítő .

4.3. A  kristályosodás folyamata. M érsék e lten  la ssú  
h ű té s k o r  te h á t  az  ö n tö t tv a s  m in d ig  ta r ta lm a z  gáz-

19. á b ra .  E lv á la sz tó v o n a l e llip szo id  a la k ú  g ra f i t  m e t 
s z e té n e k  h o ssz a n ti ten g e ly é b en . V á k u m k a tó d m a ra tá s . 
8800
— - — X  (E lek tro n m ik ro sz k ó p ). H . T su c h ik u ra  és tá rs a i  

(36) n y o m á n

b u b o ré k o k a t. A  tú l  g y o rs  h ű té s  e lő id ézh e ti a  F eO  
k é n y s z e ro ld a tb a n  m a ra d á s á t ,  ily e n k o r  t e h á t  n e m  k é p 
ződ ik  g áz  és a  d e rm ed és g ra f itm e n te s  ö tv ö z e te t  e re d 
m én y ez .

A  g á z ta r ta lm ú  fü rd ő  d erm ed ése  —  h ip o e u tek -  
t ik u s  k o n c e n trá c ió t  fe lté te lez v e  —  p r im e r  a u s te n i t-  
k r is tá ly o k  k ép ző d ésév e l in d u l. E z e k  m in d e n e k e lő tt  a  
g áz b u b o ré k o k  fe lü le té re  k r is tá ly o so d n a k . A  F eO  re d u k 
c ió ja  u g y a n is  e n d o te rm , és íg y  a  b u b o ré k o k  fe lü le té n  
v a n n a k  a  fü rd ő  le g k iseb b  h ő m é rsé k le tű  p o n tja i .

A  b u b o ré k o k a t sz ilá rd  a u s te n i tb u ro k  z á r ja  k ö rü l. 
A z a u s te n i tb u ro k  fé m tö m eg é b en  k e le tk e zé sén e k  p il la 
n a t á tó l  fo g v a  je le n tő s  szén d iffú z ió  in d u l a  g ö m b  b e l 
se je  felé. E zze l a  k é rd é sse l a  k é ső b b iek b e n  m é g  fo g la l 
k o z u n k . A  sz é n a to m o k  az  ü reg  f a lá ra  is k ilé p n ek , és íg y  
sem m i a k a d á ly a  n in c s  a  F eO  red u k c ió  to v á b b fo ly ta tó -  
d á s á n a k .

K ísé r le te k k e l v a ló sz ín ű s íth e tő , h o g y  a  red u k c ió
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e re d m é n y e k é n t o ly  n a g y  g áz n y o m á s  k e le tk e z ik , h o g y  
a  g ö m b h é j fe lro b b an .

A  4. és 6 . á b r á b a n  m á r  b e m u ta t ta m  a  fü rd ő  fe lü le 
té n  á t  v á k u u m  h a tá s á ra  k ir e p ü l t  g o ly ó k a t. A  részec sk ék  
sebessége a  k ilépés p il la n a tá b a n  m in . 1  m /m p  v o lt. 
A  fe lü le te n  v a ló  á th a la d á sh o z , és a  n a g y e lle n á llá sú  
fo ly a d é k b a n  v a ló  fe lg y o rsu lá sh o z  a  ré szec sk ék  a lig h a  
sz e re z h e tte k  m á s  ú to n  e n e rg iá t, m in t  ú g y , h o g y  a  k ö z e 
lü k b e n  e lh e ly ezk ed ő  egy , v a g y  tö b b  a c é lb u ro k  fe l 
ro b b a n t.

A  ro b b a n á s i m e ch a n izm u s  lé te z é sé t tá m a s z t ja  a lá  
az  a  m egfigyelésem  is, h o g y  az  ö n tö t tv a s  d erm ed ése  
k ö zb en  ro p o g ás  ész le lhető .

A  s z é tro b b a n t a u s te n i tb u rk o k  és g ra f i t-d a ra b k á k  
b e le fag y n a k  a  fo ly ad é k b a .

8800
17. á b ra .  G ö m b g ra f it. V á k u m k a tó d m a ra tá s .  ——  X

(E lek tro n m ik ro sz k ó p .)  H . T su c h ik u ra  és tá r s a i  (36) 
n y o m á n

Mi tö r té n ik  a  ro b b a n á s  k ö zb e n  k e le tk e z e tt  ú ja b b  
g á z b u b o ré k o k k a l ? E z e k n e k  n y o m á sa  —  F eO  h i j já n  —  
m á r  n e m  n ö v ek sz ik , s ő t  csö k k en  a  h ő m é rsé k le t c sö k k e 
n éséve l, és m iu tá n  f a la ik ra  g ra f i th é j  k r is tá ly o so d o tt ,  
e lő b b -u tó b b  ö ssze lap u ln ak .

M i tö r té n ik  a  b u b o ré k b a n  levő  g ázza l ? V a ló sz ín ű 
leg  a  g ra f itle m e z  k ö ze p én  m a ra d , v é k o n y  k o ro n g a la k ú  
ü re g e t k ép ezv e . E z  o k o z h a tja  a  g ra f itle m e z e k  m á r  
tá rg y a l t  k e t té v á la s z th a tó s á g á t.  A  g ra f itle m e z -m e tsz e te n  
je len tk ez ő  v o n a l szélessége m eg eg y ez ik  az  ö ssz e la p u lt 
g ázü reg  s z á m íto t t  m a g a ssá g á v a l. (L á sd  11. á b ra ) .

E lv á la sz tó  v o n a la t  é sz le lte k  H. Tsuch ikura, T . 
Kusakawa  és T . Okumoto ja p á n  k u ta tó k  e llip szo id  
a la k ú  g ra f it-m e tsz e té n e k  h o ssz a n ti te n g e ly éb en . (16. 
á b r a ) .

4.4 A  gömbgrafit keletkezése. A z ed d ig iek  a la p já n  
eg y sze rű en  fo g a lm a z h a tju k  m eg  a  g ö m b g ra f it  k e le t 
k ezésén ek  fe lté te le i t .  A n n y i szükséges, h o g y  a  d erm ed és 
k ö zb e n  fe lszab ad u ló  g á z b u b o ré k o k a t a  g r a f i t  te lje sen  
m e g tö ltse .

E z  az  eg y sze rű n e k  lá tsz ó  fe lté te l a z o n b a n  sok  
p ro b lé m á t ta k a r .

M in d já r t  az  első a  fe lté te l m e g fo rd ítá sá b ó l e red . 
C sak  a n n y i g á z n a k  sz a b a d  fe lsz ab a d u ln i, a m e n n y it  a  
ren d e lk ezésre  á lló  szén m en n y iség  m e g tö lth e t  g ra f i t ta l .  
T e h á t 7— 12 té rfo g a tsz á z a lé k  g á z ra  v a n  szükség . 
N em  le h e t a  gáz  k ev e se b b  sem , h iszen  a k k o r  a  szén
—  le g a lá b b  is ré sz b e n  —  v a s k a rb id o t fog  a lk o tn i.

A  m á s ik  i ly e n  p ro b lé m a  : n e m  közöm bös, m ily en  
m é re tű e k  a  b u b o ré k o k . H a  a  szükséges g ázm en n y iség  
n a g y m é re tű  b u b o ré k o k b a n  osz lik  el, a k k o r  a  g ra f i t
—  id ő  h iá n y á b a n  —  n e m  fo g ja  a  g ö m b ö k e t m eg tö lte n i,

az  ö ssz e la p u lt g ö m b h é ja k  m e lle tt  c e m e n tits z ig e te k e t 
fo g u n k  ta lá ln i. í g y  e re d e ti f e l té te lü n k e t m o s t a  k ö v e t 
k e z ő k é p p e n  m ó d o s ítju k . T a r ta lm a z z o n  a  fü rd ő  7— 12 
té rfo g a tsz á z a lé k  g áz t, és a  g áz b u b o ré k o k  k ic s in y e k  
leg y en ek , su g a ru k  n e  h a la d ja  m eg  a  1 0 — 1 0 0  /.i-t. 
(Az u tó b b i  k ö v e te lm é n y  ig en  k ev éssé  tű n ik  sz ig o rú n ak . 
A  v a ló sá g b a n  a z o n b a n  a  d e rm e d és  sebessége k ü lö n  
k o r lá to z z a  a  m a x im á lis  b u b o ré k m é re te t.  L a s s a b b  h ű té s 
n é l n a g y o b b  b u b o ré k o k  is  m e g te lh e tn e k .)

A z k ö z tu d o m á s ú , e h e ly ü t t  is  szó  v o lt  ró la , h o g y  
m egfe le lően  g á z ta la n í to t t ,  és m egfelelő  sebeséggel h ű tö t t  
ö tv ö z e t v a ló b a n  le h e t  g ö m b g ra f ito s  (23, 30, 31). A  fe l 
té te le k  i t t  a z o n b a n  o ly a n  sz ig o rú ak , h o g y  ü ze m i k ö r ü l 
m é n y e k  k ö z ö t t  n e m  te re m th e tő k  m eg.

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  ü ze m i g y á r tá s á n a k  
leh e tő ség e i a k k o r  te re m tő d te k  m eg, a m ik o r  Morrogh 
és W illiams (32) fe lfedez te , h o g y  cé riu m -ad a g o lá s  is 
g ö m b g ra f ito t e red m én y ez . A  to v á b b i k u ta tá s  eg y  so r 
o ly a n  e lem e t ta lá l t ,  m e ly ek  h a tá s u k b a n  h a so n ló a k  
a  ce riu m h o z .

V a la m e n n y i a lk a lm a s  k ez e lő an y a g  közös tu la jd o n 
sága , h o g y  g á z ta la n í t ja  a z  ö n tö t tv a s a t .  M egfelelő k eze lő 
a n y a g  m e n n y isé g  t e h á t  e lő id ézh e ti, h o g y  a  g á z ta r ta lo m  
v a ló b a n  a  m e g k ív á n t legyen .

T o v á b b i h a tá s a  a  k e z e lő an y a g n ak , h o g y  m e g v á l 
t o z ta t ja  a  fü rd ő  fe lü le ti fe sz ü ltsé g é t. M in d  az  előbb i, 
m in d  a  m o s t e m lí te t t  h a tá s  b e fo ly á so lja  a  g á z b u b o ré 
k o k  m é re té t .  A  g á z ta r ta lo m  csö k k en ése  fe lté tle n ü l 
a  b u b o ré k  m é re té n e k  c sö k k en é sé t e re d m én y e z i. U g y a n 
i ly e n  i r á n y b a n  h a t  a  fe lü le ti fe szü ltség  n ö v ek e d ése  is. 
A z e lm o n d o tta k k a l eg y ezésb en  —  m in t  m á r  l á t tu k  —  
M arinSek és m u n k a tá r s a  ( 1 1 ) k im u ta t t á k ,  h o g y  a  m ag- 
n éz iu m o s  kezelés k b . 5 0 % -k ai n ö v e li a  fü rd ő  fe lü le ti 
fe szü ltség é t.

A  g ö m b g ra f it  k e le tk ezése  a  v á z o ltn á l  v a ló sz ín ű leg  
so k ré tű b b  p ro b lém a . K ö n n y e n  e lk ép ze lh e tő , h o g y  e b b e n  
az  e s e tb e n  n e m  is  СО, h a n e m  m á s fa j ta  g áz za l k e ll 
sz ám o ln u n k . É rd e k e s  p l. h o g y  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t 
v a s  f r is s  tö re te  a  lev eg ő n ed v esség  h a tá s á r a  g á z t  f e j 
le sz t. L eh e tség es , h o g y  ezen  a  n y o m o n  s ik e rü l m a jd  
tö b b e t  m e g tu d n u n k  a  m e ch a n izm u sró l. N in cs  é r te lm e  
ta lá lg a tá s o k n a k , t ú l  k ev é s  a  k o n k ré t  észlelés, tá rg y i 
a d a t .

E z  u tó b b i t  m o n d h a t ju k  e l a  fe h é r  ö n tö t tv a s  
g ra f ito so d á sá v a l k a p c s o la tb a n  is. F e lte h e tő , h o g y  a  
g yo rs h ű té s  m ia t t  k é n y s z e ro ld a tb a  k e r ü l t  F eO  az  iz z ítá s  
k ö v e tk e z té b e n  k o a g u lá ló d ik , és g á z t  fe jle sz t. E ze k b e  
az  á l ta lá b a n  sz a b á ly ta la n , csom ós ü reg e k b e  k r is 
tá ly o so d ik  a  g ra f i t .  É rd e k e s  m eg jegyezn i, h o g y  a  
F e O -t c sak  k b . 725 C°-ig re d u k á l ja  a  szén . T e h á t 
en n é l k ise b b  h ő m é rsé k le tű  iz z ítá s  a z  e lő b b iek  sz e r in t 
n e m  g ra f i to s í th a t .  V a ló b an , a  te m p e rá lá s  alsó , t — °° 
id ő ta r ta m h o z  ta r to z ó  h ő m é rsé k le te  700° k ö rü l v a n . 
Az, h o g y  g ö m b g ra f i tn á l  n e m  a  F eO , v a g y  n e m  csak  
a  F eO  fe jle sz t g áz t, tö b b e k  k ö z ö t t  ab b ó l is  való sz ín ű , 
h o g y  p l. a  m a g n é z iu m m a l k eze lt, d e  feh é re n  d e rm e d t 
ö tv ö z e t g ra f ito so d á sa  so k k a l k iseb b , 500— 550 C° hő- 
m é sré k le ten  is  vég b em eg y .

K o ra i  és m e g  n e m  a la p o z o tt  v o ln a  az  ö tv ö z ö k  
h a tá s á ró l  ré sz le te se n  beszé ln i. E z é r t  c sak  a n n y i t  je g y 
zek  i t t  m eg , h o g y  az  ö tv ö z ö k  v a ló sz ín ű leg  e lső so rb an  
sz in té n  a  fü rd ő  g á z ta r ta lm á t ,  fe lü le ti fe sz ü ltsé g é t és 
a  d iffú z ió s  k ö rü lm é n y e k e t v á l to z ta t já k ,  és ezen  k e re sz 
tü l  h a tn a k  a  g ra f itk r is tá ly o so d á s ra .

4.5 A  „bekristályosodás“ mechanizmusa . H á t r a  v a n  
m ég  a  fo ly a m a t k ísé r le te k k e l le g n eh e ze b b en  n y o m o n  
k ö v e th e tő  ré sz én e k  tá rg y a lá s a  : h o g y a n  k r is tá ly o so d ik  
a  g ra f i t  a  g ázü reg  b e lse jéb en  ?

V éges v a s ta g s á g ú  g ra f i th é j  k ép z ő d ése  u tá n  a  
to v á b b i n ö v ek e d és  ezen  k e re s z tü l k e llen e  h o g y  tö r 
té n jé k . A z t v is z o n t n eh éz  e lképze ln i, h o g y  a  sz én  ö n 
d iffú z ió v a l h a la d n a  á t  a  n ö v e k v ő  g ra f itré te g e n . E h h ez  
fe lte h e tő e n  k ev é s  a z  idő .

M ár p ed ig  h o g y  v a n  leh e tő ség  ily e n  m e c h a n iz m u sra , 
ez tö b b , m in t  fe lté te lezés . A  d o lg o z a tb a n  is  k ö zö ltem  
fé n y k é p fe lv é te lt  tö b b , m ik ro sz k o p ik u s  v a s ta g sá g ú  g r a 
f i tg ö m b h é jró l.

A  k ö v e tk ez ő  —  m á r  e m lí te t t  —  m eg fig y e lések  is 
a z t  v a ló sz ín ű s ítik , h o g y  a  g ra f i t  k ív ü lrő l befelé n ö v e k 
szik .
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A  h ip e re u te k t ik u s  g ra f itle m e z e k  á l ta lá b a n  k ö r 
la p , v a g y  ah h o z  köze lá lló  a la k ú a k . (10. á b ra ) . A fe lü le ti 
feszü ltség  „ le k e re k ítő “ h a tá s á v a l  e z t  se m m ik é p p en  
n e m  m a g y a rá z h a tju k . E z  a  h a tá s  m in d e n k e lő tt  a  n a g y  
fa jlag o s  fe lü le tű  lem o za lak  k e le tk e z é sé t a k a d á ly o z n á  
m eg.

S o k k a l e lfo g a d h a tó b b  m a g y a rá z a t  az , h o g y  az  e re 
d e tile g  gö m b h é j a la k ú  g r a f i t  la p u l t  k ö r la p p á . A  k é t  fé l 
la p o t e lv á la sz tó  v o n a l —  m in t  e m líte t te m  —  k im u t a t 
h a tó . A z t is  l á t tu k ,  h o g y  a  h ip e re u te k t ik u s  le m ezek e t 
k ö n n y ű  k é t  p á rh u z a m o s  la p p á  h a s íta n i.

H. Tsuch ikura  és m u n k a tá r s a i  k é s z íte t te k  fe l 
v é te l t  sz ab á ly o san  k ia la k u l t  g ö m b g ra f itró l is  (17. á b ra ) . 
A  m e tsz ő  s ík  i t t  n a g y já b ó l a  g ö m b  k ö z é p p o n tjá n  
h a la d  á t .  M egfigye lhe tő , h o g y  a  b áz iss ík k a l p á rh u z a 
m os ré te g v o n a la k  a  m e ts z e t  szélén  a  le g sza b á ly o sab b a k , 
m íg  a  k ö z é p p o n t k ö rn y e z e te  te lje se n  s z a b á ly ta la n . 
E z  ism é t k ív ü lrő l befe lé  tö r té n ő  n ö v ek e d és re  u ta l .  

H o g y a n  leh e tség es  m ég is  a  b e k ris tá ly o s o d á s  Î 
A  m a g n é z iu m m a l k e z e l t ö n tv é n y b ő l e x t r a h á l t  

g ö m b h é jg ra f it  fe lü le té n  m e g fig y e lt m in tá z a t  h aso n ló  
ah h o z , m e ly e t  H . Bückle (33) Z n  h ű tö t t  la p ra  v a ló  
s z u b lim á c ió já n á l ta p a s z ta l t .  M égsem  k é p z e lh e tő  el az, 
h o g y  a  g r a f i t  g áz fáz isb ó l k e le tk e z ik . A  C O -g áz té rb en  
tö b b e z e rsz e r  k ev e se b b  szén  v a n  a  szükségesnél.

M in t le h e tő ség e t, a z  ö n d iffú z ió s  n ö v e k e d é s t sem  
z á r h a t ju k  k i. S ő t, eg y  k é ső b b i p ro b lé m á n á l é p p e n  e z t 
fo g ju k  a la p u l v en n i. A z s incs a z o n b a n  k iz á rv a , h o g y  a  
s z é n a to m o k  a z  ü re g -fe lü le t egyes p o n tja in  be lépve , 
o ld a lró l r a k o d n a k  fe l a  m á r  k ia la k u l t  h a lm a z o k ra . 
A z is leh e tség es , h o g y  a  s z é n a to m o k  a  m á r  k r is tá ly o s  
ré te g e k e t a z  ü reg  be lse je  felé to ljá k , ú j ré te g e t  k é p e z 
n ek , és a  f o ly a m a t k e z d ő d ik  é lő irő l.

A  k é rd é s t  k ís é r le te k k e l k e ll  e ld ö n ten i.
M eg k e ll m ég  v iz sg á ln u n k , n in c s-e  e lv i e l le n t 

m o n d á s  az  ü reg e k  felé  tö r té n ő  szén d iffú z ió  f e lté te le 
zésében .

E z t  a  d if fú z ió t sem  a  k o n c e n trá c ió - , sem  a  h ő 
m é rsé k le tg ra d ie n s  n e m  ir á n y í th a t ja .  A  d iffú z ió  eg y e tle n  
e lk ép z e lh e tő  h a jtó e re je  a  fe sz ü ltsé g g ra d ie n s  le h e t. 
E s e tü n k b e n  m o d e llk é n t k ív ü lrő l és b e lü lrő l eg y e n 
le te sen  n y o m o tt  v a s ta g fa lú  g ö m b h é ja t  v á la s z th a tu n k . 
A  gö m b h é j ta n g en c iá lis  feszü ltség e i Bezuhov (34) s z e r in t

a 3 ( 2  r3 -(- b3) b3 ( 2  r3 -f- a3)

<Tt ~  Pa 2  r3 (b3 —  a 3) ~ Vb 2  r 3 (b3 —  a 3) 

J e lö lé sek  :
a-f =  a  h é jb a n  k e le tk e ző  ta n g e n c iá lis  feszü ltség  

(k g /c m 2)
Pa =  a  belső  n y o m á s  (k g /c m 2)
Pb — a  k ü lső  n y o m á s  (k g /c m 2) 
a =  a  g ö m b h é j belső  su g a ra  (cm ) 
b — a  g ö m b h é j k ü lső  su g a ra  (cm ) 
r — a  v á lto z ó  s u g á r  (cm ).

A  fe sz ü ltsé g g ra d ie n sn ek  a  d iffú z ió ra  g y a k o ro lt 
h a t á s á t  —  le g a lá b b  is  k v a l i ta t ív e  -— Konobejevszkij 
(35) a la p v e tő  v iz sg á la ta ib ó l ism e r jü k . E z e k  s z e r in t 
a  d iffú z ió  a  n y o m o tt  té rfo g a tb ó l a  h ú z o t t  té r fo g a t 
felé irá n y u l. E s e tü n k b e n  p ed ig  é p p e n  e rre  v a n  szükség . 
S ő t, m in é l k ise b b  lesz a  s z a b a d  g á z té r , a n n á l n a g y o b b  
a  belső  g áz n y o m á s , t e h á t  a  belső  fa l  h ú z ó ig é n y b e 
v é te le . E z é r t  je g y e z te m  m eg, h o g y  a z  ö n d iffú z ió s  
m e ch a n izm u s  ^em  le h e te tle n .

íg y  a z  is  é r th e tő ,  h o g y  r i tk á n  ta lá lu n k  n a g y o b b -  
m é re tű  ü re g e k e t g ö m b g ra f it  közep én , b á r  az  ed d ig iek  
s z e r in t  b izonyos, k is m é re tű  ü reg  m in d ig  kell, h o g y  
m a ra d jo n . I t t  h e ly ez k ed ik  el a  n a g y  n y o m á s ra  k o m p r i 
m á l t  gáz .

V égü l k ö ze leb b  v in n e  a  fo ly a m a t m eg ism eréséhez  
a n n a k  a  k é rd é sn e k  tis z tá z á s a , v a n -e  v a la m i szerepe a  gáz 
a n y a g á n a k  a  fo ly a m a tb a n  ? E d d ig i k ísé rle te im  a la p já n  
a  k é rd é s  m e g n y u g ta tó a n  n e m  d ö n th e tő  el. A n n y it  
m ég is é rd e m es  m eg em líten i, e m lé k e z te tv e  a  g ázo k  h a t á 
s á ró l í r o t ta k ra ,  h o g y  az  á l ta lá b a n  e rő se n  fe h é rítő  
h a tá s ú n a k  m in ő s í te t t  h id ro g é n  —  ú g y  lá ts z ik  —  e lő 
seg íti a  g r a f i t  k ép ző d ésé t. E z t  a z  e l le n tm o n d á s t  v a ló 
sz ín ű leg  az  okozza, h o g y  a  h id ro g én  h a tá s á n a k  v iz s 
g á la tá n á l n e m  f o r d í to t ta k  ke llő  g o n d o t az  e g y é b  g áz o k  
—  e lső so rb an  az  ox igén  —  e l tá v o l ítá sá ra . A m íg  v isz o n t 
ox igén  v a n  a  ren d sz e rb en , ad d ig  a  h id ro g én e s  kezelés

te rm é sz e te se n  c sö k k e n ti a  fü rd ő  g á z ta r ta lm á t ,  és ezzel 
feh é rít .

M in t m á r  e m líte tte m , ed d ig i k ísé rle te im  a la p já n  
n e m  d ö n th e tő  el a  k é rd és , d e  ú g y  lá tsz ik , h o g y  a  gáz  
a n y a g i m inősége  közö m b ö s a  g ra f ito so d á s  s z e m p o n tjá 
bó l.

5. Összefoglalás

Jelen dolgozatban ismertetett kísérleteket a 
grafitstruktúra és az öntöttvas dermedése közben 
végbemenő jelenségek további tisztázása céljából 
végeztem. A kísérletek eredményeképpen — töb
bek között — sikerült az eddig ismert három gra
fit-alak mellett egy negyediket is (gömbhéj) ki
mutatnom.

Természetesen a vizsgálatok és kísérleti meg
figyelések — lévén a kutatás kifejezetten elméleti 
jellegű — nem használhatóak közvetlenül ipari 
problémák megoldására. Eredményeim annyiban 
értékesek az ipar számára, amennyiben az öntött
vas kristályosodásának az alaposabb megismeré
sét szolgálják.

A további kutatómunka számára tartom fon
tosnak a dolgozatban közölt hipotézist. Ennek, 
mint munkaprogramnak az alapján egyrészt cél
szerű volna kísérleteket szervezni egyes ipari 
problémák megoldása érdekében. Ugyanakkor 
azonban a hipotézis feltételezései is — akár helye
sek, akár nem — kísérleti igazolásra várnak.
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E kefej-acélöntvények  gazdaságos gyártása*
A N G Y A L  F E R E N C  gyártástervező 

Salgótarjáni Acélárugyár

Acélöntödénkben évtizedek óta gyártunk eke
fejeket, elsősorban saját Gazdasági Szerszámgyá
runk részére, de más ilyen jellegű gyáraknak is. 
A formázás egyszerű mintalapok segélyével kézzel 
vagy gépre szerelten történik s az 1 . ábra szerint a 
formából kikerülő nyersöntvénynek folyékony acél 
kihozatala mindössze 54%, mert a beömlő és a 
szívófejek, légzők csak ezt a kihozatalt teszik lehe
tővé. Emellett gyakoriak a hiányos, ki nem folyt 
darabok az öntvények gerendelytartó és kormány - 
lemeztartó végződésénél (az ábrán bal oldalon) s 
az átlagos selejt 1 2 % körül volt.

1 . á b ra

A formázás megkönnyítésére s az ívelt kor- 
mánylemezoldali öntvényrész gyorsabb kiemelé
sére már régtől maggal történik a belső rész kikép
zése. A mag biztos tartásához a 2. ábrán látható 
hegesztett magváz volt szükséges, minden darab
hoz. A formaszekrény alsórész bordázott kivitelű 
volt.

Az 1. ábra szerinti kivitelkor a tölcsérek levá
gása drágán, autogén eljárással történik .

A fentiekben leírt technológián többirányú 
változtatást végeztünk, melyeket röviden ismer
tetek.

1. A korábbi melaszos vagy szulfitlúgos mag
keverék helyett bentonitos magkötést használva 
a drága magváz feleslegessé vált s azt egy egyszerű 
8  mm 0  350 mm hosszú gömbvassal helyettesí
teni lehetett. A magvázak átlagban 10 öntéshez 
feleltek meg.

2. Az eddigi tölcsérek látszólag a forma gyors 
megtöltését tették lehetővé, ténylegesen azonban a 
nyitott tölcsérek folytán az acél nyomása könnyen 
felszabadult s a vékony 5— 6  mm részek emiatt 
csonkává váltak. Ezért a tölcsérek méreteit jelen
tősen csökkentettük.

* É rkezett 1955 V. 4-én 3. ábra
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A 3. ábrán látható, hogy a középső erős be
ömlő helyét egy jóval vékonyabb leválasztó-magos 
5 cm2-es beömlő s egyben szívófej váltotta fel (az 
ábra jobb oldalán) s baloldalt mindössze két vé 
kony 4 x 1 5  mm-es légzőtölcsér elegendő lett a 
zárttá vált forma folytán, hogy tömör és emellett 
teljesen kifolyt darabokat öntsünk. A kihozatal 
ennek folytán 76,4%-ra nőtt, a darabok minden 
kellő hőfokkal csapolt adagból jól kifolytak. 
A tölcsérek kalapácsütéssel leválaszthatók lettek.

3. A formaszekrény bordázását mellőzve és 
megfelelő homokkeveréket használva homokfogó 
peremekkel is kellően állékony formákat tudunk 
előállítani. A

65% bicskei,
35% nyárvölgyi,

3% melasz

összetételű homok a csökkentett térfogatú és bor- 
dázatlan szekrényekben az egy főre eső napi 
8  drb-os teljesítményt 20 drb-ra növelte. Ebben 
természetesen szerepe volt a brigádmunka jobb 
megszervezésének és a termelékenység emiatt 
nőtt elsősorban.

Megkíséreljük az 1000 drb (kb. 7500 kg nyers

acélöntvény) termelésére eső megtakarítást ki
számítani :
1000 drb magváz elmarad (10% pótlás) 400 Ft 
Jobb kihozatal folytán (54%-ról 76,4

%-ra) 2500 kg folyékony acél,
970 F t / t ............................................  2300 „

Oxigén 2 0  m3, karbid 30 k g .................  300 „
Vágási és köszörülési munkabér elmara

dása ....................................................  700 „
7% selejtcsökkenés (kb. 500 kg acélönt

vény) ..................................................  2400 ,,

1000 drb összes megtakarítása 6100 Ft
A darabonkénti megtakarítás tehát 6,10 Ft, 

ami az ekefej öntvények 4,80 Ft/kg =  34 Ft/drb 
árának 18%-a, bár régiét nem számítottunk s a 
brigádmunka megszervezéséből eredő termelé
kenység növelést is számításon kívül hagytuk.

Könnyen kiszámítható, hogy az évenként 
soktízezer számban készülő ekefej öntvények elő
állításában ez a látszólag szerény megtakarítás 
mit jelent.

Acélöntödénk tehát a maga lehetőségeivel is 
igyekszik szolgálni a mezőgazdaságnak jóminő- 
ségű, minél több és minél olcsóbb gépekkel való 
ellátásához fűződő szocialista érdekeket.

B eszám oló je len tés kokillatartóssági kutatásokról*
(T he  I r o n  a . S t. I n s t .  —  52. sz. k ü lö n  je len tés)

A brit Vasipari Kutató Szövetség acélgyár
tási főosztályának kokilla albizottsága húsz évvel 
ezelőtt alakult. Azóta idáig két ízben adott ki 
részletes beszámolót, az 1937. és 1939. évben, majd 
a háború alatt egy rövidebb áttekintést az addig 
végzett munkáról. Ezekben a jelentésekben széles
körű kutató és kísérleti programot tűztek ki, me
lyek lebonyolítása érthetőleg hosszú éveket vett 
igénybe. Az üzemi adatszolgáltatások is megtörtén
vén az albizottság ez év febr. hóban tette közzé
III. jelentését [ 1 ], ami lényegében húsz év munká
jának eredményét tartalmazza és számos részlete 
hazai vonatkozásban is, a kokülakérdés körül 
állandóan napirenden lévő nehézségek, viták, 
kísérletezések, eltérő felfogások folytán, figyelemre 
tarthat számot. A munka német és amerikai kuta
tások adatait is felhasználja.

A jelentés négy főrészre oszlik ú. m.:
1 . felhasználási (acélműi) körülmények,
2 . a kokülaanyag vegyi összetétele,
3. öntéstechnikai körülmények,
4. szerkezeti kérdések.
A jelentés függelékében számos kokilla- 

konstrukciót mutat be, közli a nagy (kovácsműi) 
kokillák külön albizottsági jelentését is stb.

Az alábbiakban ismertetjük röviden a jelentés 
egyes figyelemre méltó megállapításait és ada
tait s néhány jellegzetes diagrammot is bemu
tatunk.

Bevezetésként a tennivalók jellemzésére be
mutatják egyazon öntödében gyártott és egyazon

* É rkezett 1955 V. 10-én

acélműben felhasznált 165 db kokilla élettarta
mának megoszlását, ami 130 körüli (nálunk ki
váló) átlagélettartam mellett 40—240 között 
váltakozó tényleges élettartamot igazol (1 . ábra).

50

Élettartam (Öntések száma)

1. á b ra .  A z é le t ta r ta m  g y ak o risá g i é r té k e i egy  ac é l 
m ű b e n

1. Az acélműi viszonyok ellenőrzése csak rend
szeres, megbízható élettartam feljegyzések vezeté
sével lehetséges. A bizottság munkájának ez volt 
a kiinduló pontja. Az öntéstől lehúzásig eltelt (ÖL) 
időt egy 10 tonnás kokillánál 127-ről 44 percre 
csökkentve, s újra beállításig a kokülákat 50—-
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100°-ra hűlni hagyva az élettartam 109-ről 205-re 
nőtt !

Máskor, amidőn csak a kokillák nagyobb 
hányadának ÖL idejét tudták csökkenteni, de a 
korábbi 120—180 perces időhöz képest a kokillák 
90%-át átlagosan 70 perc múlva strippelték, az 
átlag élettartam 121-ről 145-re nőtt. A szívófejes 
(felöntéses) kokillák elkerülhetetlenül későbbi lehú
zásából adódó rosszabb élettartam csak korláto
zottabb mértékben volt megjavítható.

Az ÖL idő elhúzódásából eredő élettartam
csökkenés hatása eleinte érvényesül legjobban. 
Amidőn az említett 205-ös élettartamú 10 t-s 
kokillák ÖL ideje 44 percről 75-re növekedett, az 
élettartam erősebben csökkent, mint amidőn az 
ÖL idő 130 percre nőtt (2 . ábra).

0L idő percekben

2. á b ra . A z é le t ta r ta m  a la k u lá s a  az  Ö L  id ő  fü g g v én y é 
b e n

Az öntéstől öntésig (Ö—Ö) eltelő idők rosszab- 
bító hatása is akkor érvényesül erőteljesen, amidőn 
a hosszúra nyúlt ÖL idő nem adott elég időt a 
kokillák lehűlésére. Kellő számú kokilla készleten- 
tartásával egy német acélműben (a lehetővé vált 
hosszabb Ö—Ö idők folytán) az élettartamátlagot 
60,4-ről 97,5-re tudták növelni.

Az acél ö n tés i h ő foka  (azonos kokillatípusok 
esetén is) a SM. és elektrokemencés acélműben 
jelentős élettartam különbséget okoz.

40 fajta, S. M. acélműben használt szívófejes 
kokilla 24 kg/t,

2 0  fajta, elektro-acélműben használt szívó
fejes kokilla 56,2 kg/t élettartamot adott. Ez a 
tény (mivel a tuskóminőséget a kokilla élet
tartamnövelés érdekében rontani teljesen elhi- 
bázottnak tartják), arra ad ösztönzést, hogy 
acé lön tésű  kokilláknak, kedvező USA adatok 
alapján, elektroművekben való bevezetésével fog
lalkozzanak. (Ilyen eredményes kísérletsorozatot 
már a huszas évek kezdetén Korompán néhai 
Schivetz Ferenc kartársunk [2 ] végzett s figye
lemreméltó eredményeit a St. u. Eisenben tette 
közzé. 75 db a. ö. kokilla 235 önt. átlaggal !)

A tuskó n a g y  ö n tés i sebessége  egy műben 
gyakran 1— 3 öntés után repedés miatt selejteződő 
kokillákat adott. A 2 0  tonnás lemeztuskókat a 
korábbi 4 perc helyett 15 perc alatt töltve meg, az 
élettartam 60 öntési átlagra nőtt.

Vizsgálták egyes kokillák belső felületén a 
talpnál fellépő kitörések (torn seat) eredetét is, 
amit az acélsugár forrasztó hatásával, a rossz ko- 
killabeállításból eredő összeforradással magyaráz
tak. Többnyire a kokilla életének kezdő szakában 
lépett fel, úgy látszik később az oxidált felület 
védelmet nyújt.

Az ön tés m ó d ja  (kocsin, veremben vagy mű
helyszinten) kimutatható hatással volt az élettar
tamra. A veremben-öntés a vizsgált kokillafajták 
mindegyikénél rosszabb eredményt adott. Emellett 
a felső öntés is érthetően rosszabbat, mint az alsó. 
A kokilláknak az öntőlapon egymáshoz mért hely
zete (a melegedés egyenletessége) is kimutatható 
hatású volt. A felső öntés 85-ös élettartamával 
szemben 104 volt az alsó öntésé (5 tonnás felfelé 
kesk. négyzetes kokillák). Az összehasonlítást sok 
más esetben a szóbanforgó kokillák eltérő kivitele 
(falvastagsága) nehezíti meg.

A célszerű h ű tés  m ó d ja k é n t  a rácsokon vagy 
ferdén elhelyezett kokillák levegő hűtését java
solják. A vízhűtéssel szerzett nem nagyszámú britt 
adat általában kedvezőbb fogyasztásra mutat, 
míg a jóval nagyobbszámú USA adat egyenet
lenebb. A vízhűtés módja is szerepet játszik. A 
részben levegőn hűlt darab bemerítése előnyösebb, 
mint a forrón bemártás vagy fecskendezés. Német 
adatok is csak szükség megoldásként ajánlják a 
vízhűtést. (Legújabb szovjet adataink szerint 
20—30%-os fogyasztás n ö vek ed és t tapasztaltak.)

2. A  k o k illa a n y a g  leg jobb  v e g y i ö ssze té telén ek  

k ije lö lé sé t és hatását kedvezőtlen acélműi viszo
nyok erősen megnehezítik és elfedhetik. Itt hazai 
viszonyainktól és lehetőségeinktől erősen eltérő 
megállapítás az, hogy a C-tartalom 3,6—3,9.% 
közt legyen. Ez a viszonylag nagy C-tartalom 
szabja meg azután a Si-nak náluk jóval kisebb és a 
Mn-nak nagyobb értékét. Bizonyos, hogy az utóbbi 
években idehaza felhasznált Si-dus (tehát több
nyire C szegényebb) nyersvasak, valamint az acél- 
nyersvas hiányból eredő kisebb Mn-tartalmak, 
hazánkban jelenleg nem a legjobb kokillaminősóg- 
hez vezettek. Kifejezetten nem közlik, de feltehe
tőleg az olvasztás általában kupolóból történik.

A kísérletek adataiban a Si és P értékeket 
gyakran kombinációba hozták és a különféle 
kokillatípusokat elkülönítve vizsgálták. Értékes 
az a megállapítás, hogy a különböző acélműi 
viszonyokhoz különféle kokillaanyag (szövet, ana
lízis, oxidációállóság) a legjobb, sőt az olvasztási 
viszonyok különbözősége is eltérő kokillaminőséget 
indokolhat. Általában megállapítható,hogy 7 tonna 
súlyig a P-tartalom 0,12—0,2% értéke nem hátrá
nyosabb, mint az egyes öntödéikben túlértékelt 
0,05—0,06%-os P-értékek. (518 db kokilla vizsgá
lata !).

Ezzel szemben 10 tonnás és nehezebb lemez- 
tuskó-kokillákhoz a 0,06%-os P-érték kívánato
sabb, mint 0 , 1 2 %.

A M n -ta r ta lo m  változásának hatását nehéz 
volt sokszor felderíteni. Általában a 0,5— 1,2% 
közti határokat jelölték ki. A k én ta r ta lo m  lehető leg
alacsonyabb, de mindenesetre 0 , 1 % alatt legyen. 
0,06-ra csökkenő kénérték már kimutatható élet
tartamnövelést adott (523 db 3,6 tonnás kokillát
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vizsgáltak, melyek 0,06—0,1% S tartalmúak vol
tak.) Igen behatóan vizsgálták a kén eloszlását és 
nagyszámú Baumann vizsgálati képet mutatnak be. 
A felvételeket szemcsés, finom dendrites, feles meg
jelölésekkel osztályozták. Szódás kezeléssel 159-ről 
204-re emelték a 450-es, fent félignyitott kokillák 
élettartamát ! Ez hazai vonatkozásban a bázikus 
kupolóból történő kokillagyártás jelentőségét 
húzza ismét alá.

E fejezet végén a kokillák sokfélesége s a szer
kezet, valamint az acélműi viszonyok változékony
sága folytán elég tág határok közt jelölik ki az 
o p tim á lis  a n a líz is  határokat ú. m.

1 0  t  d rb  sú ly ig  1 0  t  d rb  sú ly  f e le t t

C % ..........  3,6 — 3,9 3,6—3,9
S i% ..........  0,8 — 1,5 1,5—2,0
Mn%........  0,8—1 , 2  0,8—1,2
P % ..........  0,05—0,2*) max. 0,06
S% ............  max. 0,08 max. 0,08

Majd a helyes próbavétel és a Cö valamint a 
kötött C és S meghatározásról írnak részleteseb
ben.

3. Ö ntéstechnilca i k ö rü lm én yek . A nagy k o k illa -  

ö n tés i h ő fo k n a k  a kutatások szerint nincs kimutat
ható jelentősége. E vizsgálatok során a folyékony 
vas hőmérséklet meghatározása egyszerű és hasz
nálható módjának bizonyult egy bemerített lágy
acél rúd súly veszteségének meghatározása.

A B r in e ll  k em én ysé g  értéke 125— 135 HB volt 
a legjobb élettartamot elért kokillákkal öntött 
150 mm 0  próbatesteken. A szakítószilárdság és az 
élettartam közt ilyen összefüggést nem találtak. 
A  g ra fitszem csék  közepes méretűek voltak a leg
jobb élettartamú kokillákban. A duzzadás-állóságot 
5 órán át tartó mindössze 700°-os hevítéssel vizsgál
ták. Úgy találták, hogy a duzzadási hajlamot az 
alábbi összefüggéssel lehet megbecsülni.

D =  0,32—0,21 Mn % +  0,13 Si % — 0,73 P % 
ahol D =  a %-os izotermikus lineáris duzzadás 5 
órán át 700 C°-on végzett hevítéskor. A kísérletek

pl. a szakító vizsgálatot acélokhoz. Ezek a kísér
letek még folynak.

4. A  k o k illá k  szerkezete . Minél nagyobb és a 
köralaktól minél távolabb eső egy kokilla szel
vénye, annál nagyobb a szerkezet jelentősége. 
Ideális alak a kör keresztmetszet. Törekvésük a 
szerkezet (méretek) matematikai alapokra helye-

4. á b ra .  E m e lő fü lek  v á l to z ta tá s a .  В  je lö li a z  ú j 
k iv i te l t

zése, de ezt még csak tervként tartják nyilván. 
A kokülasúly : tuskósúly arányt britt, német és 
USA adatok alapján vizsgálták, amint erről annak
idején lapunkban is megemlékeztünk [3]. Mind
azonáltal sajátos elhelyezési körülmények a leg
jobbnak vélt К  : T arányt megnövelhetik (pl. ve 
remben vagy sűrűn állítva némileg vastagabb

száma elég korlátozott volt, de a jó élettartam és a 
duzzadás kis értéke közt határozott összefüggést 
találtak.

Általában a duzzadást ítélik a kokillák minő
ségi értékelésére olyan fontos vizsgálatnak, mint

* 5—10 tonnás kokillákhoz a P értéke a határköz 
alsó felében legyen !

5. á b ra .  K ü lö n leg es  k iv ite l  az  acé lk ö zb e fo ly á s  e l 
h á r í tá s á ra

kokillák megfelelőbbek lehetnek). Gyengébb ko- 
killaanyagot némileg vastagabb fallal kompen
zálni lehet stb.

Az öntvény sarkainak vékonyabbra tartása 
közismert és jól bevált megoldás az egyenletes 
átmelegedés érdekében. Szívófejes kokillák felső 
végükön, szívófejnélküliek (felül keskenyek) alul 
hevülnek legjobban. Ennek megfelelően kell a 
szívófejes kokillákat felső végükön vastagítani.

Jó megoldásnak tartják a szívófejes kokillák
3. ábrán bemutatott kivitelét. Általában az egyen
letes szerkezeti megoldásra nagyon kell ügyelni. 
Gyakran látszólag kisebb egyenetlenségek is korai 
repedésre vezetnek. Még az emelőfülek elhelyezésé
nek változása is előnyt hozhat (4. ábra). Jelentős 
megtakarítást eredményez az 5. ábrán látható 
kivitel, ami az acélnak az alaptábla és kokilla közé 
folyását akadályozza meg. Ily módon egy felfelé
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szélesedő kokülatípus élettartama 40-ről 120-ra 
nőtt !

Vizsgálták a falerő és a sarok falvastagságok 
egyenletességét s érthetőleg már 4— 6  mm-es 
eltérések számottevő élettartamcsökenést mutat
tak. Feltűnő, hogy egy 550 db kokfflára kiterjedő 
vizsgálatkor' (560-as négyzetes felfelé kesk.) azok 
a darabok adták a legjobb eredményt, amelyek 
sarokvastagsága a középfalvastagsággal egyezett(!)

Szerkesztési irányelvek. A beszámoló 1 . sz. 
függeléke ezután számszerűen, rajzok bemutatásá
val kíván a legjobb kokillaszerkezetek létrehozásá
ban az acélművek segítségére lenni.

Háromféle felfelé szélesedő és ugyanennyi 
felfelé keskenyedő kokillatípus méretes rajzát mu
tatják be. Ezek között szívófejes, nyitott stb. meg
oldásúak vannak. A kokfflák közt lemeztuskóhoz 
való is van s a darabsúlyok 3,5—7 t közöttiek.

Öntés-technika. A jelentés 2 . sz. függeléke az 
1951-ben létesített öntőtechnikai alcsoport eddigi 
munkájáról számol be. Ez a csoport különböző 
öntödékben egyazon acélmű számára gyártott 
kokillák eltérő ̂ tartósságát kívánta felderíteni, 
ezideig nem sok eredménnyel. Kutatják az öntési 
hőfok, kokillasúly és az élettartam összefüggését. 
9 pontban foglalták össze a főbb öntödei tényezők 
vizsgálati programját :

1 . Nyersvas, adagösszeállítás, a vas gáztar
talma.

2 . Öntési hőfok, hígfolyósság.
3. Öntési sebesség.

4. Beömlőrendszer.
5. A kokillák analízise.
6 . ÖL idő.
7. Öregbítés, feszültség megeresztés, hőkezelés.
8 . A magkészítés és magszárítás.
9. A kupoló szerkezete és üzeme.
A nagyméretű kokillák bizottsági csoportja még 

csak 5 év előtt kezdett működni s az ilyen kokillák 
ritka használata folytán csak néhány kérdésben 
tudott kisebb jelentőségű kísérleti megállapítások
hoz jutni.

Befejezésül 30 különféle felfelé kesk. kokilla 
1951—52. évi tartóssági adatát közli különböző
S. M. acélművekből és 4 fajtát elektroacélművek- 
ből. Előbbiek 6 —23 kg/t, utóbbiak 10,5—22,5 kg/t 
fogyasztást mutattak. Majd 2 1  fajta SM üzemben 
használt felfelé szélesedő (nagyobbrészt szívó
fejes) és 5 elektroüzemi élettartamát mutatja be. 
Előbbiek 9—38,5 kg/t, utóbbiak 29—41 kg/t közt 
variáltak, tehát élettartamuk érthetőleg kisebb, 
mint a felfelé keskenyedő, nagyobbrészt szívófej 
nélkülieké.

Kőrös B.
IR O D A L O M

1 . T he I ro n  a n d  S t. In s t .  —  S p ecia l r e p o r t  52. sz. —  
T h ird  r e p o r t  o f  th e  in g o t m o u ld s  su b c o m m itte e . — 
1955 feb r.

2. F . Schivetz : S ta h lk o k ille n  s t a t t  G rau g u ssk o k illen . —  
S t. u . E . —  1922 dec . 28. —  1897— 1900. o.

3. N . H. Bacon ta n u lm á n y a  a  J .  I ro n  S t. In s t .  —  1948 
év f. 158. k ö te t  92. о. —  I s m e r te tv e  B á n y . K o h . 
L a p o k b a n  1948 o k t.  15.

A célk iillö s kötélkorong gyártása*
K I C S I K D Y  J Á N O S  és C S E H  G Á B O l  (Dorogi Bányagépgyár)

Az eddigi eljárás szerint az acélküllős öntött
vas kötélkorong alsó formarésze alakozóval (sab
lon), a felső része pedig takaró magokkal vagy 
ugyancsak szekrényben és szárítva készült. Az 
öntés egy, vagy két oldalról peremre állított 2 , 
ill. 4 db 8 x 1 5  cm 2  beömlőkkel történt. Ezzel a 
módszerrel nem sikerült exportra megfelelő minő
ségben gyártani ezeket a korongokat, de hazai 
szükségletre is gyakran 60%-ot elérő selejttel 
gyártották ( 1 . ábra.)

A küllők végeinél 20—50 mm 0  -jű gázhólya
gok voltak, valamint lunker képződések és anyag
ritkulások egész nagy felületeken. A beömlési he
lyeken pedig nagy volt a homok ráégés, erős fel
rágás és homokosság. 1954. II. felében gyártott 
15 db korongból 9 db lett selejt. Az egy oldalról 
való öntést meglehetősen forró vassal kellett vé 
gezni, mert a kb. 1 0  mm perem a felsőrészben 
könnyen hidegfolyású lett. A formában oldalan
ként megtett 4,5 m úton a vas hőmérséklete, a 
hideg küllő végekbe ütközve, erősen csökkent.

A küllők végeinél gáz képződött és a gáz
hólyagok gyakran csak a megmunkálás során 
kerültek napfényre.

* É rkezett 1955 V. 12-én

A bevezetett új eljárás lényegében továbbra is 
sablon formázást jelent takaró magokkal (2 . ábra.)

Úgy a korong, mint az agy talajformája alatt 
kokszágy van, melyből 4 helyen vezetjük el a 
levegőt. Az alsó részbe minden küllőrész közé 
sablonnal 45 X 280 mm hűtővasat tettünk.

A felső részbe minden küllőrész fölé 7 X 45 X 
110 mm bordát (taréjt) és 61 db 7 x 1 7  mm-ről 
10x20 mm-re bővülő 320 mm hosszú befolyót 
formáztunk be. íg y  a vas az osztócsatorna leg
mélyebb pontjáról a legkisebb keresztmetszeten át 
jut a befolyóba, ahol bővebb keresztmetszetben 
az áramlási sebessége csökken.

Az osztó csatorna nyitott, a becsatlakozástól 
folyamatosan szűkülő keresztmetszettel. A tölcsér
ből egy 80 X 250 mm-es és egy takaró maggal ki
kiképzett, alulfolyón vezetjük be a vasat, hogy 
a salakot vissza tudjuk tartani. A nyitott csator
nából a gázok szabadon távozhattak, a salak fel
színre jöhet.

A két db légző az osztócsatorna szintjét nem 
haladja meg s így az osztócsatornában fém nem 
marad, mert a tölcsérben megjelenő vas láttára az 
öntést beszüntetik. Ily módon jelentősen javult 
a kihozatal is.
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30 0 0

1 Oszló csal 2 db
2 Felépítés
3  B eöm lő  takaró  m ag ja

4 B eöm lő  tölcsér

5  „  Felöntés 9 db

6 Koksz agyak

7 Légzők a koksz ágyból
8 Уа/aszfó mag 5 db
9 Magvas
10 H oronym agok

11 Befolyó 61
12 Légző 20  db

13 Borda 20 db  

19 H utóvas 21 db 

15 Acél kü llő  20 db

2. á b ra . A  k ö té lk o ro n g  ö n té s i r a jz a  az  ú j e l já rá s  sze rin t.

A küllők fölé helyezett bordákból egy 10 mm 
0  -jű levegő elvezetést biztosítunk, hogy a gázok 
a formából szabadon és gyorsan távozzanak. A 700 
kg súlyú korong öntési ideje 23 mp. A nagyszámú 
beömléssel biztosítottuk azt, hogy a fém formá
ban nem tesz hosszú utat meg. A jobb minőséget 
nagyobb kovácsolt vas adagolással és FeSi-os 
módosítással biztosítottuk.

A küllők végeit ónoztuk. Azt tapasztaltuk,

hogy C-szegényebb, 32—42 kg/mm2 szilárdságú 
küllők előnyösebbek. A 60—70 kg/mm2 szilárd
ságú küllők végei gyakrabban voltak gázhólyago
sak.

A kerék agyát csak egy órával később öntöt
tük, amikor a koszorú már csak feketemeleg volt.

Eljárásunkat a vállalatnál újításként jelen
tettük be és azt megfelelően jutalmazták.

h«—

1. á b ra .  A  2600 m m  0  k ö té lk o ro n g  fő m é re te i
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A z  öntödei m inőségi bérezés szem pontjai
J Á N D Y  G É Z A

D ip l. In g . G. Jándy :
G esichtspunkte über die E n tlohn un g von Q ualitäts 
arbeit in  den Giessereien.

E n g . G. J á n d y :
Considering the quality paying system  in the foundry.

Г .  Япды : инж.
Возможности расчеты заработной платы по качество 
отливок в литейных цехах.

A minőség javítására és a selejt csökkentésére 
irányuló törekvéseinket elsősorban a munka jó 
feltételeinek biztosítása, műszaki intézkedések út
ján juttathatjuk célhoz : a helyes művelettervezés, 
a technológiai fegyelem betartásának ellenőrzése, 
megfelelő formaanyag, megfelelő összetételű és 
hőfokú folyékony fém biztosítása stb., stb., száz 
tényező, amit a vezetőknek kell megadniok az 
említett célok érdekében. A többi a formázó és 
öntő kezében van, kinek jóakarata, szaktudása, 
s nem utolsó sorban figyelmének összpontosítása 
—  a jó idegzete, ébersége — alkotják a jó munka 
feltételeinek második, s talán nagyobbik csoport
ját. Az utóbbi is olyan tényező azonban, mely 
ha nincs is a vezetők kezében, de amelyet ezek 
nagymértékben befolyásolhatnak: elsősorban a 
helyes bérmegállapítással.

E területen is találunk biztosan olyan hazai 
üzemeket, melyek kellő súlyt fektetnek arra, hogy 
a nehezebb követelményeket kielégítő, minőségi 
munka díjazása ennek megfelelő legyen, s előse
gítse a kiváló képzettségű munkás körültekintő, 
nyugodt munkáját, s ugyanakkor biztosítsa a 
munkaidő jó kihasználását, s a gazdaságos terme
lés szempontjait is.

Megállapítható, hogy a darabbérek — a telje
sítménybérezés — bevezetése óta az öntödéinkhez 
tartozó időelemző részlegek a műveletelemekre 
való bontással, az öntvény felületének, köbtartal
mának számításával, bonyolultságának figyelembe
vételével stb. módszerekkel mindig közelebb és 
közelebb jutnak az igazságos normákhoz. Az álta 
lam előadott és minőségi normatényezölcnelc tekin 
tett elemek bizonyára sokhelyütt be vannak építve 
máris a normákba, mégsem lesz hiábavaló, ha eze
ket a tényezőket egyszer áttekintjük és rend
szerbe foglalva vizsgáljuk, mert ezek közül nem 
szabad egyet sem kifelejteni az igazságos norma 
megállapításánál.

Nem szabad azt sem szem elől tévesztenünk, 
hogy az MNOSZ 2591. szabványsorozat nagyon is 
részletezi az öntvény tulajdonságának különböző 
megkívánható fokozatát, és ezek előírása az öntöde 
részéről komoly felár felszámítását teszi lehetővé. 
Az öntödék által evvel kapcsolatban vállalt minő
ségi kötelezettségek (nyomáspróba, felületi minő
ségi adatok) nincsenek mindig megfizetve a szak
munkásnak, pedig itt, ezek betartása elsősorban 
a formázó (öntő) kezében van. Az ö körültekintőbb,

nehezebb és nyugodtabb munkáját kívánja meg, 
amelynek hiányában az öntvény a formázástól 
leöntésig, tisztítástól a megmunkálásig, meg
munkálástól a szerelésig, vagy nyomáspróbáig 
haladtában sok helyen megakadhat, lehet átadásra, 
felhasználásra alkalmatlan, s aránylag kis hiba 
miatt nem annyira fekete, mindinkább fehér selejt, 
de végeredményben is selejt.

A következőkben előadandó minőségi norma
tényezők alapján megállapított többletmunkaidők 
tehát hozzáadandók az időelemzés által eddig is 
kiszámított, illetve előirányzott időkhöz (alap
norma), az esetben, ha nincsenek máris elegendő 
súllyal figyelembe véve. Az így kialakult összeg 
adja meg a teljes normát. Elgondolásunk szerint 
ezek nem olyan pótlékok, melyek a megfelelő telje
sítés, ill. minőség elérése, vagy annak elmaradása 
szerint, az alapnormához hozzáadatnak, vagy nem, 
hanem az alapnormával együtt, tehát oszthatatlanul 
képezik a dolgozó keresetét.

Ez lényeges, mert mint bemutatjuk, az alábbi 
négy csoportban felsorolt minőségi normaténye
zőkhöz fűződő többletmunkák, vagy gondosabb 
munkák mindegyike olyan, hogy annak elhagyása, 
vagy elhanyagolása az egész öntvény használ
hatatlanságát jelentheti, de szoros összefüggésben 
is állnak egymással és a jó öntvény egészével. 
Például a felület tisztasági előírások a forma felüle
tének különös gonddal való kikészítését kívánják, 
de ez a gondos munka ugyanakkor az öntvény 
belső tisztaságát is szolgálja azzal, hogy laza forma- 
anyagszemcsék nem jutnak az öntvény belsejébe 
sem, vagy a fekecselés ismert hibája folytán nem 
lesz „pecsenyés“ , mikor is a felületről felszakított 
fekecses formaanyag ugyancsak az öntvény falába 
dermedne meg, s a másik minőségi követelményt, 
a nyomáspróbát veszélyeztetné.

Különösen hangsúlyozzuk, hogy a minőségi 
normatényezők alábbi négy csoportjával nem 
tekintjük kimerítettnek ezek számát, s remélhető,

TTT
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hogy a kérdéssel foglalkozó szakemberek ezt még Érdekes lesz, ha a tényezők ismertetése előtt
kiegészítik a saját gyakorlatukban előfordult ele- átnézzük az öntödék által felszámítható felárak so- 
mekkel. rozatát :

2 1 3 -8 x -x x -x x - l l  A rá n y la g  v ék o n y fa lú , v a g y  b o rd á jú  ö n tv é n y e k n é l ........................................................................... 15%
-12 S a b lo n fo rm á z á sé r t ,  v a g y  sa b lo n o z o tt  m a g é r t,  v a la m in t  n y e rs  f o g a z á s é r t ...........................  15%
-13 D in am ó  m in ő s é g é r t ........................................................................................................................................ 10%
-14 A z M N O SZ 2591-5.2 p o n t já b a n  m e g h a tá ro z o t t  tu la jd o n s á g o k  k ö z ü l a  m e leg sz ilá rd ság i

tu la jd o n s á g  s z a v a to lá s á é r t .........................................................................................................................  1 0 %
-15 A z M N O SZ 2591-5.4  p o n t já b a n  m e g h a tá ro z o t t  tu la jd o n s á g o k  k ö z ü l a  v eg y i h a tá s o k k a l

sz em b e n i e lle n á llá s  k ik ö t é s é é r t ...............................................................................................................   15%
-16 A z M N O SZ 2591-5.4  p o n t já b a n  m e g h a tá ro z o t t  tu la jd o n s á g o k  k ö z ü l a z  a n y a g ö ssz e té te l

k ü lö n  k ik ö t é s é é r t ...........................................................................................................................................  1 0 %
-17 A z M N O SZ 2591-5.4 p o n t já b a n  m e g h a tá ro z o t t  tu la jd o n s á g o k  k ö zü l a  k ü lö n le g es  h a s z n á la t i  

tu la jd o n s á g o k  (ese tleg  M N O SZ 1949. sz e r in t)  k ik ö té s é é r t  —  n y o m á s p ró b a  n é lk ü l -—  100
a t ü  n y o m á s ig ................................................................................................................................................... 15%

-18 M in t e lő b b , de 100 a t ü  n y o m á s  f e l e t t ...................................................................................................  20%
-19 A z M N O SZ 2591-3, m e llé k le tb e n  e lő ír t  sú ly tű ré se k n é l sz o ro sa b b  s ú ly tű ré s e k  e lő írá s á é r t 5%

A z M N O SZ 2591-2.2 p o n t já b a n  m e g h a tá ro z o t t  tu la jd o n s á g o k  k ö z ü l :

-21 A  fe lü le ti  m in ő s é g é rt F t  2 e s e t é n ......................................................................................
- 2 2  A  fe lü le ti  m in ő s é g é rt F t  1 e s e t é n ....................................................................................
-23 A  fe lü le ti  e g y e n le te sség é rt, F e  2 e s e t é n ...........................................................................
-24 A  fe lü le ti  e g y e n le te sség é rt, F e  1 e s e té n ...........................................................................
-25 A  m in ő ség i fo k o z a té r t ,  F m  2 e s e t é n ................................................................................
-26 A  m in ő ség i f o k o z a té r t ,  F m  1 e s e t é n ..............................................................................
-27 A z M N O SZ 2591-1. m e llé k le te  s z e r in ti  m é re ttű ré s n é l sz o ro sa b b  m é re t tű r é s é r t
-28 M ag fe lá r 3-5 m a g g a l b iró  ö n tv é n y e im é i .........................................................................
-29 M ag fe lá r 6-10 m a g g a l b iró  ö n tv é n y e k n é l .......................................................................
-31 M ag fe lá r  10-nél tö b b  m a g g a l b iró  ö n tv é n y e k n é l .........................................................

5%

1 0 %
5%

1 0 %
5%
5%

1 0 %
15%

Mint látjuk, a felárak ellenében nyújtott szol
gáltatás mind olyan, melynek teljesítése az öntő 
kezében van, illetve az ő többletmunkáját igényli. 
A javaslatba hozandó minőségi normatényezők 
többsége ezekhez igazodik, s csak azokat nem vet 
tük fel, melyeket az időelemző eddig is feltétlenül 
figyelembevett, mint a sablonformázás, vékony
fal, magfelár.

Az általunk elgondolt minőségi normaté
nyezők :

1. A nyers felület
a) tisztasága, folytonossága, egyenletes

sége,
b)  mérethűsége.

2 . A megmunkált felület tisztasága, ahol kü
lön veendő figyelembe az MNOSZ 2591/2.22 sze
rint (Fm l, Fm2, Fm3).

3. Az esetleges nyomáspróba.
4. Az öntvény anyagára vonatkozó olyan 

minőségi — szilárdsági, vagy vegyi — előírás, 
mely az eredményes formázó (magkészítő) mun
kát megnehezíti.

Részletesen a javaslat a következő :
1 . A nyers felület tisztasága, folytonossága és 

egyenletessége, amely fogalmakat az MNOSZ 2591/ 
53 2.211,' 2.212 és 2.214 az 1. táblázat szerint 
határozza meg.

Az errevonatkozó átvételi előírások minőségi 
fokozata szerint az 1 . ábra mutatja a javasolt 
%-os minőségi felárat.

1/b A nyers felület mérethűsége. Fontos, hogy 
az előírás a mintakészítő- és öntőműhely kezében 
legyen, és ellenőrző megfelelő műszer álljon ren
delkezésre.

Különös jelentősége van a készülékbe illeszt
hetőségnek, ha a darab egyes nyers felületeinek 
minden előzetes megmunkálás nélkül illeszkednie 
kell a munkagépek felfogókészülékeibe, illetve 
valamely más szerkezeti elembe.

A 2. sz. grafikon szerint 0—4% minőségi nor
mát lehet elképzelni a nyersen betartandó és ellen
őrzött méretek száma szerint.

Abban az esetben, ha az MNOSZ négy tűrés
osztálya szerint itt különféle pótlékokat kíván
nánk adni, úgy a 2. ábra egy vonala helyett egy 
négyvonalas nyalábot kapnánk ; nem valószínű 
azonban, hogy érdemes lenne evvel nehezíteni az

Nyerjen betartandó méretek száma 

2 . á b ra

időelemzők munkáját, hiszen a mérettűrés foko
zatait az öntőnek előírni nyilván céltalan lenne, 
mert ilyen fokozatokban nem tudná irányítani 
munkája pontosságát. Elég, ha a feltétlenül be
tartandó méretekre hívjuk fel a figyelmét s díjaz
zuk evvel kapcsolatos gondosságát.

Megmunkált felület tisztasága. Itt az öntő 
annál nehezebb feladat előtt áll, minél nagyobb 
az öntvényeken a megmunkálandó felület az ösz- 
szes felülethez (külső-belső) viszonyítva. Tehát 
ennél a vizsgálatnál kiadódó minőségi norma 
százalékok értéke az f i / F  viszonyszám függvénye, 
ha /, a megmunkálandó felület, F  pedig az összes 
felület. Az a tény, hogy a mozgó, súrlódó gép
elemek illeszkedő felületei (henger, dugattyú) sok
kal szigorúbb elbírálás alá esnek, úgy érvényesít-
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1. táblásat

A
fo k o z a t

je le
K ö v e t e l m é n y

Ft .  1 . T e lje sen  f é m tis z ta  fe lü le t

F t .  2 .

A  fe lü le tn e k  a  te lje se n  fé m tisz ta  fe lü le ttő l 
v a ló  m ég  m e g e n g e d e tt e l té ré séb e n  az  ö n tö d e  
és a  m eg ren d e lő  m e g á lla p o d n a k . E z  e se tb e n  
a  k ik ö té se k  v a g y  az  ö n tv é n y  egész fe lü le té re , 
v a g y  c sak  a n n a k  egyes ré sze ire  í r já k  elő a  
m e g e n g e d e tt h ib a  m é r té k é t .  E z t  a  fe lü le te k  
szerep e  és fo n to ssá g a  h a tá ro z z a  m eg . A  k i 
k ö té sb e n  n e m  e m lí te t t  fe lü le te k n e k  eb b e n  az  
e s e tb e n  is le g a lá b b  F t .  3. t is z ta s á g ú n a k  k e ll 
le n n iö k

F t .  3.

A  m e g re n d e lé sb e n  n in c s  k ik ö té s  a  fe lü le t 
t is z ta s á g á ra  n éz v e  ; a  fe lü le t t is z tá ta la n s á g a i 
—  b á r  m e g e n g e d e tte k  —  e b b e n  az  e se tb e n  
sem  lé p h e tik  t ú l  a z t  a  h a t á r t ,  a m e ly e n  be lü l 
r e n d e lte té s ü k h ö z  k é p e s t  a z  ö n tv é n y e k  m ég 
f e lh a s z n á lh a tó k  és m e g m u n k á lh a to k

A
fo k o z a t

je le
K ö v e t e l m é n y

Ff .  1. A  fe lü le te n  fo ly to n o ssá g i h iá n y  n e m  le h e t

F f . 2.

A  fe lü le tn e k  a  te lje s  h ib a m e n te ssé g tő l v a ló  
m ég  m e g e n g e d e tt e l té ré sén e k  m é rté k é b e n  a  
ren d e lő  a z  ö n tö d é v e l m e g á llap o d ik . A  k i 
k ö té s e k  a  m e g e n g e d e tt h ib a  m é r té k é t  v a g y  
az  ö n tv é n y  egész fe lü le té re  v a g y  c sak  a n n a k  
egyes ré sze ire  í r já k  elő. E z t  a  fe lü le te k  sze 
r e p e  és fo n to ssá g a  h a tá ro z z a  m eg . A  k ik ö té s 
b en  n em  e m lí te t t  fe lü le te k n e k  ez e se tb e n  is 
le g a lá b b  F f .  3. fo ly to n o ssá g ú n a k  k e ll len n iö k

F f. 3.

A  re n d e lé sb e n  n in c s  k ik ö té s  a  fe lü le tfo ly to n o s 
s á g ra  n éz v e . A  fe lü le t fo ly to n o ssá g i h iá n y a i 
—  b á r  m e g e n g e d e tte k  —  ez e s e tb e n  sem  lé p 
h e t ik  tú l  a z t  a  h a t á r t ,  a m e ly e n  b e lü l re n d e l 
te té s ü k h ö z  k é p e s t  m ég  fe lh a sz n á lh a tó k  és 
m e g m u n k á lh a to k

A
fo k o z a t

je le
K ö v e te lm é n y M egjegyzés

F e. 1.
E g y en e tle n ség  a  fe lü le t 
1 0 0  m m  h o ssz án  legfe l - 
leg fe ljeb b  0,5 m m

A cé lö n tv é n y e k n é l 
n e m  le h e t e lő írn i

F e. 2.
E g y en e tle n ség  a  fe lü le t 
1 0 0  m m  h o ssz án  leg fe l 
je b b  1,5 m m

A cé lö n tv é n y e k n é l 
c sak  kü lön leges 
e s e tb e n  le h e t  e lő írn i

F e. 3.
E g y en e tle n ség  a  fe lü le t 
1 0 0  m m  h o ssz án  le g 
fe ljeb b  2  m m

hető igazságosan, hogy ezeket a felületeket az Д 
érték megállapításánál nagyobb súllyal vesszük 
figyelembe. így  természetesen előfordulhat, hogy 
ez a viszonyszám 1 -nél nagyobb értéket ad.

Az MNOSZ 2591/2.22 itt 3 fokozatot külön
böztet meg a felület rendeltetése szerint (2 . táblá
zat).

2. táblázat
M egmunkálással feltárt felületek m inőségi fokozatai

A
fo k o z a t

jele

A  fe lü le t 
r e n d e lte té se

K ö v e t e l m é n y

F m .  1.

E g y m á sh o z  k é 
p e s t  e lm ozdu ló  
g ép e lem ek  c sú 
szó-, v a g y  f u tó 
fe lü le te  ; henger- 
és d u g a t ty ú f e lü 
le te k , c sap á g y ak , 
c sap o k  fu tó fe lü 
le te , v a la m in t  
o ly a n  ö n tv é n y e k  
fe lü le te i, a m e 
ly e k n é l s z ilá rd 
ság i v a g y  egyéb  
k ö v e te lm é n y e k  
m ia t t  fo ly to n o s-  
ság i h iá n y o k  n em  
e n g e d h e tő k  m eg

E g y é b  k ü lö n  e lő írá s  h iá 
n y á b a n  te lje s  fé m tis z ta  és 
fo ly to n o ssá g i h iá n y tó l  
m e n te s  fe lü le t

F m . 2.

K ev é sb é  k én y e s  
csúszó- és f u tó 
f e lü le te k ;  e g y e 
n esb ev eze tés , köz- 
lő m ű c sa p á g y  s tb .

K ü lö n  m ű sz a k i e lő írás 
h iá n y á b a n  m e g en g e d h e tő k  
az  egész fe lü le t 2  ez re lé 
k é re  k ite r je d ő  s a  fa lv as- 
ta g s á g  eg y ö tö d én é l, de 
4 m m -n é l n e m  m é ly eb b  
fo ly to n o ssá g i h iá n y o k , h a  
az  ö n tv é n y  re n d e lte té s -  
sz e rű  f e lh a s z n á lá s á t  n em  
b e fo ly á so ljá k  k á ro sa n . E g y  
h ib a h e ly  te rü le te  n e  legyen  
2 0  m n d -n é l n a g y o b b ;  leg 
n a g y o b b  k ite r je d é se  le g 
fe ljeb b  1 0  m m  leh e t. 
A  h ib a h e ly e k  e lo sz lá sá t 
i l le tő e n  a  d a ra b  h ib á s n a k  
n y ilv á n í th a tó  : h a  a  fe lü 
le te n  b á rh o l k ije lö lt  100 X 
X 1 0 0  m m -es  te rü le te n  
tö b b  m in t  50 m m 2 összes 
te rü le tű  h ib a h e ly  v an , 
v a g y  h a  a  100 X 100 m m -es 
te rü le te n  b e lü l a  h ib a 
h e ly e k  összes te rü le te  
k ise b b  u g y a n  m in t  50 m m 2, 
de a  1 0 0 x 1 0 0  m m  te rü le 
t e n  b e lü l a  h ib a h e ly e k  
sz ám a  1 0 -nél tö b b

F m . 3.

C sak  a  m é r e t ta r 
tá s  és sz a b á ly o s 
ság  cé ljá b ó l m e g 
m u n k á l t  fe lü le t, 
a m e lly e l m o zg ó 
g épe lem  n em  
é r in tk e z ik

I t t  k ü lö n  e lő írá s  h iá n y á 
b a n  m e g en g e d h e tő k  a  fe 
lü le t  1 % -á ra  k i  n e m  te r 
je d ő  s a  fa lv a s ta g sá g  eg y 
n e g y e d én é l n e m  m é ly eb b  
fo ly to n o ssá g i h iá n y o k , 
a m e ly e k  az  ö n tv é n y  r e n 
d e lte té s sz e rű  fe lh a sz n á lá 
s á t  n e m  b e fo ly á so ljá k  k á 
ro sa n . E g y  h ib a h e ly  t e r ü 
le te  n e  le g y en  n a g y o b b  
1 0 0  m m 2 - n é l ;  leg n ag y o b b  
k ite r je d é se  leg fe ljeb b  25 
m ill im é te r  le h e t.
A  h ib a h e ly e k  e lo sz lásá t 
i l le tő e n  a  d a ra b  h ib á sn a k  
n y i lv á n í th a tó  ; h a  a  fe lü 
le te n  b á rh o l k ije lö lt  100 X 
X  100 m m -es te rü le te n  
tö b b  m in t  250 m m 2 összes 
te rü le tű  h ib a h e ly  v an , 
v a g y  h a  a  100 X 100 m m -es 
te rü le te n  b e lü l a  h ib a 
h e ly e k  összes te rü le te  k i 
seb b  u g y a n , m in t  250 m m 2, 
de a  1 0 0 X 1 0 0  m m  te rü le 
t e n  b e lü l a  h ib a h e ly e k  
sz á m a  1 0 -n é l tö b b

Тт»
I
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4. á b r a 6 . á b r a

Javasoljuk az Am,-re 2 x-es, az Fm2-re 
1,5 X-es sorszámot, melynek alapján a 3. dia
gramunkban szereplő /, értéket megállapíthatjuk : 
f i  =  2 EFmx rendű felület +  1,5HFm2 rendű felü
let - f  U Fm3 rendű felület'.

(Pl. Diesel-motor hengerhüvelynél/mely kívül - 
belül meg van munkálva, az f.fF  érték kb. =  1  

lenne, de mivel a belső felület Fmx rendű, így az 
filF  =  kb. 1,5/1 =  1,5.)

Ezt a tényezőt az alapnormák javasolt 0—40 
%-ában a 3. ábra szemlélteti. A 2 . ábra a kisebb 
fil F értékeknél erősebben emelkedik, mert kis 
felületeknél aránylag nagy a felelősség, ha emiatt 
az egész öntvényt visszautasítják, de később 
lineáris lesz az összefüggés, mert a nagyobb érté
keknél, sok megmunkált felület esetén, az öntőnek 
rendszerint azt a nehéz feladatot kell megoldania, 
hogy a különböző fekvésű, sokszor szembenlévő 
felületelemek egyformán tiszták legyenek.

3. Nyomáspróba esetén igen nagymennyiségű, 
egyébként jó öntvény válhat használhatatlanná. 
A tiszta, tömör, tehát nyomáspróba után megfelelő 
öntvény minőségi díjazását 0 — 2 0 % nagyságrend
ben gondolom. Mivel az öntvények nem az összes 
felületükön vannak nyomáspróbának alávetve, 
itt is figyelembe kell venni a nyomáspróba alá 
kerülő próbafolyadékkal érintkező felület (/2) 
arányát az egész (F) felülethez. Figyelembe veendő

a próbanyomás (kg/mm2) nagysága, s az a körül
mény is, ha a nyomást nem vízzel, hanem a próba 
szempontjából kényesebb, más anyaggal hajtjuk 
végre, mint pl. levegővel, vagy petróleummal stb.

Az erre megállapított görbe (4. ábra) itt is a 
kisebb értékeknél meredekebb, s végig degresszív 
jellegű, megfelelőleg annak a ténynek, hogy a 
próbának kitett kisebb felületek tömörtelensége is 
az egész darab visszautasítását jelenti.

4. Az anyagra vonatkozó minőségi előírás betar
tása nem az öntő hatáskörébe esik, de az öntő mun
káját megnehezíti, tehát díjazandó. A díjazás az
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1—3. pont minőségi normaidőivel növelt teljes 
normának egy anyagtényezővel való szorzásával 
lehetséges.

A különböző szilárdsági és kémiai előírások 
hatását is itt kell figyelembe venni, melyek a for
mázó munkáját nehezebbé teszik a nagyobb öntési 
hőmérséklet (rásülés, stb.) megnövekedett veszélye 7

7. ábra

Gőzhenger ö. v. 26. anyagból. [6. ábra,] A 
dugattyú futófelületén (a furatban) a külső illesz
kedő felületeken s a szelephelyeken megmunkálva, 
26 kg/cm2 víznyomással kipróbálva F t ,  F f ,  F e 

első fokozatával, 5 betartandó nyers mérettel.

miatt, vagy a gyorsabban dermedő anyag záród- 
mányai elleni erőteljesebb védekezés díjazására 
stb. Csak példaképen említem, hogy a szürke 
öntvények közül az ö. v. 26. és az ennél nagyobb 
szilárdságú öntvények kapnának ilyen minőségi 
szorzószámot mint pl.

1.03........ . 1.05........ , 1.07......... . 1.09-----,
1.11. . . . . .

Ö. v. 26., Möv. 28., Möv. 32., Möv. 35., Möv. 38. 
esetén.

A következőkben néhány gyakorlati példán 
mutatjuk be a minőségi bérezésre tett javasla
tunkat :

Alaplemez [5. ábra.]

l /а Ft Ff Fe =  7 . . . .  0,5 %

1/b 2 m é r e t ............................  0,67%

2. f l / P= - ^  =  0,01 . . . .  5,00%

1—2 összesen ............................  6,17%

l /а F t  +  F ,  +  F e =  3 .......................  3,00%

1/b 5 méret ............................................ 1,85%
2. Összes felület 1230 dm2, összes

megmunkált felület 350 dm2 át
számítva Fmi felületek 2 x  -es szor
zószámmal Д =  490 dm2..............

4 9 0

fllF =  1230 =  M  ........................  16’°0%

3. Nyomófolyadékkal (víz) érintett
felület / 2 =  310 dm2

^  =  Ш 0 - 0’25

próbanyomás 25 kg/cm2 (IV.
görbe)...............................  14,00%

1—3 összesen ............................  34,85%

Ez — tekintettel az ö. v. 26-ra még 1,03 ténye
zővel szorzandó, s így 35,9%-kal növelendő meg 
az alapnorma.

Kazánrostély alkatrész (oldallap) ö. v. 18. 
aryagból. [7. ábra].

1 I
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1 0 . á b r a

l /а Ft -(- Ff -f- Fe — 9 ........................  — %
1/b 3 m é r e t ............................................  1,00%
2. fJF  =  0,09 .....................................  6,00%
1 —  2  összesen .........................................  7,00%

100 0  amoniák elzáró szelepház Ft, Ff, Fe, 
első fokozatával 30 kg/cm 2  próbanyomás levegő
vel, ö .  V . 22. anyagból. [ 8 .  ábra.]

l /а Ft +  Ff +  Fe =  3 ........................  3,00%
1/b 3 m é r e t ............................................  1,00%

20
2- №  =  £  =  0,61   21,5%

3. fzlF =  ^  =  0,l

30 kg/cm 2  próbanyomás levegővel 21,2% 
1— 3 összesen ............................................ 46,7%

Összekctödarab [9. ábra.]

l /а F t +  F f  +  F e =  5 .......................  1,40%
1/b 1 méret . .   .................................... 0,40%

215
2- ^  =  -94Ö =  0’23 ......................  13’00%

Nyomáspróba nincs _______
1—2 összesen ...........................................  14,80%

Kompresszor harter ö. v. 26. anyagból, homlok
felületén, s a henger illeszkedő felületén (fent) 
megmunkálva, 8  kg/cm 2  víznyomáspróbával.
[ 1 0 . ábra.]

l /а F t +  F t  +  F t  =  9 ......................  3,00%
1/b 2 m é r e t ........................................... 0,67%

2- h l  F  — ~ ^ 2  =  O’2 ................... H,6 %
3. 8  kg/cm 2  víznyomáspróba

118
h!F =  ~2T2 =  ° , 4 3  ......................  16,5 %

1—3 összesen ...........................................  31,67%

Tekintettel az előírt ö. v. 26-ra az egészre még
1,03 szorzó.

Sebességváltófedél [ 1 1 . ábra.]

l /а F t  +  F ,  +  F e  =  3 ........................ 3,00%
1/b 4 m é r e t ............................................  1,30%

15
2. f1IF =  - -  =  0,115 ....................... 7,00%

1— 2 ö s s z e s e n ......................................................  1 1 ,3 0 %

Az a tény, hogy pl. a rendkívül bonyolult gőz- 
henger 34,85% pótlékolást kap, s az egyszerűbb 
kompresszor karter alig kevesebbet (31,67) nem 
jelenti a minőségi norma % elgondolt megállapí
tásának hibáját, mert ez a számítás csak a figye
lembe vett 4 tényező eredőjét adja meg, a gőz
henger viszont a bonyolult magrendszerével stb. 
öntőtechnikai nehézségével súlyához, ill. nagyságá
hoz viszonyítva is, bizonyosan lényegesen maga
sabb alapnormát kapott, mint az ilyen szempontok
ból sokkal egyszerűbb kompresszor karter.

Közleményünk végére érve utalunk arra a 
tényre, hogy adataink szerint az öntödei selejt 
túlnyomó %-a elkerülhető lenne a dolgozók gondo
sabb munkájával. A legkényesebb öntvényeknek 
első megítélésben, talán túlzottnak látszó pótléko
lása bizonyára bőven megtérül, ha a dolgozó a 
rendelkezésére adott többlet időt valóban a gon
dosabb munkára használja fel.

jé i-------

11. ábra
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Az ön töd ei k ihozatal növelése*
F.  N A U M A N N

Az öntödék kihozatalát az öntödei gyártási 
folyamatok minden fázisa — a nyersanyagok be
érkezésétől a kész öntvények kiszállításáig — be
folyásolja. A kihozatal növelésével fém, tüzelő
anyag és elektromos energia-takarítható meg. A kis 
kihozatal az öntvény önköltségének növelését 
jelenti. Az öntödék jelenlegi gyártási módszereit 
vizsgálva megállapítható, hogy a kihozatal még a 
legjobban vezetett öntödénkben is 5%-kal növel
hető. A feladat az, hogy a jövőben a jelenleg fel
használt és normálisnak tekintett folyékony fém
mennyiségből több készöntvényt állítsunk elő, 
illetve a jelenlegi készöntvény mennyiséget keve
sebb folyékony fém felhasználásával gyártsuk le. 
Mindkét esetben számottevő megtakarítás ér
hető el.

A kihozatal növelését a körforgásban lévő 
visszatérő hulladékanyagmennyiség csökkentésé
vel érhetjük el.

A célul kitűzött és lehetőség határain belül 
levő 5%-os kihozatal növelés a Német D.K.-ban, 
ahol az évi öntvénytermelés több mint 1  millió 
tonna, durván számítva a következő megtakarítá
sokat jelenti :

Egymillió tonna jó öntvény előállításához szük
séges fémanyag

65% kihozatal mellett . . . .  1 538 000 t
70% kihozatal mellett . . . .  1 429 000 t

A visszatérő hulladékanyag
csökkenése....................  109 000 t

Anyagmegtakarítás 6 % . . .  . 6  540 t
Kokszmegtakarítás 12% . . .  13 080 t

Wunderlich A. gépipari miniszterhelyettes a 
Lipcsében 1955. jan. 14- és 15-én tartott gépészeti 
kongresszuson megállapította, hogy 5%-os anyag
megtakarítás évi 3 milliárd német márka többlet 
teljesítménnyel egyenértékű.

A visszatérő hulladékanyag zöme beömlő töl
csérekből, csatornákból, tápfejekből stb. áll. A 
visszatérő hulladékot céltudatos munkával csök
kenthetjük, aminek következtében az öntvények 
önköltsége néhány év leforgása alatt lényegesen 
csökkenthető, az öntödék termelése pedig fokoz
ható. Rendszeres vizsgálatokkal kimutatható, 
hogy a visszatérő hulladékanyag csökkentésével 
mily nagyarányú megtakarítások érhetők el.

Egy sorozat gyártású öntvény esetén megálla
pítást nyert, hogy a beömlő fej és a beömlő csa
torna súlya darabonként és szekrényenként 0,375 
kg-mal csökkenthető. Ez — egy napi 140 szek
rényt előállító formázó gép pár esetén — 52,5 kg-t

* A  lip c se i ö n tő k o n fe re n c iá n  (1955. V. 4— V. 6 .) 
e lh a n g z o tt  e lő ad ás  k iv o n a ta .

jelent. Évi 300 munkanapot véve alapul 15,750 kg 
a feleslegesen felhasznált folyékony fém, amihez 
még 6 % 945 kg olvasztási veszteséget számítva, 
16,695 kg felesleges évi anyagforgalmat jelent. 
A gyakorlatban számos ehhez hasonló példát talál
hatunk.

A felöntések tölcsér-alakú kiképzése helytelen, 
s feleslegesen növelik a felhasználandó folyékony 
fém mennyiségét. Az esetenként szükséges nagyobb 
statikai nyomást csakis a folyadékoszlop magas
ságának növelésével, nem pedig alakváltoztatásá
val érhetjük el. A körkeresztmetszetű felöntések 
kevesebb anyagot igényelnek, mint a négyszögle
tesek.

A kihozatal növelésére jól bevált eljárás a fel
öntésen való öntés (zuhanó öntés) szúrőmag közbe
iktatásával, mely eljárással kis öntvények gyártá
sakor a kihozatal 57%-ról 72%-ra növelhető.

Hőtleadó felöntésekkel átlagban 70— 80% 
folyékony fém takarítható meg. A gömbalakú 
fel öntések és az ebből kifejlődött atmoszférikus 
tápfejek használatakor a tápfejek anyagának 
85%-a hasznosítható.

A kihozatalt 40—50%-kal növelhetjük az 
egy formaszekrényben elhelyezett öntvények szá
mának növelésével (választómagok alkalmazásá
val). A fürtös öntés (karácsonyfa formázás) az 1  m 2  

formázó területre eső öntvénytermelést is lénye
gesen emeli, aminek gazdaságosságát a szénsav- 
vízüveges eljárással tovább növelhetjük.

Az említett eljárásokon kívül igen célszerű 
még a pörgetett öntési eljárás, a tartós formákba 
való öntés és a nyomásalatti öntés, melyek állandó 
fejlődésben vannak és még nagy szerepük lesz 
öntödéinkben.

Kellő átgondolások után sok esetben felönté
sek nélkül is készíthető kifogástalan selejtmentes 
öntvény. A „maradék vas“ ugyancsak befolyásolja 
a gazdaságos gyártást. A maradék vas mennyisé
gének minimumra való csökkentése csak számítás 
és szervezés kérdése. Maradék vasmennyiség csök
kentésére jól bevált az első hideg csapolás elkerü
lése céljából az olvasztás kezdetén a fúvószélnek 
oxigénnel való dúsítása. A maradék vasat továbbá 
célszerűen fel is lehet használni pl. acélszemcsék 
öntésére stb.

Végül, de nem utolsó sorban meg kell még em
lítenünk a visszatérő hulladék egyik legfontosabb 
részét az öntödei selejtet. Az öntödei selejt ugyanis, 
mivel azt az összes termelési költségek terhelik, a 
legdrágább visszatérő hulladékanyag. Minden szá
zalék selejtcsökkenés egy további százalékkal nö
veli az öntvénykihozataít.

A tanulmány végül néhány a Szovjetunióban 
sikeresen alkalmazott — Magyarországon is is
mert — munkamódszert ismertet.

Ch. E.
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A  beöm lőrendszerek  m éretezésének  alapjai*
A.  G U H L

A formakitöltés (öntési) idejét az öntvény 
mérete, valamint a fém és a formafal közötti 
hőkicserélés intenzitása határozza meg. A beömlő
rendszereket úgy kell méretezni, hogy a szükséges 
öntési idő betartható legyen. Egyes esetekben a 
beömlő rendszerek méretezése tapasztalati kép
letek alapján történik, de helyesebb pontos számí
tásokat is végezni. Erre a célra az egyes beömlő 
rendszerekben az áramlási viszonyokat kell tanul
mányozni.

Egyenes, sima falú hengeres csatornákban 
vízzel és ólommal végzett kísérletekkel lamináris 
és turbulens áramlások mellett megállapították 
a súrlódási tényezőket. A súrlódási tényezők jel
legzetes változásait a Reynolds-féle szám függvé
nyében meghatározták. Azok a számítottal meg
egyeznek egy bizonyos határig, ahonnét kezdve, 
amennyiben a Blasius-féle egyenestől eltérnek és 
fokozatosan egy állandó érték felé tartanak. Ebben 
a mezőben azonos homokcsatornákban a különböző 
fémek eltéréseket mutatnak, melynek oka, hogy 
a folyékony fém a homokcsatorna pórusaiba be
hatol. Az eltéréseket tehát a pórusok nagysága és 
a fém és a homokfal határfelületén fellépő feszült
ség okozza. Lehetséges, hogy az egyik fémnél, pl.

* A lip c se i ö n tő k o n fe re n c iá n  (1955 V. 4.— V. 6 .) 
e lh a n g z o tt  e lő ad ás  k iv o n a ta .

az ólomnál a csatornafal egyenetlenségei (érdesség) 
nyúlnak az áramlás sugarába, míg egy másik 
fémben pl. horganyban ugyanolyan szemcsézetű 
formázóanyag mellett az egyenetlenségek a folyé
kony fémfelület alatt helyezkednek el. Növekvő 
szemcsenagyság mellett — ami egyenértékű egy 
nagyobb porozitással — a súrlódási tényező ugyan
azon fém esetén a kezdeti növekedés után csökken. 
Itt tehát egyidejűleg két folyamat lép fel, t.i. 
növekvő energia veszteség, a felület durvulása 
következtében és a fém penetrációja a megnöve
kedett pórusokba. Ezen penetráció következménye 
az áramlási keresztmetszet hatásos növekedése, 
ami a súrlódási tényező látszólagos csökkenését 
okozza. Egy meghatározott szemcsenagyság felett 
az utóbbi hatás nagyobb.

Hasonló módon vizsgálták az ellenállási té 
nyezőket könyök és ív alakú csatornákban is. A ka
pott eredményeket a beömlő rendszerek kiképzésé
nek számításához használják fel. Megjegyzendő, 
hogy az öntőformákban az áramlások csak kivé
teles esetekben laminárisak. Az alapvető törvény- 
szerűségben és a tanulmányban meghatározott 
számértékek segítségével a beömlő rendszerek 
helyesen méretezhetők. A szerző a számítások 
menetét egy példán mutatja be.

Ch. E.

K okszporos form abevonatok*

A z e lm ú lt  év e k  fo ly a m á n  h a z a i  v o n a tk o z á s b a n  
tö b b  ja v a s la t  h a n g z o tt  e l im p o r t  g r a f i to t  h e ly e tte s í tő  
ö n tö d e i fo rm a b e v o n a to k  ü ze m sz e rű  b ev eze té sé re . A z 
im p o r t  g r a f i to t  h e ly e tte s í tő  fo rm a b ev o n ó  a n y a g o k  közé 
ta r to z ik  az  az  ö n tö d e i k o k sz h u lla d é k  is, m e ly  m á r  k i 
c s in y  d a ra b n a g y s á g a  m ia t t  n e m  a lk a lm a s  kúp o ló - 
k em en c ék  fű té sé re . A  k o k sz p o r  u g y a n  n e m  ism e re tle n  
fo rm a b e v o n ó a n y a g  a z  ö n tö d e i s z ak e m b erek  k ö réb e n , 
a z o n b a n  szélesebb  k ö rb e n  tö r té n ő  e lte r je sz té sé n e k  é rd e 
k éb e n  szükséges a z o k a t a  ta p a s z ta la to k a t  le rö g z ítem , 
m e ly ek  b e ta r tá s á v a l  e leg jo b b  e re d m é n y e k  é rh e tő k  el.

E lö ljá ró b a n  le k e ll  szögezni, h o g y  jó m in ő ség ű  
k o k sz p o rt c sak  t i s z ta  ö n tö d e i o lv a sz tó k o k sz  h u l la d é k 
b ó l le h e t ő rö ln i. T e h á t g o n d o sa n  k e ll  a r r a  v ig y ázn i, h o g y  
az  ő rlésre  k e rü lő  k o k sz h u lla d ék h o z  n e  k e v e re d je n  g y e n 
g éb b  m in ő ség ű  ö n tö d e i s z á r ító k o k sz  m a ra d é k , v ag y  a  
tá ro ló -té rsé g  ta la jsze n n y ez ő d ése . T o v á b b i fo n to s  k ö v e 
te lm é n y  a  k o k sz p o rn a k  m egfelelő  f in o m sá g ú ra  való  
őrlése . D u rv a  szem cseö ssze té te lű  k o k sz p o rra l ö n tő in k  
sem  d o lg o z n ak  sz ívesen . E g y ré s z t  so k k a l n eh e ze b b  a  
fo rm a b e v o n a t fe lv ite le  a  fo rm a , v a g y  m a g  fe lü le té re , 
m á s ré sz t d u rv a  k o k sz p ö rra l n e m  le h e t ke llő  ta p a d ó 
k ép e ssé g e t b iz to s íta n i. Ö n té s  k ö zb en  a  ro sszu l ta p a d ó  
d u rv á b b  k o k sz -szem csék e t az  á ra m ló  v a s  k ö n n y e n  e l 
m ossa , s h a  az o k  az  ö n tv é n y  m e g m u n k á lt része ib en  
ü lle p e d n e k  le, az  ö n tv é n y  m e g h ib á s o d á sá t id é z ik  elő. 
J ó  e re d m én y e k e t 0,1 m m  a l a t t i  szem csen ag y ság ú  koksz- 
p o r ra l  le h e t elérn i.

A  ta p a d ó k é p e ssé g  és k en h e tő sé g  n ö v elése  é rd e k é 
b e n  a  k o k sz p o rh o z  10— 15%  tű z á lló  a g y a g o t k e l l  a d a 
goln i. A z ag y a g g a l szem ben  fo n to s  k ív á n a lo m , h o g y  az  
m egfelelő  tű z á lló ság ú  legyen .

A z ö n tö d é k b e  s z á l l í to t t  tű z á lló  a g y a g o k  so k  e s e t 
b e n  5— 6 % v a s o x id o t és 2— 3 %  k a lc iu m k a rb o n á to t  is

ta r ta lm a z n a k .  I ly e n  n a g y m en n y iség ű  szen n y ező  a n y a 
g o t ta r ta lm a z ó  a g y a g o k  lá g y u lá sa , G. F . k em en c éb e n  
m érv e , 1 0  p erces  h ő n ta r tá s  u tá n  m á r  1300° 0  a l a t t  b e 
k ö v e tk ez ik . F o rm a b e v o n a t c é lja ira  o ly a n  tű z á lló  an y a g  
m egfelelő , m e ly n e k  lá g y u lá s p o n tja  1400° C fe le t t  v an . 
A z 1400° C f e le t t  lá g y u ló  tű z á lló  a g y a g o k  v aso x id - és 
k a lc iu m k a rb o n á t- ta r ta lm a  n e m  h a la d ja  m eg  a  2 % , 
ille tő leg  1 ,5 % -o t. A fo rm a m á z  k en h e tő sé g é t n a g y m é r 
té k b e n  n ö v e lh e tjü k , h a  a  k o k sz p o ro s  a g y a g  k e v e ré k e t 
a  lio z zá -a d ag o lt v ízze l e g y ü t t  1 — 2  n ap ig  p ih e n te t jü k . 
E z  idő  a l a t t  a z  ag y a g  k o llo id á lis  f in o m sá g ra  b o m lik , 
s jó l ta p a d  a  s a rk o sa b b , é rd es  fe lü le tű  ko k szp o rh o z .

A k e v e rék h ez  a  fo rm a sz á r ítá s  u tá n i  ta p a d ó k é p e s 
ség  n ö v elésé re  rö g z ítő  a n y a g k é n t 1 — 2 % p e k t in t ,  v ag y  
m e la s z t k e ll  ad ag o ln i.

A  m á r  i s m e r te te t t  s z em p o n to k  a la p já n  k é s z íte t t  
fo rm a m á z a k k a l rá é g ésm e n te sen  g y á r th a tó k  1  to n n á n á l  
n a g y o b b  sú ly ú , 1 0 0  m m -t m e g h a la d ó  fa lv a s ta g sá g ú  
1300° C ö n té s i h ő m é rsé k le tű  s z e rszá m g ép ö n tv én y e k  is.

T ap a d ó k ép e sség  s z e m p o n tjá b ó l n em  fe le l m eg  a  
k ív á n a lm a k n a k  a  k o k sz ag y a g  k ev e ré k  o ly a n  m u n k a -  
te rü le te k e n , ah o l az  ü ze m i a d o tts á g o k , v a g y  te c h n o ló 
g ia i k ö v e te lm é n y e k  m ia t t  a  fo rm á k  sz á r ítá s a  m e g h a 
la d ja  a  300° C-os h ő m é rsé k le te t .  A  300° C h ő m é rsé k le t 
f e le t t  s z á r í to t t  fo rm á k o n , v a g y  m ag o k o n , a n n a k  e lle 
n é re , h o g y  a  b e v o n a th o z  rö g z ítő a n y a g k é n t m e la sz t 
v a g y  d e x t r in t  a d a g o lu n k  a  fo rm a m á z  e lv esz ti k ö tő k é 
p esség é t, s s z á r ítá s  u tá n  a  fo rm á ró l k ö n n y e n  lepereg .

E z  ese tb en  a  m o rzso ló d ás  m e g a k a d á ly o z á sá ra  cé l 
szerű  a  k o k szp o ro s  k ev e rék h ez  20— 30 % -os m e n n y isé g 
b e n  jó  ta p a d ó k é p e ssé g ű  45%  C - ta r ta lm ú  d a ra b o s  g r a 
f i to t  k ev e rn i, v a g y  s z á r ítá s  u tá n  a  m ég  m eleg  fo rm á t 
v é k o n y a n  b ev o n n i, h íg , 1 ~  2 %  m e la sz t ta r ta lm a z ó  
k o k sz p o ro s  fekeccsel.

É rk eze tt 1955. V II. 8-án. Rácz Ottó
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Ö ntödei folyóiratfigyelő szolgálat
K é s z ít ik  a  V a s ip a r i K u ta tó  I n té z e t  ö n tö d e i o s z tá ly á n a k  m é rn ö k e i.

1. Á ltalános és történeti vonatkozásúak.

A. Gorski: Önköltségcsökkentés az öntödék tak a 
rékos tüzelőanyaggazdálkodásának az útján. P rz e g la d  
O d lew n ic tw a. 1955. I I .  33. o.

K álm án Lajos: Öntészetiink tíz éve. Ö n tö d e , 1955.
IV . 73— 82. o.

Varga Ferenc: Lipcsei vásár. Ö n tö d e , 1955. V. 
97— 107. o.

2. Form ázóanyagok. K ölcsönhatások.

Á ram lási kérdések
Dubielzig F . és H. Kühne: Hőtleadó anyagok h asz 

nálatának továbbfejlesztése acélöntvényekhez. Gies- 
s e re ite ch n ik , 1955. feb r. 13— 15. o. —  A z ú ja b b  h ő t 
le ad ó  a n y a g o k  szem cseö ssze té te le  a  n a g y o b b  sz e m n a g y 
ság o k  felé to ló d o t t  el. A z a n y a g  e lő k ész íté sén ek  fo n to s 
sága . A z ö n tv é n y s ú ly  és a  sz ívófej sú ly  k ö z ö t t i  ö ssze 
függés.

Gerstmann 0 . és E . Grohmann: A szénsav-vízüve- 
ges eljárás használata szürkeöntvényekhez. G iesserei- 
te c lm ik , 1955. feb r. 16— 17. o.

Grochalski R .: A inagkötőanyagok beosztása és 
felhasználása. G iesse re itech n ik , 1955 á p r . 35— 41. o ld .

Busch H .: Új form akötőanyag. G iesserei, 1955. 
á p r . 14. 187— 191. o ld .

Siegel H .: Összefüggések a bentonitok viszkózus és 
m echanikai tulajdonságai közt. G iesserei, 1955. á p r . 
14. 176— 186. old.

Wegener W.: A form ahom ok viselkedése a szürke 
öntvény form ázásakor és öntésekor. G iesserei, 1955. 
m á j. 18. 245— 254. o. és 1955. m á j. 26. 11. sz. 280—  
285. o.

J .  Ornst.: Öntödei homok agyagtartalm ának m eg 
határozása areométerrel. S lé v á re n s tv i. 1955. ja n . 33—  
38. o. A z e d d ig  szo k áso s  v iz sg á la t 4— 5 ó r á t  ig é n y e lt. 
A z i s m e r te t e t t  ú j m ó d sz e rre l a  szükséges id ő  k b . 15 
perc .

Em m ons R . C., Bach J .:  Acél-penetráció. F o u n d ry  
1955. á p r . 108— 1 1 6 .0 . A  p e n e trá c ió s  je len ség ek  la b o 
r a tó r iu m i v iz s g á la tá n a k  ism e rte té se , m e ly ek  a la p já n  a  
ta n u lm á n y  s z á r í to t t  fo rm á k b a  ö n tö t t  acé l p e n e trá c ió  
csö k k en té sé re  a d  ú tm u ta tá s t .

T . Malmberg : A formából történő gázfelvétel e l 
hárítása rézötvözetek öntésekor. G ju te r ie t ,  1955. áp r. 
45— 50. o. A  h id ro g é n  fe lv é te l e lk e rü lésé re  a lk a lm a z o tt  
ú j e l já rá s  a  fo rm á z ó a n y a g  g y o rs  h ű té se  v a g y  fém ré teg  
fe lv ite le  a  fo rm a  fa lá ra .  —  A  k ed v e ző  h a t á s t  a  p r ó b a 
te s te k  tö m ö rsé g é n e k  n ö v ek v é se  m u ta t ta .

R . M orén  és S . Bergm ann : Száraz magok vízfe l 
vétele. G ju te r ie t ,  1955. á p r . 51— 54. o. A  n y e rs  fo rm á b a  
h e ly e z e tt  m a g o k  v íz fe lv é te lé n ek  e llenő rzésé re  b e v e z e te tt  
e l já rá s . A  m a g k ö tő k  f a j t á já tó l  fü g g ő en  v á l to z ik  az 
ab szo rp c ió  sebessége o la jo s  m a g o k  e se té n . D e x tr in  a d ja  
a  leg e rő seb b  v íz fe lv é te lt .

Atterton, D. V. : A vízüveg szénsavas eljárás. 
F o u n d ry  T r. J. 1955. m á j.  5. és 12. 479— 482. és 505—  
514. o. A ngo l k ís é r le ti  m u n k a  és ta p a s z ta la to k .  Ú jsz e rű  
C 0 2 kezelő  beren d ezés . N a g y sz ám ú  te rje d e lm e s  ö n t 
v é n y t  is  b e m u ta t .

Selejtkutatás a forma falának vizsgálatával. G ju te 
r ie t ,  1955. ja n . és fe b r . 1— 5. és 17— 21. o. S v éd  se le jt-  
o k o k a t k u ta tó  b iz o tts á g  18 fő s e le j to k o t v iz sgál, m e ly ek  
a  fo rm a  tu la jd o n s á g a iv a l  (kem énység , n y e rs  és szá raz  
és m o legsz ilá rd ság , g áz fe jlő d és s tb .)  k ap c so la to sa k .

Rozenbojm G. B ., Kreszian M . G. : Fekecsanyag  
présöntéshez. L itje jn o je  p ro izv . 1954. 9. sz. 29. o. A lu- 
m ín u m ö tv ö z e te k  p ré sö n té sé h ez  h á t rá n y o s  az  á s v á n y 

o la j és á l la t i  z s ira d é k  a la p a n y a g ú  fek ecsek  h a s z n á la ta .  
K ed v e ző  e re d m é n y e k e t é r te k  e l a  7%  n á tr iu m f lu o r i t  
ta r t a lm ú  v izes o ld a tta l .

Hublet G. : M űanyagok felhasználása kötőanyag 
ként. L a  F o n d e rie  B elge, 1954. X . 145— 155. о.

Boussard F . : Öntödei form ázőhom ok felh aszn á 
lási szem pontok. M intakiem elési javaslat. L a  F o n d e rie  
B elge, 1955. I .  2— 9. о. A zonos tö m ö ríté s i fo k  m e lle tt  
a  n e d v e ssé g ta r ta lo m  s z e r in t v á l to z ik  a  m in ta k ie m e lé s 
h ez  szükséges e rő k ife jté s  (pl. 2 ,3 %  n e d v e s s é g ta r ta lo m 
hoz  k é ts z e ra k k o ra  ke ll, m in t  4,5%  ese téb en ).

3. M intakészítés, form ázás eszközei és berendezései.

Szárítás.

R . Chudzikieivicz : Két módszer acélöntvények for 
m ázásának m echanizálására. P re z g la d  O d lew n ic tw a. 
1955. 5. sz. 137. o.

Broberg J . és L indh  L . : A utom atikus form áző- 
gépek. G ju te r ie t ,  1955 m á ju s . 61— 65. o. S v éd o rszá g 
b a n  is  g y á r ta n a k  m á r  ily e n  g é p e k e t k ise b b  (400 X 560 
m m ) sz ek rén y e k h ez . B e m u ta t  h á ro m  szokásos k iv ite lű  
és egy  k ö rm o zg á sú  m in ta la p o s  g ép e t, a u to m a t ik u s  k a p 
csoló sze rk ez e tü k k e l.

Akszenov P . N . : Pneum atikus rázó-formázógépek  
elm életének fejlődése. L ity e jn o je  p ro iz . 1955. 1. sz. 
12— 15. o.

N ejm ark A . M . : K om binált hom okszárító és 
szitáló berendezés. L ity e jn o je  p ro izv . 1955. l.sz . 17— 18.o .

4. Vasolvasztás, betétanyagai és berendezései

M erz R. é s  B . M arincek : Különböző nyersvas és 
öntöttvas olvadékok oxidréteg-képződése. S ta h l u. E isen  
1955. feb r. 24. 196— 199. o. —  A z o x id ré teg -k ép z ő d és  
v iz sg á la ta  a  h ő m é rsé k le ttő l és a z  ö s sz e té te ltő l függően .

Ballhause W. : Az első csapolások hőm érsékleté 
nek m egjavítása előtétes kupolókemencében a fúvőszél 
oxigén-dúsításával. G iessere itech n ik , 1955. ja n . 1. sz. 
2— 4. o. —  5— 6 . a tm . n y o m á ssa l 1,1— 1,35 m 3/p e rc  
ox ig én  23 ,7%  ad a g o lá ssa l, m á r  az  első csap o lá s  h ő m é r 
s é k le te  1390— 1410 0°.

Speer G. : A Frauenknecht kupoló. G iessere itechn ik , 
1955. feb r. 18— 20. о. —  A  k u p o ló  iro d a lm á n a k  össze 
fo g la lá sa  és s a j á t  k ís é r le te k  ism erte té se , m e ly ek  az  e l 
é rh e tő  e lő n y ö k e t b iz o n y ítjá k .

Kootz T .  és H. Rellermeyer : Forrószeles kupoló- 
kem ence acélm űben. A rc h iv  f ü r  d a s  E ise n h ü tte n w e se n , 
1955 ja n . 1— 8 . о.

A lacsonyaknás kohó öntészeti nyersvasgyártásra.
A  sz lo v én ia i (Ju g o sz láv ia ) s to re i a c é lm ű b en  1954. 
a u g u s z tu s b a n  eg y  a la c so n y a k n á s  e le k tro k e m e n c é t h e 
ly e z te k  ü zem b e  k ü lö n leg es  öntészeti n y e rsv as-m in ő ség ek  
g y á r tá s á ra .  A  n a p i te rm e lé s  40— 60 t,  a m i szükség  ese tén  
80 t - r a  fo k o zh a tó . (M eta ll, 1954. dec. 986. о.)

LÖbbecke E ., Chiabotti С. : A forrószeles kupoló 
jelentősége az öntészet számára. F o n d e r ia  I t .  1955. ja n . 
39— 42. o. —  A  k u p o ló b a n  le já tszó d ó  te rm ik u s  és m e ta l 
lu rg ia i fo ly a m a to k  ism e r te té se  u tá n  eg y  te m p e rö n tö d e  
sz á m á ra  lé te s í te t t  r e k u p e rá to ro s  b e re n d e z é s t ism e r te t .  
R a d ia to r -ö n tö d é b e n  1 2  t / h  ö ssz te lje s ítm é n y ű  kupo ló - 
h o z  500° fo rró  le v e g ő t b iz to s íto tta k . L e g ú ja b b a n  k is  
k o n v e r te r-ü z e m e k n é l is  te rje d n e k .

D ixon, D . : A salak hatása a tűzállóanyagokra. 
A m eric an  F o u n d ry m . 1954. o k t. 47— 50. o. —  F é lsa v as  
és ag y ag o s k u p o ló b é lé san y ag o k k a l v é g z e tt v iz sg á la to k .
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VI. évfolyam 10. szám 1955. október

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  Ë S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

A célöntvények  centrifugálöntési kísérletei*
(H ő lépcsős c e n tr ifu g á lö n té s )

H A R T M A N N  H E R B E R T  és K ő  T A M A S oki. kohómérnökük 
W ilhelm Pieck Vagon és Gépgyár acélöntödéje

X . Хартманн  н T. Ke :
Опыты по центробежному стальному литью.

D ipl. In g . H. H artm ann und T . Kö
(S tah lg iesse re i d e r  W ilh e lm  P ie c k  W aggon  u n d  

M asch in e n fab rik .)  S ch leudergussversuche m it S tah lg u s 
s tü ck en .

Met. E ng. H. H artm ann, and T . Ko
(S te e lfo u n d ry  o f th e  WTih e lm  P ie c k  W aggon  a n d  

m a c h in e  p la n t.)  E x p erim e n ts  oil c e n tr ifu g a l ca s tin g  of 
steel.

1953 nyarán egy új öntészeti eljárás látszott 
forradalmasítani hazánkban az acélöntészetet. Az 
eddig csupán könnyűfémek és vasöntvények gyár
tásához alkalmazott centrifugális öntést acélönt
vények gyártásához is kezdték alkalmazni.

A kísérletek nemcsak helyi jellegűek voltak. 
A győri Wilhelm Pieck-gyár acélöntödéjében le
vezetett kísérletek eredményeképpen, a miniszté
rium az ország minden acélöntödéje számára köte
lezővé tette a centrifugál öntést, mert bizonyos 
profiloknál komoly előnyök ígérkeztek az eddigi 
statikus öntésmóddal szemben.

Az első kísérletek azt eredményezték, hogy 
egyes profilok öntésekor a statikus öntésmódnál 
okvetlenül szükséges felöntések elhagyhatók, azok 
lunkeresedése nélkül és az így adódó lényegesen 
jobb kihozatal mellett javul azok minősége is.

Ez az eredmény igen nagy horderejű volna, 
mert azt jelentené, hogy lehetséges vastagabb szel
vényeknek vékonyabb szelvényeken át való táp 
lálása feltételezhetően a centrifugális erő hatása 
révén.

Mind a lunkerképződésnek ily módon való 
kiküszöbölésének a lehetősége, mind az öntvények 
minőségének javulása külön-külön is olyan nagy
jelentőségű, hogy tüzetes vizsgálatot érdemelnek. 
Kísérleteink ezek felderítésére irányultak. Céljuk 
kettős volt :

A ) megállapítani, hogy a centrifugális erő 
mennyiben „szünteti meg“ a lünkért, illetőleg 
annak alakulását hogyan befolyásolja,

* É rkezett 1966. V II. 24-én.

В)  kivizsgálni, hogy miért és milyen mérték
ben jobb minőségű a centrifugál acélöntvény a 
statikus öntvényhez képest.

A) A centrifugális erő hatása a lunker alakulására

Ennek a témakörnek a felderítése jóformán 
megoldhatatlan feladatr ak látszott. A vizsgálatok 
megindulásakor az eddig gyártott profilok már ki
futottak és bár kísérleti célokra rendelkezésre állt 
még néhány minta (illetőleg magszekrény), az 
ezekkel végzendő kísérletek és azok kiértékelése 
túlságosan bonyolult, nehezen kivitelezhető fel
adat lett volna. Célszerűbbnek látszott tehát egy 
más, könnyebben járható és főleg célravezetőbb 
utat keresni, melyre elméleti megfontolások útjár 
jutottunk.

Az eddig legyártott öntvények profiljait vizs
gálva sikerült azokat néhány elemi testből felépí
tenünk, így az öntvények érdekelt szelvényeiben 
bekövetkező változást néhány elemi testben be
k övetk ező—  és jól kiértékelhető — változásra 
visszavezetni. Mivel a centrifugál öntés elsősorban 
forgástestek öntésére látszott alkalmasnak, ezért 
az elemi testek is forgástestek származékai.

A m elsiet és a belőle szármáz la főtt 

!. sz omu elemi fest

1. ábra



226 Öntöde 1955. 10. sz. Hartmann— Kő: Acélöntvények centrifugálöntési kísérletei

A legegyszerűbb elemi test egy teli fogaskerék 
metszetéből adódott úgy. hogy azt elméleti közép
vonala körül megforgattuk (1 . ábra).

Lényegében a 2 . elemi test is azonos az előző
vel. csupán annyiban tér el tőle, hogy a tárcsán 
(a metszet síkjában) egy szem is van (2 . ábra).

A metszet es о belőle szárm aztatott 

Z. számú elemi test 

2. ábra

Az 1., 2. és 3. elemi test legkisebb és legna
gyobb szelvényeinek aránya 1  : 2. A szelvények 
közötti ezen differenciát tovább növelve adódott 
a 4. elemi test, mely az 1-ből is könnyen leszármaz
tatható, ha annak vékonyabb szelvényét hosszá
nak felétől, kezdődően az átmérő felére csökkent
jük (4. ábra).

Az elvégzett kísérleteink lényege a következő:
Az elemi testeket statikusan és centrifugái

ban is leöntjük és a kétféle öntésmódot — az önt
vények vastagabb szelvényeiben jelentkező lunke- 
rek nagysága, illetőleg helyzete alapján — vizs
gáljuk. A formázási eljárás mindkét öntésmódnál 
azonos. Az elemi testeket — mivel a táplálási lehe
tőségeket vizsgáljuk a vékonyabb szelvényükbe 
kötjük be egy 1 1 0  mm átmérőjű álló részbe csat
lakoztatva, mely centrifugáláskor a pörgetés ten 
gelye is egyúttal. Az 5. ábra a fél magot ábrázolja 
felülnézetben, a 6 . ábra a nyers öntvényekről 
készült.

Centrifugáláskor a fordulati számot önkénye
sen 250/percnek választottuk, a pörgetést az álló- 
rész megdermedeséig folytattuk.

A metszet és a belőle származtatott 

3. számú elemi fest
3. ábra

A mefdzet és a belőle szárm aztatott 

á. szám ú etem/ fest

4. ábra

A 3. elemi test egy egyenlően változó szel
vényű tárcsa táplálási lehetőségeire ad majd vá 
laszt. inkább elméleti profil, de felfoghatjuk úgy 
is, mint az 1 . sz. elemi testet, melyre egy elméleti
leg végtelen nagy legömbölyítést húztunk (3. 
ábra). 6. ábra
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Az öntést mindkét öntésmódnál megszakítás 
nélkül végeztük magokból összeépített formába, 
ugyanazon analízisű és hőmérsékletű acélból.

A lunkerek felderítése úgy történt, hogy az 
elemi testeket osztósíkjukkal párhuzamosan addig 
gyalultuk, míg a lunkerek legnagyobb kiterjedé
sükben lettek láthatóvá. Ez a sík megközelítőleg 
egybeesett az osztósíkkal a centrifugál daraboknál, 
illetőleg valamivel felette volt a statikusan öntött 
daraboknál.

7. ábra

Az 1. elemi testekről készült öntvénymetszet 
(7. ábra) alapján a következők állapíthatók meg : 
A centrifugális erő a lünkért nem szünteti meg, 
csupán annak helyét befolyásolja olyképpen, hogy 
eltolja azt a centrifugális tengelye felé.

Igen nagy jelentőségű ez a tény, hiszen felele
tet ad arra, hogy miért lettek „jók“ a statikus 
öntésmód mellett felöntést igénylő, de a centri
fugális úton felöntések nélkül öntött teli fogas
kerekek : nem azért, mert a lunker megszűnt, 
csupán azért, mert az a fogak megmunkálási vona
lánál beljebb csúszott és így a fogak marásakor 
nem került felszínre. Lényegében tehát olyan „jó“ 
fogaskerekek adódtak így, melyek éppen a leg
veszélyesebb szelvényükben voltak lunkeresek.

A 2. elemi testekben már két helyen van 
anyagdúsulás (8 . ábra). A statikusan öntött darab 
anyagdúsulásainak dermedési középpontjában ke

letkező lunkerek közül a beömléstől távolabban 
fekvő csak gyengébb mértékben észlelhető. De en
nél lényegesen fontosabb, hogy a centrifugális úton 
öntött testben csak egy lunker van (melynek nagy
sága valószínűleg azonos a statikus öntéskor kelet
kezett két lunker összegével). A beömlés helyétől 
távolabb várható lunker helyén az anyag tömör !

Ez arra enged következtetni, hogy amennyi
ben két anyagdúsulás közel van egymáshoz annyira, 
hogy az azokat összekötő vékonyabb szelvény
rész és az anyagdúsulások dermedési időpontjai 
között feltételezhetően nem nagy a differencia, 
akkor a centrifugális erő (illetőleg az ennek kö
vetkeztében huzamosabb ideig mozgásban lévő 
rendszer) eredményeképpen a különböző vastag
ságú szelvények dermedési idejének különbsége 
lecsökkenhet, illetőleg közelebb kerülhet egymás
hoz.

Kétségtelen, hogy minél nagyobb időben az 
eltolódás az anyaghalmozódások és az azokat 
összekötő szelvény dermedési időpontjai között 
statikus öntéskor, vagyis azonos profilokat és le- 
hűlési viszonyokat tételezve fel, minél vékonyabb 
a dúsulásokat összekötő szelvény, annál kevésbé 
érvényesülhet centrifugáláskor az előbb említett 
hatás. A 9. ábra bizonyítja, hogyha az összekötő 
szelvényt a felére csökkentjük már nem késlel
tethetjük annak legkorábban történő elfagyását 
és a lunkerek külön-külön is mindkét anyaghal
mozódásban jelentkeznek centrifugális öntéskor is.

Statikus ö.

8. ábra

9. ábra

A centrifugált öntvények lunkereinek helyét 
tekintve, azok „vándorlási lehetősége“ maximális, 
vagyis a centrifugálás tengelye felé tolódva egé
szen a legkorábban elfagyó (vékony) szelvényré
szekig húzódnak.

Ebből arra következtethetünk, hogy — az 
előbbi profilnál — a fordulatszám növelésével sem 
változna a helyzet, sőt lehetséges, hogy kisebb 
fordulati számmal is elérhető volna az előbbi ered
mény. Változást már csak a fordulati szám foko
zatos csökkenése hozhat, mikor is a lunkerek 
helyzete egyre közelebb kerülne a statikus önt
vények megfelelő lunkereinek helyzetéhez.

Elképzelhető tehát egy olyan fordulati szám, 
mely mellett a pörgetés tengelyétől távolabb lévő
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10. á b ra

anyagdúsulás lunkerében még volna eltolódás, de 
a közelebb fekvőben már nem, illetőleg előbbinél 
is kisebb mértékű. Ennek a kivizsgálása feleletet 
adna különböző nagyságú (és a forgatás tengelyé
től különböző távolságban lévő) anyagdúsulások- 
ban fellépő lunkerek vándorlásának a fordulati 
számmal, illetőleg a centrifugális erővel való össze
függésére.

A 2 . elemi test tehát nem centrifugálható 
lunkermentesen. Ezek után az a kérdés, mik a 
táplálás lehetőségei akkor, ha a szelvény fokozatos- 
san nő és nem ugrásszerűen változik, mint eddig ?

Erre ad választ a 3. elemi test, melytől 
— profiljából adódóan — a legideálisabb derme- 
dési viszonyok, illetőleg táplálási lehetőségek vár
hatók, mert bármilyen két egymásmelleit lévő 
metszetben azok dermedési idejének különbsége 
minimális.

Gyakorlatilag ez azt jelenti, hogy ha egyál
talán lehetséges egy vastag szelvénynek egy vé 
konyabb szelvényen át való táplálása, úgy erre 
itt végleges feleletet kell kapnunk. A 10. ábra bi
zonyítja, ami már az előzőek ismeretéből is vár
ható volt : vékonyabb szelvényen át egy vasta
gabb szelvény pusztán a centrifugális erő segít
ségével — nem táplálható ki (csupán a lunker hú
zódik a centrifugálás tengelye felé.)

A 4. elemi test beömlési szelvénye az összes 
eddig'tárgyaltak között a legkisebb, tehát a leg-

5 t a t i k u s  ö .

11. ábra

rövidebb idő alatt is fog elfagyni. Míg tehát az 
előző profilnál igyekeztünk a beömlési szelvény 
dermedési idejét „kitolni“ , úgy ennél szándékosan 
siettettük azért, hogy egy olyan profilról is képet 
nyerjünk, melynek táplálási lehetőségét kisebbre 
csökkent hettük.

Kétségtelen, hogy a legnagyobb és legerőseb
ben eltolódott lunker a 4. elemi test centrifugált 
öntvénymetszetén látszik (1 1 . ábra), aránytalanul 
nagyobb mint az 1 . elemi test megfelelő példá
nyán. A jelenség oka jól ismert : a lunker nagy
sága fordítottan arányos a darab táplálhatósági 
lehetőségével, de újat is mond — helyzetét te 
kintve — mind a négy elemi testre egyaránt : a 
centrifugális úton öntött példányok vastagabb 
szelvényeinek nagyobb hasznos szelvénye van, 
mint a statikus úton öntött darabok megfelelő 
szelvényei.

1 2 . á b ra

A kísérlet teljességéhez tartozik, hogy azokat 
arányosan vastagabb próbatestekkel is lefolytat
tuk. Mivel az eredmények itt is pontosan azono
sak voltak az előbb tárgyalt négyféle elemi testen 
észlelt jelenségekkel, róluk csupán egy összefog
laló képet közlünk ( 1 2 . ábra).

Mit mondanak az elemi testeken kétségbe
vonhatatlan bizonyossággal megállapítható té 
nyek ?

Pontot tesznek néhány legelemibb jelenség 
körül folyó vita végére, illetőleg téves nézetek 
tisztázódtak azáltal, hogy a lunker vándorlásá
nak és alakulásának körülményeit sikerült egy
értelműen láthatóvá tenni.

Gyakorlatilag ez annyit jelent, hogy semmi 
értelme sincs változó szelvényű profilos darabok 
centrif ugális úton való öntésének és egyúttal magya
rázat a hazai centrifugál öntés eredménytelen -
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gére is, mely már csak szükségszerű következ
ménye volt olyan elhamarkodott intézkedéseknek, 
amelyeknek az volt az alapgondolatuk, hogy a 
centrifugált profilos acélöntvény lunkermentes 
öntvényt is jelent egyúttal.

Ha a centrifugál öntésnek előnye van, akkor 
annak egész más vonalon kell jelentkeznie.

B) A centrifugál acélöntvények 
minőségének vizsgálata

Ezek után logikusnak látszott egy olyan kí
sérletsorozat levezetése, amelyhez választott (fo
kozatosan növekedő szelvényű) darabokat már a 
legvastagabb szelvényükön át kötöttük be egy 
náluk is vastagabb álló-részbe, vagyis pontosan 
az irányított dermedés elveinek szemelőtt tartásá
val történhet a formázás. A kísérlet azt volt hi
vatva eldönteni, hogy mi a különbség a darabok
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öntvényről (13. ábra), illetőleg annak egyes da
rabjairól készültek (14— 18. ábráig).

A 13. ábrán mutatjuk be a lehomokolt három- 
emeletes öntvény csopoi'tot, melyen 5 különféle 
öntvény van.
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13: áb ra

minősége között akkor, ha statikusan és centri
fugálva is leöntjük — egyébként teljesen azonos 
helyzetben"'és körülmények között ? w 1

Az alábbi képek lehomokolt (három emeletes)

15. á b ra

A 14. ábrán az 1—5. sorszámmal ellátott 
öntvényekbe berajzoltuk azokat a helyeket, ahon
nét próbapálcákat vettünk (szaggatott vonallal 
jelölve a szakító, míg rövidebb, de vastagabb 
vonallal a Charpy-féle próbapálcákat).

A kísérletek ezek szerint kétféle eljárással 
készültek, öt különböző profilú munkadarab kö
vetkező tulajdonságait hasonlítjuk össze : folyási 
hatás (er«), szakítószilárdság (an), nyúlás (er*), 
viszonylagos keresztmetszet csökkenés (yi) és faj
lagos ütőmunka (at).

Itt említjük meg, hogy az egymásra merőleges 
irányból vett szakítópálcák eredményei nem halad
ták meg az azonos helyről származó, azonos el
járással készült pálcák eredményeinek szórását, 
ezért azokat együttesen értékeltük ki mindkét 
öntési eljárással készült öntvényeken.

A 15. ábra öt diagrammja a különböző szilárd
sági értékeket hasonlítja össze az egyes profilo
kon belül (baloldalt), majd azokat összegezve 
hasonlítjuk össze a kétféle eljárást (jobboldalt).

Г  1-5
lß. á b ra
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~  -  3 7 3• 90

*** 27,7

I 
j

7,4 — J

м* ■•í** —~ С

1 2  3  4  5 1 1 - 5 1 2 1 1 - 2

14. á b ra 17. á b ra



230 öntöde 1955. 10. sz. Hartmann— Kő: Acélöntvények centrifugálöntési kísérletei

A 16. és 17. ábra statikusan és egy centrifu- 
gálisan öntött próbapálca szövet-képét mutatja. 
16. ábra : Statikus öntés. Kissé „Widmannstät- 
ten“ jellegű ferrit -j- perlit. Az öntött primer szö
vet dendrites elrendeződése felfedezhető. 17. ábra: 
Centrifugál öntés. Finom ferrit -f- perlit. Az öntött 
primer szövet dendrites elrendeződése felfedez
hető.

Összegezve a diagrammok értékeit, azok 
— várakozásunkkal ellentétben — a statikusan 
öntött darabokat tüntetik fel jobb minőségűnek 
mind az öt profilnál egyértelműen.

Kísérleteink folyamán ekkor jutottunk holt
pontra, mert azok folytatását — pusztán az elért 
eredmények alapján — semmi sem indokolta többé.

Üj utakat kellett tehát keresnünk, annál is 
inkább, mivel sem a saját, sem a jó eredményű 
külföldi kísérletek hitelességében nem volt okunk 
kételkedni.

18. áb ra

A 18. ábra bepillantást enged a gravitáció 
és a centrifugális erő közötti különbségre. Itt is a 
legegyszerűbb módszert választottuk : a már 
centrifugált profilt leöntöttük statikusan is, 
ügyelve azonban arra, hogy azok szimmetria ten
gelye mindkét eljárásnál a rájuk ható erőkkel (,,g‘‘ 
és ,,C“) párhuzamos legyen, vagyis statikusan állva, 
míg centrifugálva fekve (a centrifugálisan ön
tött darabra ható gravitációs erőt nem tüntet
tük fel).

Kétségtelen, hogy a centrifugált darabot 
öntési körülményeit tekintve — a felülről 

megvágott (öntött) darab közelíti meg a legjob

ban, így csak ezek összehasonlítására teszünk kí
sérletet. Ismerve azt a jelenséget, hogy a lunker 
a darabra ható erő irányával ellentétes irányban 
helyezkedik el és attól annál távolabb is össze
függőbb megjelenési formában, minél nagyobb a 
hatóerő (azonos lehűlési viszonyok mellett), meg
állapítható, hogy a fenti pergetéskor fellépő centri
fugális erő nagyobb volt a gravitációs erőnél, 
lévén a centrifugált darab lunkere összefüggőbb 
és a rá ható erőtől távolabban fekvő, mint a sta 
tikusan öntött darabé.

Lényegében tehát a centrifugális erő a gra
vitációs erőnél nagyobb, de irányát tekintve attól 
90°-al eltér.

Ismerve továbbá azt a régen megfigyelt ta 
pasztalati tényt, hogy az öntvényeknek a felön
tések alól származó próbapálcái általában jobb 
mechanikai értékeket adnak a felöntések mellől 
vett részeknél (azonos szelvényvastagságok esetén) 
és ezt kapcsolatba hozva az előbbi megállapítás
sal, feltételezhető, hogy a centrifugált darab lun
kere után következő vastagabb (felhasználásra 
szánt) szelvényrésze is jobb tulajdonságú lesz 
nemcsak statikusan, felöntés nélkül állva öntött 
darab megfelelő részénél, hanem a statikusan, 
előírt módon, tehát felöntéssel öntött darab szó- 
banforgó szakaszánál is.

Amennyiben ez a feltevés bebizonyítást nyer, 
akkor annak oka az előbbiekből értelemszerűen 
következik : a dermedés folyamán keletkező faj
súlyúkban megnövekedett kristályok rendező- 
dési lehetősége nagyobb a centrifugális erő hatására, 
mint a nehézségi erőére.

Feltevésünk nem áll teljesen összhangban a 
kristályosodás lefolyásáról jelenleg uralkodó néze
tekkel (dendritek egymásra növekedése a falak 
hűtőhatására), melyek általában tagadják a szi
lárd részek (kristályok) intenzívebb mozgását a 
fürdőben. Feltevésünk igazolására az alábbi egy
szerű példát említjük meg.

Ha ugyanazon profilokat öntés után külön
böző intenzitással hűtjük le, azokban különböző 
lesz a lunker helyzete és formája és ettől függően 
az acél minősége is.

Gyakorlatilag ez azt jelenti, hogy minél na
gyobb és összefüggőbb valamely anyagdúsulásban 
visszamaradó lunker, vagyis minél hosszabb idő 
volt a kristályok rendeződésére (és a később tár
gyalandó lebegő zárványok elkülönülésére), annál 
jobb minőségű lesz a lunker vonala alatt az acél 
(19. ábra).

S o k  a p r ó
f  m i k r e )  L u n k er

Qyors Lassú
lehűlés

'% <7 1 d b  n a g y  ö ssze  ■ 

függő lunker

19. ábra

A fenti megállapítás azonosan hűlő szelvé
nyekre alkalmazva annyit jelent, hogy azokban 
annál nagyobbmérvű lesz a minőség javulása, minél 
nagyobb volt a rájuk ható erő.
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Összefoglalva az eddigieket, megállapíthat
juk, hogy :

1. Minél nagyobb az időbeni differencia a 
kristályosodás kezdete és vége között és

2. minél nagyobb a hatóerő, annál jobb lesz 
a minőség.

Kétségtelen, hogy 2. feltétel teljesítése a 
könnyebb, hiszen csupán a ,,g“ erőt kell a nagyobb 
„C“ erővel helyettesítenünk. Az 1. feltétel is ki
elégíthető, ha sikerül a kristályosodás idejét szét
húznunk azáltal, hogy a hasznos szelvénybe már 
akkor juttatunk elemi kristályokat, amikor azok 
abban még nem volnának stabilisán (ilyen mennyi
ségben), ami által azok könnyebb és nagyobb úton 
való mozgását segítenénk elő.

Lényegében ennek a ténynek (illetőleg fel
tevésnek) felismerése és céljaink szolgálatába való 
állításának szándéka vezérelte további munkán
kat.

Hőlépcsős centrifugálöntés

Az előzők során említett hipotézisünk gyakor
lati kivitelezésére a 4. elemi testben lejátszódó 
kristályosodási folyamatok felismerése jelentették 
az első lépést.

A következőkben megkíséreljük követni a 
benne lehűléskor végbemenő folyamatokat. A vé 
kony beömlési szelvény (á 20. ábrán I. mezővel 
ábrázolva) a homok hűtő hatására azonnal elfagy. 
Innen tehát elemi kristályok nem repítődhettek

a vastagabb szelvényű (még melegebb és ezért 
hígabban folyó) II. rész felé. A homok hűtőhatása 
természetesen az egész profil határvonalán érvé
nyesül és azon rövid idő alatt kéreg képződik. 
Mivel a II. sz. szelvény vastagabb az I. sz.-nál, 
a dermedése is hosszabb idő alatt játszódik le és 
másrészt, mert távolabb van a centrifugálás 
tengelyétől és így jobban hat rá a centrifugális 
erő — a keletkezett szilárd részecskék utat törnek 
maguknak a vastagabb III. sz. szelvény felé. 
Tehát mindazok a szilárd részecskék, amelyeknek 
sikerült elérniök a III. szakasz határvonalát, abban 
már biztosan tovább fognak mozogni. Ideális 
esetben a homok hűtőhatása csak akkor okozhatja 
a III. sz. szelvény dermedését, amikor abban a 
szilárd részek egymásra való rendeződése már meg
történt.

Lényegében tehát annál sikeresebbnek Ígér
kezik az elemi kristályok mozgatásának lehetősége, 
ha minél nagyobb az időbeni differencia az első 
kristály megindulása és a szelvény befagyása 
között.

így jutottunk el a „hőlépcső“ fogalmához, 
melynek segítségével már akkor megkezdődik a 
rendeződés a kívánt szelvényben, amikor abban

az — pusztán saját dermedése folytán — még 
nem volna időszerű.

Azt is mondhatnánk, hogy a II. sz. szelvény 
„vezérli“ a III. sz. szelvény fajsúly szerinti el
különülését, vagyis azáltal, hogy időben meg
hosszabbítja ezt a folyamatot, egy tökéletesebb 
rendeződést tesz lehetővé.

De nem is ez a körülmény, mint inkább ennek 
következménye a döntő : a hőlépcső a lebegő
zárványok elkülönülését is előnyösen befolyásolja, 
amelyről — bár az öntés sikere szempontjából 
döntő jelentőségű — a könnyebb érthetőség ked
véért nem tettünk eddig említést.

Belátható, hogy míg a folyékony fürdőben 
lebegő zárványok vándorlási sebessége csak a 
fürdő és a zárványok fajsúlya szerinti különbség
től függ a Stokes-féle képlet értelmében (azonos 
nagyságú és alakzatú zárványokat tételezve fel 
egyébként teljesen azonos körülmények között), 
addig a hőlépcsővel öntött szelvényekben más lesz 
a helyzet.

Itt ugyanis már nemcsak a zárványoknál, 
de a fürdőnél is nagyobb fajsúlyú elemi kristályok 
vannak jelen, melyek mozgásukkor kiszorítják 
körzetükből a zárványokat, mint ahogy halad
nának jelenlétük nélkül.

Ebből következik, hogy a kristályok és zár
ványok haladási iránya ellentétes és annál töké
letesebb, minél nagyobb faj súly különbségük.

Amennyiben helytálló a következtetésünk, 
akkor a zárványok rendeződési lehetősége foko
zatosan csökken a centrifugálás tengelye felé 
haladva, aminek gyakorlatilag azt kell eredményez
nie, hogy míg a centrifugált darab szélső pontjai
ról (külső kerületéről) vett próbák jobbak, addig a 
belső kerületről származók rosszabb eredményt 
adjanak, mint a statikusan öntött darab átlag
értékei.

Természetesen ez a különbség annál jobban 
mutatkozik a centrifugált darab külső és belső 
ívei, illetőleg a centrifugált és statikus öntésmód 
között, minél szennyezettebb az acél.

A hőlépcső táplálja is a darabot, ami — lé
vén kisebb térfogatú a darabnál — nem lehet 
közömbös annak kihozatala, megmunkálása és 
nem utolsó sorban centrifugálása szempontjából 
sem. A következőkben tárgyalandó részleges hő- 
lépcsővel öntött gyűrű nem táplált szelvényének 
metszetén látható lunker (23. ábrán jobb oldalt) is 
bizonyíték arra, hogy a gyűrű belső harmada 
használhatatlan és így utólag kell eltávolítani.

21. ábra
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2 2 . á b ra

Céljaink ezek után már nyilvánvalóak vol
tak : megtalálni azt a hőlépcsőt, amely a darab 
táplálása mellett feltevéseinket is igazolja. Az első 
eligazító adatokat maguk az elemi testek is szol
gáltathatták volna, ha kicsi méretük nem tette 
volna lehetetlenné próbatestek kimunkálását.

23. áb ra

Az újonnan öntendő profilok közül elsőnek 
egy gyűrű profil háromféle eljárással öntött da
rabjait hasonlítottuk össze. Ezek közül kettőt 
centrifugális úton (2 1 . ábra), míg egyet statikusan 
felöntésekkel ̂ öntöttünk (2 2 . ábra) .^azonos'adag
ból és azonos körülmények között (1 . sz. öntés).

A centrifugált darabok technológiájának ki
alakításánál következetesek maradtunk elképze
léseinkhez. Ez a magyarázata annak, hogy a 
hasznos szelvény táplálását célzó hőlépcsők kö
zött csupán alaki, illetőleg nagyságrendi diffe
rencia van, lényegbeni nincs, mint ahogy az a 
23. ábrán látható.

A rendelkezésre álló centrifugál gépünkön 
csak két gyűrű egyidejű öntése volt lehetséges 
(egymás felett), bár többféle megoldás is kínál
kozott azok öntésére. Ez indokolta, hogy az előbbi 
gyakorlati feladat után ismét elemi testek öntését 
láttuk legcélszerűbbnek (2 . sz. öntés), mert egv

24. áb ra

adagon belül velük volt elérhető — az adott kö
rülmények között a legtöbb kombináció.

A 24. ábra a 2 . sz. öntés darabjairól készült, 
baloldalt a statikus, míg jobboldalt a két szinten 
(emeleten) öntött centrifugál öntvénycsoporttal. 
Háttérben a velük együtt statikusan öntött gyűrű 
látható. A felső szinten lévő elemi testek bekötései
nek átmérője 30 mm, míg az alsó szinten lévőké 
2 0  mm, melyek közül a két hiányzó bekötési 
szelvény a homokláskor törött le.

A 25. és 26. ábrák az elvégzett és szétfűré
szelt elemi testeket mutatja be. A próbatesteket a 
a fűrészelt szeletekből vettük.

A képek jól szemléltetik a lunkereknek a be
kötési szelvények nagyságától függő változását. 
A hasznos szelvények szét fűrészelt középső da
rabjaiból szakítópálcák készültek, a Charpy-

25. ábra
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26. áb ra

pálcákat a szakítópálcákkal azonos szinten lévő 
külső ívekből munkálták ki.

A 27. és 28. ábrák az I. sz. öntés, míg a 
29—33. ábrák a 2. sz. öntés darabjainak öntési 
vázlatait, illetőleg a próbapálcák vételi helyét és 
azok mechanikai értékeit tüntetik fel (legalább)
3—3 szakítópálca, illetőleg 2- 2 Charpy-pálca 
átlagértékeire vonatkoztatva.

» ; * : M
28. á b ra

A táblázatok alján lévő vastag vonallal jelölt 
nyilak a különböző hőlépcsőkkel öntött darabok 
külső (szélső), míg a vékonyabbak azok belső 
részeiről vett pálcák összehasonlítását kívánják 
könnyebbé, illetőleg szemléltetőbbé tenni.

Az összes kísérleteinkre jellemző volt, azért 
itt említjük meg :

A )  Az azonos adagból előnagyolt próbapál
cákat (átmérő =  20—25 mm) egyszerre lágyítot

tuk laboratóriumi elektromos kemencében, az 
üzemi hőkezelési eljárásnak megfelelően.

B) A pergetés sebessége összes kísérleteink
nél azonos volt (250 fordulat/perc).

A táblázatok összefüggő törvényszerűségeket 
mutatnak. Míg a folyási határ (trs) és a szakító
szilárdság ( o b ) némi csökkenést mutatnak a centri
fugált öntvényeknél, addig a nyúlás (ő5), a kont
rakció (y>) és fajlagos ütőmunka (cik) értékei hatá-

I.

ff.

30 . á b r a
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31. á b ra

W.

rozott emelkedést mutatnak a centrifugált önt
vények szélső szelvényeiben.

Az a körülmény, hogy a statikusan öntött 
darabok mechanikai értékei általában a centrifu
gális öntvények külső és belső részeiből vett próba
testek értékei között helyezkednek el, másszóval 
— lényeges differencia mutatkozik a centrifugált 
öntvények külső és belső szelvényei között — arra 
enged következtetni, hogy centrifugáláskor hatá
rozott rendeződés következik be.

Feltételezve azt, hogy a statikus öntvényben 
megközelítően azonos a zárványok száma a centri

fugális öntvényben^ lévőkével, továbbá tudva, 
hogy a minőség javulása ezek rendeződésének a 
következménye : a szélső szelvényekben kevesebb, 
a belsőkben több lesz a zárványok száma.

Az a bebizonyosodott tény, hogy a külön
böző hőlépcsőkkel öntött azonos alakzatú hasz
nos szelvények megfelelő értékei között határo
zott különbségek mutatkoznak, nehezen volna 
másképpen magyarázható, mint a hőlépcsők kü
lönböző intenzitású hatásával, mint ahogy azt 
előző fejtegetéseink során is feltételeztük.

Sajnos, sem a hőlépcsők profiljainak, sem az 
általunk táplált azonos szelvényekből vett pró
bák száma nem olyan nagy, hogy belőlük mate
matikailag rögzíthető összefüggések volnának ki
értékelhetők. A rendelkezésre álló adatok mellett 
ez még korai volna. De nem is ez volt kísérleteink 
célja, mint inkább a legelemibb jelenségek és 
törvényszerűségek felkutatása és magyarázata.

Előbbiek ismeretében feleletet kapunk első
ként végzett minőségvizsgáló kísérleteinkre is, 
melyek során a statikusan öntött darabok adód
tak jobb minőségűnek.

Tudva már, hogy a rendeződés lehetősége 
fokozatosan csökken a centrifugális tengelye felé, 
illetőleg egy bizonyos távolságon belül (a centri- 
fugálás tengelyétől számítva) már az átlagnál is 
több lesz a zárványok száma. A 14. ábra 3, 4., 
és 5. számú profiljaira értelemszerűen megkaptuk 
a magyarázatot, hiszen azok pálcáinak vonalában 
történt meg a rendeződés még olyan szakaszon 
is, ahol a zárványok száma már több volt az át 
lagnál. Lényegében ez volt a helyzet az 1. és 2. 
számú profilnál is, ahol ugyancsak a már zár
ványban feldúsult rész került vizsgálatra.

Előbbi törvényszerűségek birtokában érte
lemszerűen kirajzolódik elénk az a profil, amelyre 
a centrifugál öntés alkalmas lesz.

Általában gyűrű profilok jöhetnek számításba 
saját elméleti tengelyükön át centrifugálva, de 
minden olyan öntvény is, amelyre hőlépcső sze
relhető. Ez utóbbi öntvények elhelyezésénél azon
ban ügyelni kell arra. hogy igénybevételnek alá
vetett részei már kívül essenek az előnytelen 
zárványdúsulás határvonalán.

A szövet vizsgálatára irányuló mikroszkópiái 
felvételek erősen helyi jellegűek. A zárványok 
mennyiségére és eloszlására a 34. (centrifugál 
külső szelvény) 35. (centrifugál belső szelvény) 
és 36. (statikus öntés) ábrák alapján csak annyi

34. ábra
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állapítható meg, hogy legkevesebb a zárvány a 
centrifugál öntés külső szelvényében, több már 
a belső szelvényében és annál valamivel több a 
zárvány statikus szelvényében.

Érdekes felvételt mutat a 37. ábra, ahol való
színűleg egy már megszilárdult nagyobb kristály 
repítődött ki és ékelődött bele az azon a helyen 
akkor már megszilárduló kristályvázba.

Az eddigiekben feltárt ismeretek és ezekből 
levont következtetések további kutatások és le 
hetőségek felé vetnek irányt.

35. á b ra

Az elmondottakban rávilágítottunk arra, hogy 
milyen fontos szerepe van a táplálás szempontjából 
a középső szelvény alakjának. A lunker elhelye
zése és a mechanikai vizsgálatok eredményei 
útbaigazítást adtak a helyes szelvény kialakítá
sára. További vizsgálataink a lehető legtökélete
sebb szelvény megállapítását célozzák. Ehhez szá
mítási alapot nyújt az egymás után következő 
szelvények térfogat — felület (V/F) viszonyszá
mainak értékei. Ez képezi majd kiindulását a 
hőlépcsős centrifugál öntés méretezésének, vagyis

36. á b ra

ebből állapítható meg az egyes táplálandó szel
vényekhez szükséges hőlépcső alakja és mérete.

Az eddigi kísérleteink azonos fordulatszám 
mellett történtek. A fordulatszám fokozatos nö
velésével főleg a mechanikai értékek vizsgálatát 
tartjuk fontosnak. Feltétlenül jobb értékek mu
tathatók ki a magasabb fordulatszám mellett, mi
vel a rendeződés intenzívebb lesz.

A homokforma, jelen kísérleteinknél a szá
rított maghomok, ellenállása a folyékonyacél 
penetrációjával szemben korlátolt, illetőleg minél 
nagyobb hőfokon történik az öntés, annál ke

vésbé lesz a homok ellenálló. Ebből a szempont
ból előnyös a homokformát kokillával egybeépí
teni. Itt csakis a forgástengelytől legtávolabbi 
szelvény véglapja helyettesíthető kokillával, és 
kizárólag csak előmelegített kokillával, mert ellen
kező esetben a hideg hokilla befagyasztaná idő 
előtt az egész rendszert és a rendeződés nem tör
ténhetne meg.

Kísérleteinkkor a dermedési folyamat tulaj
donképpen zárt rendszerben folyt le. A dermedési 
folyamat irányítása az eddigiekben a szelvény 
alakjától és a centrifugál erőtől függött. A meg
szilárdulást irányítottabbá tehetjük, ha a tápláló 
szelvényt a külső atmoszférával egy atmoszférikus 
tápfej magon át összekötjük vagyis, ha a középső 
szelvény felső részében tápfej magot építünk be. 
Ez intenzívebb rendeződést tesz lehetővé, tehát 
kisebbíteni lehet a tápláló rész tömegét.

Alkalmazhatóság mutatkozik az exotermikus 
anyaggal is ott, ahol egyes kisebb szelvényt idő
ben tovább akarunk melegebben tartani, mint a 
szomszédos szelvényt.

37. á b ra

Kísérleteink folyamán a szabványos Aö. 45-ös 
minőséggel dolgoztunk, mivel ez a legáltalánosabb- 
ban használatos acélöntvény anyagminőség. A to 
vábbiakban magasabb karbon tartalmú és öt 
vözött acélokkal végezünk centrifugál öntést. Je 
lentőség mutatkozik itt annál is inkább, mivel az 
ötvözött acélok általában hajlamosabbak a szí- 
vódásra, viszont a hőlépcsős centrifugál öntés 
előnyei képesek ezt megoldani. A megismert elő
nyök jobb szövezet kialakítását is lehetővé teszik.

Ezen további kísérleteink fogják körülhatá
rolni azt a profilt, melynél a centrifugál öntést 
homokban eredményesen lehet alkalmazni. Min
den esetre az eddigiek után is elmondhatjuk, hogy 
forgástest gyűrűk, koszorúk (pl. golyóscsapágy 
koszorúk), vagy forgási tengely körül elhelyezett 
egyszerű testek : henger, görgő, hasáb mutatkoz
nak alkalmasnak arra, hogy a hőlépcsős centri
fugál öntés technológiáját eredményesen alkal
mazni lehessen. Mindezek felett nyitva áll még a 
homokban való centrifugál öntésnek gazdaságos- 
sági és üzemszerűségi kérdése. Általában azt kell 
szemelőtt tartani, hogy ott érdemes bevezetni, 
ahol egy jó acélöntvény helyett még jobb tulajdon
ságokkal rendelkezőt akarunk nyerni. Természetes, 
hogy az üzemszerű és nagytömegű gyártás meg
felelő öntödei beruházást igényel.
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Nézetünk szerint a centrifugál öntés terén al
kalmazva a fennálló törvényszerűségeket, új is
mereteket és irányokat sikerült felkutatnunk, 
melyeket különben — tíjszerűségét tekintve — fel
táruló lehetőségeivel együtt újításnak is bejelen
tettünk. Ki kell hangsúlyoznunk, hogy mind a 
centrifugál öntés, mind a többi öntészeti probléma 
esetén csakis az alapok és elméletek tökéletes is

merete vezethet olyan eredményekre, melyekre 
bátran lehet tovább építeni és melyek méltán 
lesznek az új technológiák bevezetésének igaz 
hirdetői.

Л felvételek és a mechanikai vizsgálatok a 
W. P. gyár anyagvizsgáló laboratóriuma közre
működésével készültek el s a kísérletek is a W. P. 
gyár acélöntödéjében történtek.

G öm bgrafitos gépöntvénygyártás üzem i kísérletei*
C S E H  M I K L Ó S  oki. kohómérnök

M. Чех :
Опыты производства магниевого чугуна 1954. гг.

О писание полупроизводственны х опытов, влияние 
состава и метода м одиф ицпрованния на м еханические 
своитства и м и кроструктуру . О писание термообработки 
(отж иг, улучш ение). Д л я  производства вязк и х  м атериа 
лов треббуется низкое содерж ание крем ня, м арганца и 
фосфора. Д обавка ш лакообраз! ющпх м атериалов. Ф ор 
м овка м ел ки х  отливок . Вопросы экономичности. М ож 
но зам енить м агниевы м  ч у г у н о м  отливки  из ковкого 
ч угун а , даж е стальные отливки  и заготовки , т ак ж е  
цветные м еталли.

D ip l. In g .  М . Cseh :
Versuehsergebiiisse lier K ugclgraíitgussfabrikation  

ini Jahre 1954.
E s  w erd en  h a lb b e tr ie b sm ä ss ig e  V ersu ch e  b e s c h r ie 

b en  u n d  d e r  E in f lu s s  d e r  Z u sa m m e n se tz u n g  des G u ss 
e isens u n d  d e r  Im p fu n g s m e th o d e n  a u f  d ie  m e c h a n isc h e n  
E ig e sc h a fte n  v e rfo lg t. V ersch ied en e  W ä rm e b e h a n d lu n 
gen  (W e ich g lü h e n , V e rg ü te n ). Z u r  E rz ie lu n g  h o h e r  
K e rb sc h la g z ä h ig lc e is tw e rte  i s t  m ö g lic h s t n ie d rig e r  Si-, 
M n- u n d  P - G e h a lt  e rfo rd e r l ic h . D e r  Z u sa tz  v o n  
S c h la c k e n b ild e rn . D ie  F o rm te c h n ik , ü b e rw ie g en d  bei 
k le in e n  G u ss tü c k e n . W irsc h a f tlic h e  F ra g e n . M it d em  
W e rk s to f f  G u sse isen  m i t  K u g e lg ra p h it  k a n n  T e m p e r 
guss o h n e  w e ite res  e rse tz  w erd en , es k a n n  a u c h  v ie l 
s e itig  a ls  A u s ta u sc h w e rk s to f f  f ü r  S tah lg u ss , f ü r  v e r 
fo rm te n  S ta h l o d e r a u c h  f ü r  S ch w erm e ta lleg ie ru n g e n  
v e rw e n d e t w erd en ,

M e t. E n g . M . Cseh :
An aoconunt of the experim ents made with producing 

nodular iron castings during 1954.

D esc rib in g  th e  p i lo t -p la n t  e x p e r im e n ts  a n d  th e  
e f fe c t o f  th e  iro n  c o m p o sitio n  a n d  th e  m e th o d  o f 
in o c u la tio n  on  th e  m e c h a n ic a l p ro p e r tie s  a n d  m icro - 
s tu c tu re .  In fo rm a tio n s  a b o u t  v a r io u s  h e a t  tr e a tm e n ts  
(a n n e a lin g  a n d  n o rm a liz in g ). F o r  p ro d u c in g  d u c tile  
m a te r ia ls  sm a ll a m o u n ts  o f  Si, M n a n d  P  c o n te n ts  a re  
n ec esa rry . C h a rg in g  o f f lu x e s . M ou ld in g  te c h n iq u e  
m a in ly  fo r  p ro d u c in g  sm a ll c a s tin g s . Q u estio n s  o f  ec o 
n o m y . T h e  s u b s t i tu t io n  o f m a lle ab le  ca s tin g s  b y  n o d u la r  
c a s t  iro n  is  d ire c tly  po ssib le  b u t  in  m a n y  cases s te e l 
ca s tin g s  o r  sh a p e d  s te e ls  an d  n o n  fe rro u s  a llo y s  m a y  
also  be s u b s t i tu te d .

Előző közleményünkben (1) az irodalom ta 
nulmányozása alapján igyekeztünk megállapítani 
azokat a feltételeket, melyek a gömbgrafitos önt
vények (a továbbiakban gg. öntvények) gyártása
kor betart andók és figyelemmel kísérendők.

Az alábbiakban 1954. évi üzemi kísérleteink 
eredményeiről kívánunk beszámolni, elsősorban 
az öntéstechnológia és az ötvözés, hőkezelés metal
lurgiai folyamatairól. Az így készült öntvényekkel

szerzett gyakorlati tapasztalatokat és üzemi ered
ményeket csak később ismertethetjük, amikor 
már kellő mennyiségű adat fog rendelkezésünkre 
állani az öntvények üzemi viselkedéséről.

Célunk elsősorban általános gépészeti öntvé
nyek készítése volt.

Kísérleti eredményeinket a következő csopor
tosításban közöljük :

1 . Ötvözés, összetétel, szilárdság, hőkezelés, 
salakok hatása,

2 . formázástechnika,
3. hátrányok, előnyök, gazdaságosság.

1. Ötvözés, összetétel, szilárdság, hőkezelés

Kísérleteink folyamán mindvégig az ún. 
szovjet harangos módszert alkalmaztuk, amelynek 
során kb. 2 0 0  kg befogadóképességű teáskanna 
rendszerű üstben 150— 170 kg vasat kezeltünk

(1. ábra). Lényeges, hogy a harang felett lehetőleg 
minél magasabb vasoszlop legyen (a harang magas
ságának két-háromszorosa). E célból inkább széles, 
mint magas harang használata ajánlatos. A harang
nak megfelelően vastag ( >  1 0  mm) lemezből való 
elkészítésével, annak jó befekecselésével és elő
melegítésével egy haranggal 20—30 kezelést is el

* A  R M  V as- és A cé lö n tö d ék  K ísé r le t O sz tá ly á 
n a k  rö v id í te t t  je len tése .

É rk e z e tt  1955. V II . 15-én.
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lehet végezni. A kezelés folyamán — az erős lefe
dés ellenére — a Mg reakciója következtében átla
gosan 20—30 kg vas fröcskölődött ki, kivételes 
esetekben kevesebb, de néha 60 kg is, különösen 
olyankor, ha túl sok vas volt az üstben. Ennek 
megakadályozására az üstöt csak magasságának 
kétharmadáig szabad vassal megtölteni. Kísér
leteink későbbi időszakában az addig alkalmazott 
fatüzeléses előmelegítés helyett az üstöt koksztűz- 
zel melegítettük elő, úgyhogy a vas beöntése pilla
natában a bélése vörösízzó (600— 900°).

A szokásos 10— 30 mm falvastagságú öntvé
nyekhez 0,5% elektronhulladékot használtunk. 
Kísérleteket végeztünk a beadagolt Mg mennyisé
gének csökkentésére, sikerült 0,37% Mg-mal is 
gg. öntöttvasat elérni, azonban a siker nem volt 
biztos. Bár az irodalom szerint ennél az eljárásnál 
0,6—0,8% beadagolt Mg szükséges (2) ilyen fal
vastagságú öntvényekhez, ennek ellenére kísér
leteink alapján 0,5% Mg — helyes ötvözet meny- 
nyiség és a normálisnál nem nagyobb S-tartalom 
esetén — minden esetben kielégítő. Még 0,16%-os 
kiinduló kéntartalom esetén is megfelelő ered
ményre jutottunk. Az eddig végzett, mintegy 150 
kezelés közül mindössze hatszor szürke töretű, 
lemezes grafitú maradt a vasunk, de okát mindig 
pontosan sikerült megállapítani, elmondható tehát, 
hogy kellő technológiai biztonsággal dolgozunk.

A gg. öntvények két legfontosabb csoportja :
a) nagyobb szilárdságú (>  55kg/m m 2), de ki

sebb szívósságú, kisebb nyúlással rendelkező, tehát 
lényegében perlites vagy perlit-ferrites szövetszer
kezetű vas,

b)  ferrites, nagy nyúlású ( >  15%), éppen ezért 
kisebb szilárdságú (>  42 kg/mm2), de szívós, kép
lékeny öntöttvas.

A b)  minőség csak utólagos hőkezeléssel állít
ható elő. A két minőség között átmeneti fajták is 
gyárthatók.

A perlites szövet előállítását olymódon kell 
végezni, hogy már az öntés folyamán cementit- 
mentes szövet jöjjön létre ; ennek elérésére kellő 
mennyiségű FeSi-ot kell a Mg-mal kezelt vashoz 
adagolni. Kísérleteink folyamán eleinte a FeSi-ot 
is harangba tettük, ilymódon egyszeri’e végezve a 
Mg-os és FeSi-os kezelést . Ilyenkor a 10—20 mm 
falvastagságú öntvényben még 3%-ot is meghaladó 
Si-tartalom esetén is gyakran sugaras, cementites 
szövet jelentkezett, melynek eltávolítása a hőke
zelés során mindenképpen magas hőmérsékletet 
igényel. Az irodalomban (3) is találkoztunk ha
sonló próbálkozásokkal, azokból kitűnik, hogy a 
FeSi-mal utólag kell a — Mg-mal már kezelt 
vasat beoltani. A gyakran előforduló cementit 
megakadályozására kísérleteket végeztünk a FeSi 
utólagos beadagolására és így a 1 0  mm átmérőjű 
próbatestekben is megszűnt a cementit kiválása, 
sőt olykor még az 5 mm átmérőjű próbatestek is 
cementitmentesek voltak.

F tapasztalataink alapján végképpen áttér
tünk az utólagos FeSi-os beoltásra (FeSi 75), mert 
csak így sikerült öntött állapotban is cementit- 
mentes szövetet elérnünk ; ez alól kivételt képez
tek az olyan öntvények, amelyekkel eleve cemen
tites szövet elérésére törekedtünk.

Meg kell említenünk a próbapálca alakjának 
helyes megválasztását, mert csak helyes alakú 
próbatesttel lehet összehasonlító vizsgálatokat 
végezni.

Eleinte arra gondoltunk, hogy közvetlenül 
szakítópálca alakú próbatestet öntsünk, ezzel kí
vánván kiküszöbölni a korábban használt ,,Y “- 
próbával ('2/a ábra) járó számos üzemi nehézséget 
(fűrészelés stb.). Ezért igyekeztünk közvetlenül 
befogásra alkalmas próbatesteket önteni. Ehhez a

a)

2 /a . á b ra

2 / 6  ábra szerinti alakot választottuk, ugyanezek
kel a gg. öntöttvas falvastagság-érzékenységét is 
nyomon követni igyekeztünk. A szívódások meg
akadályozására nem akartunk túl hosszú próba
pálcát készíteni, ezért 3 d jeltávolságú méretet 
választottunk, ezekből egy szekrényben négyféle 
átmérőjű (5, 10, 20, 30 mm) próbatesteket helyez
tünk ei. Az e pálcákkal kapott szilárdsági ered
mények azonban még teljesen hibátlan szövet elle
nére is sokkal kisebb értékeket adtak, tehát ami
kor a töret felülete szemmel láthatólag tökéletes

nek is látszott. Az 1. táblázatban azonos adagok
ból készült, különböző kialakítású próbatestek 
néhány eredményét közöljük.

Az 1. táblázatból látható, hogy a pálca-alakúra 
öntött próbatestek szilárdsági értékei lényegesen 
kedvezőtlenebbek az Y -próbával kapottaknál, 
ezért ilyen próbatestek készítését abbahagytuk. 
Másrészt fontos tanulság, hogy az öntvényeken a 
Y -próbatestekhez képest kisebb szilárdságú he
lyek is előfordulhatnak, ez azonban mindenféle 
öntvénynél így szokott lenni, különösen azokban, 
melyek falvastagsága változik és ahol a kellő táp 
lálásról nem gondoskodunk. További következte
tés, hogy az öntvényekben mindig kellő fém-után
pótlásról, táplálásról kell gondoskodni, hogy kielé
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1. táblázat

A d ag szám 24 29 30 35 39

,, Y “ -p ró b a
<rB  k g /m m 2 ............................. '. . 71,8 58,5 65,00 73,00 65,9
A ° /
° 5  /О  ............................................. 3,26 3,25 2,25 2,50 2 , 0

H B  k g /m m 2 ................................ 266 239 285 260 266

P ró b a p á lc a  30 0'

<rB  k g /m m 2 .................................. 50,1 46,0 1 47,6 46,0 1 37,8 1

А О/ 0,84 1,05 1,05 1,05 0 , 2 1

HB k g /m m 2 ................................ 272 234 239 249 266

P ró b a p á lc a  20 0

o-B  k g /m m 2 .................................. 35,2 46,8 1 50,5 1 49,7 30,0 1
Ô3 %  ............................................................ ...  • • 0,615 0,92 0,92 0,615 —
HB k g /m m 2 ................................ 275 229 255 278 239

P ró b a p á lc a  10 0
crB  k g /m m 2 .................................. — 41,0 44,5 2 62,5 34,7 2

ó s %  ....................................................................... — 1,56 1,25 1,56 0,94
HB k g /m m 2 ................................ — 313 398 329 363

1 =  h ib á s , 2 =  su g a ra s  tö re tű .

gítően tömör fémet kapjunk. Megjegyzendő, hogy 
pl. Donoho (4) is hasonló jelenséget észlelt :

^ Jí
k g /m m 2 k g /m m 2

*e
0 /
/ 0

H B
k g /m m 2

,, K ee l“ -tu skó ,
13 m m  0  ............ 67,5 42,2 9,4 180

6 6 , 0 42,2 8 , 1 166

30 m m -os p ró b áb ó l
k im u n k á lt  p ró b a te s t 41,0 33,7 0 , 8 187

43,0 33,7 1 , 8 187

ezzel a módszerrel megbízható adatokat kapunk 
anyagaink szilárdságáról. Egyébként is a vágási 
felülettől távoleső, azzal szemben levő oldalról 
forgácsoltattuk ki a próbatestet, ilyképpen bizto
sítván, hogy a lángvágás nagy hőmérséklete által 
nem befolyásolt anyagot vizsgáljunk. A hökezelt 
állapotban vizsgált próbatestekben az esetleges 
beedződés hatása amúgy is megszűnik, itt tehát 
semmiféle hátránnyal nem kell számolni.

Azonos adagból fűrészeléssel és lángvágással 
kettéfűrészelt próbatestek 3—3 eredményét a 2. 
táblázat mutatja.

2 . táblázat

A szilárdsági értékeket a rudak közepén ten 
gelyirányban elhelyezkedő zsugorodási szövetrit
kulás (szálas fogyási üreg) kedvezőtlenül befolyá
solja.

A fentiek alapján csak Y -próbával végeztük 
további vizsgálatainkat. Minthogy a gg. öntöttvas 
lángvágással jól vágható, áttértünk a próbák 
fűrészelés helyett lángvágással történő elkülöní
tésére, így alakítottuk ki a 2 /c ábra szerinti próba-

2 /c .  á b ra

testet. Előzetes vizsgálataink szerint a lángvágás 
hatása (beedződés) a külső felülettől legfeljebb 
6 — 8  mm-nyire terjed, az edzés tehát nem befo
lyásolja a próbatest tulajdonságait. flymôdon

F ű r é s z e l é s L á n g v á g á s

(г /  k g /m m 2 . 6 6 , 0 62,3 65,6 66,1 68,5 61,5
A 0 /°5 / 0 .............. 0,4 — 0 , 8 ---  --- ----
H B  k g /m m 2 . 282 272 278 278 1 285 288

A próbatest hosszát utóbb 1 2 0  mm-re növel
tük, hogy a fajlagos ütőmunka megállapítására 
két próbatestet (10 X 10x55 mm) is kiadjon.

Nagyszilárdságú öntvények

A rendeltetésük szerint különféle öntvényeket 
állítottunk elő, így többek között : motorkerék
párokhoz szükséges fogaskerék-kapcsolótárcsákat, 
marógéphez való váltóvillákat, fittingeket tem- 
peröntvény helyettesítésére, Csepel Autó bütykös
tengelyeket, tűzállóanyagipari téglapréslapokat, 
formázószekrényeket stb. Az öntvények egy részét 
elsősorban szilárdsági igénybevétel éri gyakran 
koptatóhatással párosulva (bütykös-tengely, fit 
ting. csapágy, kapcsolótárcsa,) a másik részét túl
nyomóan koptató hatás (vezetékek, préslapok) és
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van alárendeltetett szerepet betöltő öntvény is 
(formaszekrény). Figyelembe kell venni azt a kö
rülményt, hogy a kopásállósággal is rendelkező 
öntvények nem készülhetnek teljesen ferritesre 
lágyított kivitelben, mert a ferrites szövetű vas
nak igen csekély a kopásállósága, míg perlitet tar
talmazó vas ebben a tekintetben lényegesen ked
vezőbb, a legjobb a csupán perlitből álló szövet
szerkezet (5). Még kedvezőbb a cementites vas 
kopásállósága, ha nem éri egyúttal magasabb hő, 
mert ez a cementit felbomlására vezet. Cementites 
szövetű vas szilárdságilag gyengébb, ezért foko
zottabb mértékben nem terhelhető. Lehetséges a 
két tulajdonság kombinálása is : a perlites szövetű 
vasat a kopásnak kitett helyeken kérgesíteni lehet 
hűtővasakkal. A kéreghengerek tárgykörét kísér
leteink folyamán nem tanulmányoztuk.

Hangsúlyozni kívánjuk, hogy kísérleteink 
céljára az esetenként felhasznált kis vasmennyi
ségek miatt nem alkalmaztunk külön adagössze
állítást, csak a folyó termelésből kaptunk folyé
kony vasat és csak ennek a változásait és hatásait 
kísérhettük figyelemmel.

Először az általános gépészeti célokat szolgáló 
öntvényeinket tárgyaljuk, tehát nem a szándéko
san cementitessé öntötteket; ez utóbbiakhoz álta
lában „gépvasat“ ( 1 ,2 — 1,5% Si) kezeltünk Mg- 
mal, míg a nagyszilárdságú öntvényekhez lágyabb 
minőséget használtunk, 2,0—2,5% Si-tartalommal.

A megvizsgált 63 adag öntött állapotban mért 
szilárdságának megoszlása a következő :

S zak ító sz il.
k g /m m 2

A d ag o k  szám a S z á z a lék b a n

40— 45 2 3,2
45— 50 4 6,4
50— 55 4 6,4
55— 60 9 14,2
60— 65 23 36,4
65— 70 17 27,0
70— 75 4 6,4

63 1 0 0 ,0 %

A számokból látható, hogy adagjaink 84%- 
ának a szilárdsága meghaladta az 55 kg/mm 2 -t. 
Meg kell jegyezni, hogy a csekélyebb szilárdságú 
adagok általában a kísérleteink kezdeti időszaká
ban készültek, az utóbbi időben készült öntvé
nyek szilárdsága kedvezőbb, ami elsősorban a jobb 
begyakorlottság, a magasabb kezelési és öntési hő
mérséklet, esetleg a salakképző anyagok megvá
lasztásának a következménye (lásd lejjebb).

Mi az oka az itt-ott jelentkező kisebb szilárd
ságoknak ? Vizsgáljuk meg pl. a 94, 95, 96, 97. sz. 
adagokat. A vegyelemzés, a szakítóvizsgálat ered
ményei :

A dag-
szám

Ö s s z e t é t e l ! K ezelés 
hőm . C°

v b ő5 H B
k g /m m 2C Si Mn s P 1 Mg k g /m m 2 0//о

94 3,40 2,90 0,53 0 , 0 2 0,17 < 0 ,0 3 1330 61,2 2 , 2 255
95 3,30 3,02 0,57 0 , 0 1 0,25 1340 47,8 0,4 266
96 3,35 2,56 0,62 0 , 0 1 0 , 2 0 0,054 1300 46,1 — 263
97 3,35 2,44 0,58 0 , 0 2 0,16 0,047 1290 54,7 0 , 8 257

A 94. és 95. adag összetétele nagymértékben 
hasonló, kivéve a P-tartalmat, de figyelembe kell 
venni, hogy pl. a 90 sz. adagnál a 0,24% P-tarta- 
lom mellett is jó szilárdságot mértünk. aB =  61,2 
kg/mm2, ô =  2,4%, tehát a P-tartalom nem döntő 
a szilárdság szempontjából, sőt egyes vizsgálatok 
szerint 0,4% P-tartaloinig a szakítószilárdság 
növekszik (6 ). A 96. és 97. adag összetétele is majd
nem mindegyik elem tekintetében azonos. Az önt-

3. ábra

vények szövetszerkezete ad erre felvilágosítást : 
míg a 94. és 97. adagok grafitja teljesen gömbös 
alakú, a 95. sz. adagban a grafit mintegy felearány
ban lemezes maradt (3. ábra) és a 96. adagban is 
20— 30% csomós grafit maradt vissza. Ezeknél az 
adagoknál a Mg-os beoltás nem volt teljesen sike
res, aminek oka lehet a vas szennyezettsége (Ti, 
As), vagy az elégtelen mennyiségben bevitt Mg. 
Hasonló jelenséggel találkozunk pl. a 62 sz. adag
nál is ; itt a csekély szilárdságot (a]} =  46,5) a 
tökéletlen grafitalak okozta, a grafit csak részben 
alakult gömbössé. Az elvégzett Mg-elemzések csak 
kevés támpontot adnak a kezelés sikerére, mert a 
laboratóriumunkban végzett Mg-meghatározások 
nem teljesen megbízhatók. Jellemző erre pl. a Vas
ipari Kutató Intézetben végzett ellenőrző vizsgá
latok eredménye :

A d ag szám H á z i elem zés 
M g%

V a s k u ta tó  elem z 
M g%

35 0,064 0,06
36 0,023 0,08
43 0,08 0 , 1 2

46 0,03 0,06— 0,07
48 0,03 0 ,07— 0,08
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A házi elemzéseink szerint egyik-másik ada
gunk Mg-tartalma nem lenne kielégítő gömbgrafit 
képződéséhez, míg a helyesen végzett meghatáro
zásból kitűnik, hogy a kezelés a kívánt 0,06 —0 ,1 0 % 
Mg-tartalmat biztosító helyes módszerrel tör
tént. Ilymódon tehát az elemzés alapján nem tud
tunk helyes képet kapni a kezelés sikeres voltáról. 
Valószínű. hogy a néhány kisebb szilárdságú adag-

o- p  CT ß  Őr,
k g /m m 2 k g /m m 2 %
45— 60 56— 70 0— 5

Ezeknek az öntvényeknek a szövetszerkezete 
a tisztán perlitestől a több kevesebb cementitet, 
vagy ferritet tartalmazó változatokig terjed, ami 
a FeSi-os kezelésen kívül a falvastagságnak is 
függvénye.

E m lí te t tü k ,  h o g y  k ísé rle te in k  k e z d e té n  k ü lö n b ö ző  
á tm é rő jű  p ró b a p á lc á k a t ö n tö t tü n k  a  fa lv a s ta g ság - 
é rzék en y ség  ta n u lm á n y o z á s á ra .  Á lta lá b a n  a  2 0  és 
30 m m -es, s ő t  n é h a  m ég  a  10 m m  á tm é rő jű  p á lca  szö 
v e te  k ö z ö t t  n e m  v o lt  k ü lö n b ség , a  1 0  m m  á tm é rő jű  
p r ó b a te s t  tö re te  g y a k ra n  ce m e n tite s  v o lt, de m ég  
az  is e lő fo rd u lt, h o g y  az  5 m m -es pá lca  tö re te  som  v o lt 
-—  a  sok  c e m e n titre  je llem zően  —  csillogó fehé r.

E zze l k a p c s o la tb a n  n é h á n y  s z ö v e tk é p e t k ö z lü n k  
(4— 7. áb ra ).

A n o rm á lis  s z ö v e t a  szokásos ö ssz e té te lek  m e lle tt  
m in te g y  a  4. és a  7. á b r a  sz e r in ti sz ö v e t k ö z ö tt v á l 
to z ik . A b b a n  az  e se tb e n , ha n a g y o b b  fa lv a s ta g sá g  
ese tén  a  s z ö v e t so k  f e r r i te t  ta r ta lm a z  (6 . á b ra ) , a  v é 
k o n y  fa lv a s ta g ság o k  is c e m e n tit-m e n te se n  d e rm e d n ek  
(7. á b ra ) , h a  v isz o n t c e m e n tite s  d e rm e d ésre  h a jla m o s

ban a grafit fentebb említett nem tökéletes gömb
alakját a Mg-hiány okozta.

Öntött állapotban, tehát lényegében perlites 
szövetszerkezettel, mely gyakran 30—60% ferritet 
is tartalmaz, a Mg-mal és FeSi-mal kezelt öntvé
nyek szilárdsági tulajdonságai a 2 0  v  2 0  szelvényű 
F-próbán mérve mintegy a következő értékekkel 
jellemezhetők :

ő,„ H B  ak
%  k g /m m 2 m k g /m m 2

0— 8 220— 300 0 ,20— 0,45

az  ö n tv é n y , ez a  v é k o n y a b b  sz e lv én y ek n é l fo k o z o tta b b  
m é r té k b e n  je len tk ez ik .

A c e m e n tit  m eg je lenése  n em  is  a n n y ira  a  S i-ta r- 
ta lo m  a b s z o lú t é r té k é tő l  függ, h a n e m  so k k a l in k á b b  
a  b eo ltá s k o r  b e v i t t  sz ilíc ium  m en n y iség é tő l és a  b eo ltá s  
m ó d já tó l. íg y  pl. a  4. és 5. á b rá h o z  ta r to z ó  össze 
té te l  m a jd n e m  te lje se n  azonos, m ég is n a g y  k ü lö n b ség  
ész le lh e tő  a  sz ö v e tsz e rk ez e tb en . A k é t  a d a g b a n  a  b e 
o ltó  FeSi m en n y iség e  azo n o s v o lt, a  21. ad a g b a n  
a z o n b a n  k ie lég ítő  v o lt a fü rd ő  h ő m é rsé k le te  a  b e o ltá s 
k o r  ( ~  1310°), a  22. a d a g b a n  p ed ig  nem  ( ~  1280°), 
ső t d a ru h ib a  m ia t t  m ég  v á rn i is k e l le t t  az  ön tésse l, 
az  ö n tv é n y e k  h id eg fo lv áso sak  v o lta k  és a z  a lac so n y  
ö n té s i h ő m é rsé k le t is  h o z z á já ru lt  a  h ib á s  sz ö v e t k i 
a lak u lá sáh o z .

A beo ltó  FeS i o ld á sáh o z  fe lté tle n ü l szükséges, hogy  
az  ö m ledék  m ég  kellő  h ő m é rsé k le tű  legyen  (m in. 
1300 C°) és é rd e k es  m eg fig y e ln i, h o g y  a FeSi d a ra b k á k  
(szem csenagyság  m a x . 6 — 8  m m ) o ld á sa k o r  a v as  fe l 
sz ínén  a  hő fe jlő d és  k ö v e tk e z m é n y e k é n t k is v illan á so k a t 
lá tu n k . E zek  jó l e l len ő riz h e tő v é  te sz ik  a  fo ly a m a to t. 
E g y é b k é n t m e g em líten d ő , hog y  m íg  a  ,,m o d if ik á lt  
ö n tö t tv a s “  n é v e n  ism e rt, b e o l to t t  v asm in ő ség ek  e lő 
á llí tá sá h o z  le g a lá b b  1380— 1400 C° h ő m é rsé k le tű  vas

4. á b ra  ' 6. á b ra

5, á b r a  7. á b r a

?
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szükséges л FeSi k ie lég ítő  o ld á sáh o z , i t t  о/, a  h ő 
m érsék le t lényegeson  k ise b b  is le h e t. E a  ö sszefüggés 
b en  á l lh a t  azza l, hogy  m íg  a  m ó d o s í to t t  ö n tö t tv a s  
e se té b en  a  F eS i e lső so rb an  d e z o x id á lá s t végez, ad d ig  
a M g-os kezelés u tá n  m á r  d ezo x id á lt a  v a s  és csak  
g ra f itc s ira k é p z ő  szerepe v a n . (7)

Valamely Si-tartalom elérésére tehát mindig 
arra kell törekedni, hogy a végső Si-tartalmat a 
beoltáshoz adagolt FeSi alakjában vigyük be 
a vékonyabb öntvényekhez növekvő mennyiség
ben. Tapasztalataink szerint az adagolandó FeSi 
mennyisége a következő :

falvastagság mm FeSi%
< 1 0  mm 0,75%

10 20 mm 0,5 %
20—40 mm 0,3 %

> 4 0  mm 0 —0 , 2  %

Ezek az adatok kisebbek a szovjet iroda
lomban (2 ) találtaknál, viszont nagyjából meg
egyeznek Schneidewind és Wilder (8 ) kísérleti 
eredményeivel.

Az egyes ötvözőelemek hatásával kapcsolat
ban csak annyit jegyezhetünk meg, hogy az 
öntött állapotban (legfeljebb feszültségmentesítő 
hőkezeléssel) felhasználásra kerülő öntvényekben 
nem kell különös gondot fordítani a vegyi össze
tételre. így pl. előfordult, hogy 0 ,2 %-nál nagyobb 
P -tartalmú adagok nyúlása nagyobb is volt, mint 
F-ban szegényebb adagoké. A Si-tartalom ( 1 ,8 — 
3,0%), a C- és Mn-tartalom tág határok között 
változhatik anélkül, hogy a szilárdsági tulajdon
ságokban káros jelenséget tapasztalnánk.

Kétségtelen, hogy a 60—65 kg/mm--nyi sza
kítószilárdság a közönséges, vagy akár a nagy
szilárdságú öntöttvassal szemben lényeges javu
lást jelent, mégsem lehet azonban ezt a nagy- 
szilárdságú vasötvözetet pl. valamely acélöntvény 
helyett, vagy egyéb acélanyag helyett bárhol 
alkalmazni. Hasonlítsuk össze e célból néhány 
találomra kiragadott adag szilárdsági tulajdon
ságait. pl. az acélöntvények szabványosított tu 
lajdonságaival (3. táblázat).

3 . tá b lá z a t

A dag
szám kg/mm- kg/mm-

«5
0

0
w

0 /
/ 0

ak , 
kg/mm-

H B
k g /m m 2

105 63,7 0 , 8 0,24 257— 278
1 0 0 59,2 70,0 4,4 .— 0,24 263— 272
107 53,2 57,3 2 , 0 .— 0,30 246— 272
108 54,8 6 8 , 2 3,2 2 , 0 0,26 252— 272
1 0 !) О 1,0 67,5 2 . 0 3,9 0,27 241— 269
1 1 0 58,5 67,5 1 , 2 ■-- 0,27 255— 278
1 1 1 — 62,4 2 , 8 — 0,45 241— 269
1 1 2 53,4 6 6 , 2 4,4 2 , 0 0,33 246— 260
1 13 57,5 6 6 , 2 2.4 0,30 244— 275

A magyar szabvány (MNOSZ 2591—53) 
szerinti és a német szabvány alapján kiválasztott 
néhány acélöntvény minőséget a 4. táblázatban 
ismertetünk.

4 . tá b lá za t

F , ŒJi , ô V a k
kg/mm- kg j mm- 0/

/0
O
/<) mkg/imi-

MNOSz 2591-53
Aö. 38. 38 2 0

Aö. 38. F K . 18 38 25 25
Aö. 45. 45 16
Aö. 45. F K 2 2 45 2 2 2 0

Aö. 52. 52 ' 1 2

Aö. 52. F K 25 52 18 17
Aö. 60. 60 8

Aö. 60. c 30 60 15
Aö. 72 72 3

DIN 1681.
Stg. 38,81 —  18 ÍS38 =5 20 —  2 0 2— 3
s tg . 38.81 К =518 i£ 3 8 =  25 =  25 ^ 5
s tg . 45.81 2 2 a  45 =5 16 = - 2 0 2— 3
s tg . 45.81 К =522 S ; 4 5 =522 —  2 0 i£  4
s tg . 52.81 —  25 ü í 52 â i 2 —  17 1 — 2

Stg. 52.81 К S  25 â 5 2 â  18 —  17 S 3
Stg. 60.81 —  36 =560 y - 8 15 1 — 2

Stg. 60.81 S =536 S  60 =515 —  17 2— 3

A két táblázat adatainak összevetéséből any- 
nyi állapítható meg, hogy az öntött állapotú gg. 
öntöttvas esetleg a nagyobb szilárdságú acélokat 
helyettesítheti, sőt a folyáshatárok alapján — hi
szen ez inkább szabja meg az anyag terhelhetősé
gének mértékét, mint a szakítószilárdság — a 
gg. öntöttvas nagyobb igénybevételt is lehetővé 
tesz, azonban csak sztatikus terhelés esetén. A 
gépszerkezetek legnagyobb részét elsősorban dina
mikus erőhatások érik, erre pedig a fajlagos ütő
munka ad némi támpontot. A német szabvány 
szerinti közönséges Stg. 60,81 minőség fajlagos 
ütőmunkája 1 — 2  mkg/cm2, a szívósabb, szava
tolt 36 kg/mm 2  folyáshatárú minőségé pedig 
2 —3 mkg/cm2. A mi gg. öntvényeink fajlagos 
ütőmunkája ezzel szemben mindössze 0,3—0,5 
mkg/cm2. Tanulságként levonhatjuk, hogy a hő
kezeletlenül felhasználásra kerülő gg. öntvények 
szilárdsági tulajdonságuk tekintetében valahol az 
öntöttvas és a nagyobb szüárdságú acélok között 
foglalnak helyet anélkül azonban, hogy az acélok 
szívósságával rendelkeznének. A gg. öntöttvas 
tehát végeredményben rideg ötvözetnek tekin
tendő (természetesen nem annyira rideg, mint az 
öntöttvas), ha azonban figyelembe vesszük a gg. 
öntöttvasnak a szürkeöntvénynél lényegesen na
gyobb kopásállóságát (5), és számos egyéb kedvező 
tulajdonságát, bizonyára igen sok alkalmazható
sági területet fogunk erre a vasminőségre is találni.

(F o ly ta tá s  a  k ö v e tk e z ő  sz á m u n k b a n .)
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A m éretpontos fém öntési eljárások összehasonlítása
E M Ő D G Y U L A  oki. kohómérnök

A fo rm a ö n té s  eg y ik  fő fe la d a ta , hog y  forgácso ló  
m e g m u n k á lá s  m ellőzésével o ly a n  d a ra b o k a t  k é s z ít 
sü n k , a m e ly e k  egészen  k is  u tá n m u n k á lá s s a l  a z o m ia l f e l 
h a s z n á lh a tó k . É p p e n  e z é r t az  ö n tö t t  d a r a b ra  sz igo rú  
m é re ttű ré s e k e t a d u n k . A m é re ttű ré s e k  m ég s z a b v á n y o 
s í tv a  n in c sen ek  és így  ez k ü lö n  m e g á llap o d á s  tá rg y a  a  
ren d e lő  és ö n tő  k ö z ö tt.  A g y a k o r la t  m á r  k ia la k í to t t  b izo 
n y o s  tű ré s i h a tá ro k a t ,  a m e ly  0,025 és 0,125 m m  k ö z ö tt 
m ozog.

A m é re ttű ré se k  a  fo rm á z á sk o r  c sak  a  leg k ed v ező b b  
e se tb en  é rh e tő k  el, m e r t  ism ere te s , h o g y  so k  eg y éb  fe l 
t é te l t  is k i k e ll e lég íten i ahhoz , h ogy  a  m é re te t  p o n to sa n  
tu d ju k  ta r ta n i .  I ly en  fe lté te le k  pl. a  fo rm ázó b e ren d ezés  
m inősége, a  fo rm ázási m ó d  és n em k ev ésb é  fo n to s  a  fo r 
m ázó  és ö n tő  s z a k m u n k á s  g y a k o r la ta , v a la m in t  ü g y e s 
sége. S ok e se tb e n  a  d a ra b  a la k ja  és m en n y iség e  is lé n y e 
gesen  b e fo ly á so lja  a  m é re tp o n to s s á g o t [1]. P l. m ás a  
h e ly ze t k is  d a ra b sz á m  és n a g y  d a ra b sz á m  ese tén  is.

A  tű ré s  é r té k e  fü g g  a t tó l  is, h ogy  az  ö n tő , v a g y  a 
g ép sze rk esz tő  szem szögébő l nézzü k -e  [2]. A g y a k o rla ti 
ö n tő  h o m o k ö n té sk o r  1,5— 0 , 8  m m , v a g y  en n é l n a g y o b b  
tű r é s t  sz e re tn e , m íg  a  g ép sze rk esz tő  0 ,0075— 0,125 
m m -es p o n to ssá g o t a k a r n a  e lő írn i. M ind a  k é t  á l lá s p o n t 
tú lzás , e z é r t az  ip a rb a n  a  k e t tő  k ö z ö tt i  p o n to sság i m é re 
te k  k e rü lte k  elfogadásba , és p ed ig  ±  0,025— 0,125 
m m /2 5  m m , v a g y  a  te lje s  m é re tre  v o n a tk o z ta tv a  
d; 0 ,25— 0,50 m m  [14].

H a  ezeknél n a g y o b b  p o n to sság o t a k a ru n k  e lő írn i, 
a k k o r  m egfe le lő  ö n té s i e l já r á s t  k e ll m e g v á la sz ta n u n k , 
f ig y e lem b ev év e  az  ö n tv é n y  a n y a g á t ,  sz e rk ez e té t, a la k 
j á t ,  m é re te it ,  fe lü le té t, belső s z ö v e té t és a  d a ra b sz á m o t.

A p o n to s  m é re tta r tá s h o z  ism e rn ü n k  k e ll az  o lv a 
d ék  m e g d erm ed é se k o r v ég b em en ő  v á l to z á so k a t. K ü lö 
nös f ig y e lm e t é rd e m e l a zsugo rodás, a m in e k  m é rté k e  
függ  az  ö tv ö z e t és az  ö n té s i h ő m érsék le ttő l.

T é r jü n k  r á  m o s t a  k ü lö n b ö ző  ön tés i e ljá rá so k  röv id  
ism e rte té sé re  és h a s o n lítsu k  össze eg y m ássa l m é re t - 
p o n to sság  sz em p o n tjáb ó l. I. 2 3

I . Osztott formákkal dolgozó eljárások

1. Homoköntés. H á tr á n y a ,  hog y  a  fo rm a  o s z to t t  s 
így  elcsúszás lehetséges , v a la m in t  ö n té s i p e rem  (G ra t) 
képződése  m in d ig  fen n á ll. A z e lc sú sz o tt fo rm áb ó l eleve 
se le jte t k a p u n k , m íg  az  ö n tési p e re m  e l tá v o l ítá s a  eléggé 
k ö ltséges és a  f in o m  fo rm a -k ia la k ítá so k  e lm o só d á sá t 
o k o z h a tja . A pró , f in o m  k ik ép zésű  d a ra b o k h o z  n em  h a s z 
n á lh a tó .

K ü lö n leg es  h o m o k ö n tv é n y e k re  gondos m u n k á v a l 
b izonyos p o n to sság o t le h e t ta r ta n i .  H o m o k ö n té s re  á l t a 
lá b a n  A l, M g -ö tv ö ze tek e t, foszfor- és ón  b ro n z o k a t, 
v a la m in t ré z ö tv ö z e te k e t h a szn á lu n k .

A sz e rk esz té sk o r f ig y e lem b e  kell v e n n ü n k , hogy  a  
tű ré se k  m ég  s z a b v á n y o s ítv a  n in c sen e k , de  a  g y a k o r la t 
b an  lin e á r is  m é re te k re  32 m m -ig  d: 0 ,075 m m , 75 m m -ig  
dr 0 ,125 m m  és 175 m m -ig  d: 0 ,25 m m  b e ta r th a tó  [14].

A le g fo n to sab b  a  m a g ü re g  p o n to sság a . 12,5 m m  
0 -ig m á r  ö n tö t te k  1,25 m m  fa lv a s ta g sá g g a l [14].

2. Kokilla-öntés [3, 4]. I t t  lén y eg esen  jo b b a k  a  t ű 
rési v iszo n y o k  és jó l t a r th a tó k  is, a z o n b a n  a  n a g y  sz e r 
s z ám k ö ltség  m e g k ö v e te li, hog y  csak  so ro z a tg y á r tá s t  
v ég ezzü n k  ily  m ó d o n . T o v áb b i h á t rá n y u k ,  hog y  n a g y  
o lv a d á sp o n tú  fém ek h ez  n a g y  a  k o k illa fe lh a sz n á lá s  és 
d rág a , h ő á lló  ac é lo k ra  v a n  szükség .

K o k illa ö n té sk o r  a  tű ré s  d: 0 ,375 m m  k isd a ra b o k -  
hoz, o sz tó v o n a lb a n  d: 0 ,25 m m  m ég  h o zz áa d an d ó . 
A  d a ra b sú ly o k  (70— 8 0 % -b a n ) 0,045— 4,5 kg. A m ag- 
ü re g -á tm é rő  le g a lá b b  1,5 m m  legyen .

3. Nyomásos öntés. A n y o m áso s ö n té s  e se tén  h a 
son ló  a  h e ly ze t, m in t  az  e lő b b  e m lí te t t  k o k illaö n té sk o r , 
a z o n b a n  i t t  a  sze rszám o n  k ív ü l m ég  d rá g a  g ép ek re  is 
szükség  v an .

A n y o m á so s  ö n té sk o r  a  tű ré s  c in k ö tv ö z e tű  ö n tv é 
n y e k re  d: 0 ,075 m m  25 m m -es m é re tig  ; a lu m ín iu m -

és m a g n éz iu m -ö tv ö ze tek re  d; 0 , 1  m m , ré z ö tv ö z e te k re  
p ed ig  d: 0,175 m m .

A 300 m m -n é l n a g y o b b  m é re t  e se té n  a  tű ré s  
d: 0,025 m m /2 5  m m  a  Zn, A l- és M g-ö tvöze tekhez . 
A  m a g ü re g -á tm é rő  le g a lá b b  1,5 m m .

4. Croning-eljárás. ( H éjformázás.) A z e ljá rá s  lé 
nyege , h o g y  szerves k ö tő a n y a g  seg ítség év e l e lő re  g y á r 
tu n k  h o m o k fo rm á k a t, a m e ly e k  esetleg  k é tsz e r  is h a s z 
n á lh a tó k  és e lő á ll ítá su k  c su p án  b e t a n í to t t  m u n k a e rő 
k e t  igényel.

A z e ljá rá sh o z  h a sz n á la to s  fo rm á z ó a n y a g  ö ssze 
té te le  :

8 %  m ű g y a n ta ,
4 %  h e x a m e tilé n te tra m in ,

8 8 %  k v a rc h o m o k .
A  kész  fo rm a  a n y a g a  180 C°-on tö r té n ő  h ő k eze lés 

se l k ö t, m a jd  p ed ig  5— 6  p erc ig  320 C °-on k ié g e tjü k .
A z íg y  k a p o t t  h é jsze rű  fo rm á k k a l so ro z a tg y á r tá s  is 

lehetséges . H á tr á n y a ,  h o g y  a  k ö tő a n y a g  d rá g a , a  b e 
ren d ezés  kö ltség es  és c sak  eg y sze rű  fo rm á k ra  a lk a lm as . 
N em  m in d e n  fém  ö n th e tő  ily e n  fo rm á k b a , m e r t  p l. a  
m a g n éz iu m  égési fe lü le te k e t ( fo lto k a t)  k a p  és e m ia t t  
n e m  h a s z n á lh a tó . A  O u -Z n -ö tv ö ze tek  fe lü le te  sz in té n  
rossz, m e r t  a  n a g y  Z n -gőznvom ás és a  k ép ző d ő  ZnO 
d u rv a  f e lü le te té t  e red m én y ez . J ó l  ön  th e  tő k  i ly e n  fo r 
m á k b a  a  C u-S n -b ronzok , az  A l-b ro n zo k , A l-ö tv ö ze tek  
és P b -b ro n zo k .

A  fo rm aelcsú szás  és ö n té s i p e rem  k épződése  i t t  is 
lehetséges . A z ö n té s i p e re m  k ik ü szö b ö lé sé re  a  fo rm a- 
fe le k e t ö ssze illesz té süknél m ű g y a n tá v a l ö ssz e rag a sz t 
já k ,  am ih ez  a z o n b a n  k ü lö n  berendezés k e ll és íg y  csak  
n a g y  d a ra b sz á m  e se té n  té rü l  m eg  ez a  k ü lö n  kö ltség .

A m é re tp o n to ss á g  jo b b , m in t  h o m o k ö n té sk o r, a  
m in ta k ö lts é g  a z o n b a n  n ag y . H é jfo rm á z á sk o r  a  tű ré s  
á l ta lá b a n  d: 0 ,075— 0,125 m m /2 5  m m , k iv é te le se n  csak  
0,050 m m . V olt e se t, h o g y  275 m m -es d a ra b n á l  d: 0.26 
m m . v o lt a  tű ré s . H a  a  m é re t  m erő leges az  o sz tó v o n a lra , 
a k k o r  ké tsze res , v a g y  le g a lá b b  0 ,25 m m -es tű ré s  e n g e d 
h e tő  m eg. A  réz sű  '/ .. le h e t.

5. Gipsz-eljárás. L ényege , h o g y  g ip sze t, h o m o k o t, 
a z b esz te t, v íz ü v eg e t, C a S 0 4-e t és m á s  fo rm ázó  a n y a g o t 
ö sszek ev ern ek  és tö b b é - k ev ésb é  á llan d ó  f o rm á t k észíte- 
ten ek . A  fo rm a  a z o n b a n  so ro z a tg y á r tá s ra  a lig  a lk a l 
m as, m e r t  az  ö n tö t t  d a ra b  e l tá v o l í tá s a k o r  k ö n n y e n  m e g 
sé rü l. K is  d a ra b sz á m ú , a p ró  ö n tv é n y e k  ö n té sé re  h a s z 
n á ljá k . A  fo rm a  o sz to tt .

G ipsz ö n tő m in tá k a t  leg fe ljeb b  1000 C°-ig h a s z 
n á ln a k . A tű ré s  a  te lje s  m é re tre  v o n a tk o z ta tv a  d: 0,125 
m m , az  o sz tó  v o n a lb a n  a z o n b a n  dr 0,25 m m . A m a g 
ü reg  leg k iseb b  m é re te  6  m m  0  -ben .

6 . Shaw-eljárás. L én y e g éb e n  h aso n ló  a  C ron ing- 
e ljá rá sh o z , de i t t  k e m é n y  g ip szhez  egy  g y o rsa n  k ö tő  
k e ra m ik u s  a n y a g o t a d n a k . A  3— 4 p e rc  a l a t t  k ö tö t t  
fo rm á t n y í l t  lá n g o n  m e leg ítik  és íg y  egy  k e m é n y  k é rg e t 
k a p n a k , am i u g y a n ú g y  h a s z n á lh a tó  fel, m in t  a  C roning- 
e ljá rá s sa l k a p o t t  ké reg sze rű  fo rm a . E lő n y e  a  C roning- 
e l já rá s sa l szem ben , h o g y  m íg  o t t  c sak  fé m m in ta , ad d ig  
i t t  f a m in ta  is  h a s z n á lh a tó .

A S h aw -e ljá rá ssa l k a p o t t  fo rm a  szép, s im a fe lü le tű  
és íg y  az  ö n tv é n y  is k ifo g á s ta la n , s im a . C sak  egyes 
d a ra b o k h o z  h a s z n á ljá k , m e r t  d rág a . J ó l  b e v á lt  p l. 
sü lly esz ték ek , v a g y  k o k illá k  ö n té séh ez . A fo rm a  i t t  is 
o sz to tt .

A tű ré s e k  u g y an a zo k , m in t  a  C ro n in g -e ljá rásn á l.

I I .  Osztatlan formákkal dolgozó eljárások

A z ed d ig i e ljá rá so k  fő h á t rá n y a ,  hog y  o s z to t t  fo r 
m á k k a l d o lg o zn ak  és így  egészen  p o n to s  fo rm á k  k ész í 
té sé re  sokszo r a lk a lm a tla n o k . V a n n a k  ese tek , a m ik o r  
n a g y o n  p o n to s  m é re tű , d e  k is  d a ra b sz á m ú  tá rg y a k a t  
k e ll  k é sz íten i, s o ro z a tg y á r tá s ró l a z o n b a n  n e m  le h e t szó 
és íg y  a  k o k illa k ö ltsé g  n e m  té rü ln e  m eg. A z a p ró  és 
sokféle  m in tá jú  d a ra b o k  ön té séh ez  o ly a n  n a g y  k o k illa -

T
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k ész le t k ellene , a m in e k  a  kö ltség e  n em  a m o rtiz á ló d ik . 
I ly e n  e se te k b e n  jó l b e v á ln a k  az  o s z ta t la n  fo rm á k k a l 
do lgozó e ljá rá so k , m in t  p l. a  v iasz- és  h ig a n y m in tá v a l 
dolgozó n a g y o n  p o n to s  m ódszerek .

1. V iaszmintával történő öntés. (P rec íz ió s  ön tés.)  
E z  az  e ljá rá s  n em  ú j, m e r t  m á r  a k ín a ia k , e g y ip to m ia k  
és ró m a ia k  is h a s z n á ltá k  m ű v ész i m u n k á k  (szobrok , 
d o m b o rm ű v e k , p la k e tte k )  b ro n zb ó l tö r té n ő  m e g ö rö k í 
té sé re . M a csak  az  az  ú j az  e l já rá s b a n , h ogy  so ro za t-  
g y á r tá s ra  is a lk a lm a ssá  te t té k .

Az e ljá rá s  lényege , h o g y  e lő szö r is e lk é sz ítik  az 
e re d e ti m in tá t  (m e s te rm in ta ) , a m e ly n e k  a  f e lü le té t  t e l 
je sen  s im á ra  k id o lg o zzák , m e r t  e t tő l  fü g g  az  ö n tv é n y  
fe lü le te . A z e re d e ti m in tá t  g ipszbe á g y a zz ák  az  osztó  
sík ig  és e rre  feh é rfém e t ö n te n ek . Í g y  e lk é sz ü lt f e h é r 
fém bő l az  eg y ik  fo rm afé l. U g y a n íg y  k é sz ítik  e l az  e re 
d e ti  m in ta  m á s ik  fe lé rő l is a  fe h é rfé m -fo rm á t. A k é t  
feh é rfém -fo rm á t p o n to sa n  ö ssze illesz tik  és szü k ség  sze 
r in t  m ag g a l, v a la m in t  k ito ló sz e rk e z e tte l lá t já k  el.

N ag y  d a ra b sz á m h o z  helyes, h a  acélbó l, v ag y  b ro n z 
ból k é s z ít jü k  el e z t a  sze rszám o t. E z  a  k o k illa sz e rű  sz e r 
szám  szo lgál a  v ia s z m in tá k  kész ítéséhez .

A fé m fo rm á b a  gép  seg ítség év e l b e frö cc sen tik  az  
o lv a d t v ia s z t  és az  íg y  k a p o t t  v ia s z m in tá k a t  f ü r t té  
eg y esítik . A  f ü r tö t  a  fo rm a sz e k ré n y b e n  g ip ssze l tö l t ik  
k i, h a  1000 C °-nál n e m  n a g y o b b  az  ö n te n d ő  fém  o lv a d á s 
p o n tja . E n n é l n a g y o b b  o lv a d á sp o n tú  fém  ön té séh ez  
a  v ia s z m in tá t  e t i ls z il ik á t  és tű z á lló a n y a g  k ev e rék éb e  
m á r t ju k ,  és így  a  tű z á lló  b e v o n a t ta l  b iz to s ít já k  a  
k ifo g á s ta la n  ö n tv é n y fe lü le te t .

A  b e v o n a t m e g szá ra d ása  u tá n  k ö tő a n y a g g a l k e v e r t  
t i s z ta  k v a ro h o m o k o t s z itá ln a k  a m in tá r a  és ó v a to sa n  
rá z z á k . A z íg y  e lő k é sz íte tt  fo rm á k a t a  v ia s z m in tá k k a l 
e g y ü t t  kem en céb e  h e ly ez zü k , k io lv a s z tju k  a  v ia s z t  
és k b . 800— 1000 C°-on k ié g e tjü k  a  fo rm á t.

E z u tá n  az  o lv a d t fé m e t a  fo rm á b a  ö n tik . A levegő  
e lv eze té sé rő l a lu lró l, szü k ség  s z e r in t  v á k u u m  lé te s íté 

séve l go n d o sk o d n i kell. A le ö n tö tt  fo rm á t a  szokásos 
e ljá rá s sa l b o n tjá k , az  ö n tv é n y t t i s z t í t já k  és k ik é sz ítik . 
A  d a ra b o k  íg y  te lje sen  b e é p íth e tő  fo rm á b a n  v a n n a k  
k észe n .

A  v ia sz m in tá s  e l já rá s n a k  o t t  v a n  je len tő ség e , aho l 
fo rgácso ló  e ljá rá s sa l tö b b  elem i részbő l k e llen e  össze 
i lle sz ten i a  kész d a ra b o t,  v ag y  n a g y  an y ag v esz te ség g e l 
ke llen e  az  é r té k e s  an y a g b ó l szám o ln u n k .

A z 1. és 2. á b rá n  ö ssz eh a so n lítá s t a d u n k  ö n tö t t  és 
fo rgácso lássa l k é s z í te t t  d a ra b o k ró l. A k ép e k  b a lo ld a lá n  
v a n  az  ö n tö t t  k iv ite l,  jo b b o ld a lá n  u g y an a zo n  d a ra b  
tö b b  e lem i részb ő l fo rg ácso lássa l k é sz ítv e .

E zze l az  e ljá rá s sa l f u ra to k  is k é sz íth e tő k . K o v á c so 
lá ssa l és sa jto lá s sa l n eh e ze n  e lő á ll íth a tó  d a ra b o k a t  is 
k é s z íth e tü n k  v iasz  k io lv a sz tá s i e ljá rá s sa l.

A k ö ltség e k  fü g g n ek  a  m e g k ív á n t tű ré s tő l .  P l. kb . 
20 m m  hosszú  és 10 m m  v a s ta g  d a r a b  k ö lts é g é t 0,25 m m  
tű ré s  m e lle tt  l-n e k  v esszük , a k k o r  0,025 m m  tű ré s  
m e lle t t  a  k ö ltség  m á r  k é tsze re s  lesz.

V ia szm in tá s  e ljá rá s sa l k é s z ü lh e tn e k  :
g ő z tu rb in a - la p á to k ,
m a ró - és fú ró szerszám o k ,
ö n tv é n y e k  v a rró g ép ek h ez , írógépekhez , te x ti lg é p e k 
hez, feg y v erek h ez , o p tik a i m ű szerek h ez , szelepek , 
o rvosi m ű sze rek  s tb .
A le g k iseb b  fa lv a s ta g sá g  0,8 m m  [10]. M ás a d a to k  

s z e r in t 2— 2,25 m m  114]. T ú lv a s ta g  ré sz e k e t n e  k é p e z 
z ü n k  k i, m e r t  a z  kü lö n leg es  ö n té s i fo g á so k a t ig én y e ln e .

A  g y a k o r la tb a n  e lfo g a d o tt tű ré s  ±  0,075— 0,125 
m m -ig  te rje d .

2 . H iganyos eljárás. A  te lje sség  k e d v é é r t  m e g e m lít 
jü k  m ég  a  h ig an y o s e l já r á s t  is, a m e ly  h a s o n lít  a  v ia s z 
m in tá s  e ljá rá sh o z . A fé m fo rm á t h ig a n y á lló  fém ből 
U gyanúgy  k ész ítik  el, m in t a  v ia szos e ljá rásh o z . A fé m 
f o rm á t m e g tö ltik  h ig a n n y a l és a  —  40 C°-on m e g sz ilá r 
d u l t  h ig a n y m in tá t  k e ra m ik u s  b e v o n a t ta l  lá t já k  el, m a jd  
p ed ig  a  h ig a n y t fe lo lv a sz tjá k .

Méretpontos öntési eljárások összehasonlítására [14]
1. táblázat

Ö ntési élj. Ö n tv . a n y a g a
T ű ré s  m m /2 5  m m

M ére t h a tá r o k

ьсГ-! M
■ Щ tg'

T e lje s í tm é n y  d b
N o rm á l L ehetségos

_  ^

Ю. œ L
eg

i
fa

lv
i

m
m

H o m o k b a  ......... A l, Mg, B r ± 0 ,1 2 5 ±  0,075 0,5 kg — 1820 m m 1— 4 1,25 300 /hó
H é jfo rm á z á s  . . . 
G ip szö n tő  .........

a z  ö n th . ö tv . 
A l, Mg és Cu

±  0,125 ±  0,075 0,25— 350 kg 20— 30 1,75 (i0 /ó

ö tv ö z e te k ±  0,125 ±  0,125 0 ,1— 45 kg 3— 5 1— 1,5 4— ő/ó
K o k illá b a  ......... A l, Mg és Cu 

ö tv ö z e te k
±  0,040 

k esk . m ér.
±  0,125 0 ,1— 270 kg 1 — 1 0 2,25 30/ó

N y o m áso s ......... Al, Mg, Zn, 
Pb, Sn, Cu 
ö tv ö z e te k

■± 0,125 ±  0,050 Zn 
±  0,075 Al

0 ,1— 30 kg  A l 
0 ,1— 90 kg  Zn

0,5— 1 1,25 .75— 150 
Al, Mg, Cu ö tv . 

300— 350 Zn
V iasz és h ig a n y  . a z  ö n th . ö tv . ± 0 , 1 2 5 i  0,075 0 , 1 — 1 0  k g  v iasz  

0,1— 45 kg  H g
1 0,75 m in t  g ipsznél



244 Öntöde 1955. 10. sz. Ernőd: A méretpontos jémöntési eljárások összehasonlítása

A fo rm á t k iég e tik  u g y an ú g y , m in t a C roning- 
e lá já rá sh o z  és az  íg y  k a p o t t  k é re g b e  ö n tik . A tű ré s  
u g y an a z , m in t  a  v ia sz m in tá s  e ljá rá sk o r.

A z e ljá rá s  n a g y o n  d rá g a  és egészség te len , a m ié r t  is 
a z  ip a rb a n  n em  tu d o t t  e l te r je d n i.

A z 1. tá b lá z a tb a n  [14] n y o m á n  k ö zö ljü k  az  e l já r á 
so k  ö sszeh aso n lító  a d a ta i t .

Összefoglalás

T a n u lm á n y u n k b a n  a  k ü lö n b ö ző  ö n té s i e ljá rá s o k k a l 
a  m é re tp o n to ss á g i e lő írá so k  szem szögébő l v iz sg á lv a  
fo g la lk o zu n k . A leg k ev ésb é  p o n to s  a  h o m o k ö n té s , jó  a 
kok illa - és n y o m á so s  ö n té s , de  c sak  s o ro z a tg y á r tá s ra . 
K isebb  m e n n y iség ek h ez  n a g y o n  p o n to s  és k itű n ő  ö n t 
v é n y t k a p u n k  a  v ia sz m in tá s  e ljá rá s sa l. A C ron ing- 
és a  h ason ló  g ipsz-, v a la m in t S h aw -e ljá rá s  kevésbé 
p o n to s  u g y an , de h o m o k ö n té s  h e ly e t t  b izo n y o s h e ly e 
ken  k itű n ő e n  h a sz n á lh a tó .
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Fordított tuskódúsulás az öntöttvasban*
J. C Z I K E L é s J .  H I R S C H

A  n a g y sz á m ú  k ü lö n v á lá s i leh e tő ség  m ia t t  az  ö n t 
v én y e k  be lse jében  ész le lh e tő  k ü lönböző  k o n c e n trá c ió 
k ü lö n b ség ek , az az  d ú su lá so k  f a jtá i  igen  so k fé lék  le h e t 
n ek . H o g y  a  tá rg y a la n d ó  és az  ö n tö t tv a s b a n  fellépő  
fo rd í to t t  tu sk ó d ú s u lá s ró l m egfelelő  k é p e t k a p ju n k  
szükséges, h o g y  a  kü lö n b ö ző  d ú su lá s i je len ség ek e t egy  
m egfelelő  ren d sz e rb e  c so p o rto s ítsu k , m e ly n e k  a la p já t  
a  sz ilá rd  o ld a to k  d ú su lá sa  és a  tu sk ó  v a g y  d a ra b  dú- 
su lás képezi.

S z ilá rd  o ld a to k  d ú su lá sá ti a  k r is z ta ll i to k b a n  v é g b e 
m enő  k ü lö n v á lá s o k a t é r t jü k ,  m íg  tu sk ó  v a g y  d a ra b  
d ú su lá so k o n  a z o k a t, m e ly ek  az  egész ö n tv é n y b e n , a

leges és su g á r irá n y ú  is leh e t, b á r  e z t m in d k é t  e se tb en  
e rő h a tá s  o k o z ta . H aso n ló  a h e ly z e t a  h ő á ra m lá s  lé te 
s í t e t te  k iv á lá s o k k a l is, ah o l n o rm á lis  tu sk ó  dúsu lás- 
n a k  te k in t jü k  a  k is  o lv a d á sp o n tú  a lk o tó k  d ú s u lá s á t  
az  u to ljá r a  m eg sz ilá rd u ló  h e ly ek  irá n y á b a n , m íg  az  ezzel 
e l le n té te s  i r á n y ú  d ú su lá s t,  te h á t  a  k is  o lvad ásp o n té i 
a lk o tó k  d ú s u lá s á t  a  kü lső  z ó n á k b an , v a ló d i, fo rd í to t t  
tu s k ó d ú s u lá s n a k  n ev ezzü k .

A  f o rd í to t t  tu sk ó d ú s u lá s  g y ak o ri k ísé rő je  az  a  j e 
lenség, a m ik o r  az  ö n tv é n y  és a  fo rm a fa la  k ö z ö t t  k e le t 
k ező  zsu g o ro d ási ré sb e  az  e u te k tik u s  v ag y  k ö ze l eu tek -  
tik u s  ö ssz e té te lű  v is s z a m a ra d t o lv a d ék  k isz iv á ro g  és

a )

l / а .  á b ra

S z ilá rd *  fo ly é ko n y  
(  derm edés/' h őköz}

Folyékony

S z ilá rd

^ _ Liquidus

dû érmédé si hő  koz 

So!idus

Egy meghatározót! hőközben 
megszilárduló áfroze! 

b)
1 /b .  á b r a

k e re sz tm e tsz e t m in d e n  ir á n y á b a n  fe llépve , k o n c e n t 
rác ió  k ü lö n b sé g ek e t o k o zn ak . A d ú su lá s i je len ség ek  
sokfélesége m ia t t  szükséges a  tu sk ó d ú s u lá s o k a t to 
v áb b i c so p o rto k ra  o sz tan i.

A  d ú s u lá s t  b e fo lyáso ló  té n y e z ő k n e k  m egfe le lően  
cé lszerű  az  e rő h a tá s o k  o k o z ta  és a  h ő á ra m lá s o k  o k o z ta  
d ú su lá sró l k ü lö n  beszéln i. íg y  az  e rő h a tá so k  o k o z ta  
k iv á lá so k  c s o p o rtjá b a  a  nehézség i erő  és a  c e n tr ifu g á lis  
erő  o k o z ta  d ú su lá so k a t, m íg  a  h ő á ra m lá s  lé te s í te t te  
k iv á lá s o k a t a  n o rm á lis  és  a  f o rd í to t t  tu sk ó  d ú su lá so k  
c s o p o rtjá b a  so ro lju k . A  d ú su lá so k  irá n y á b ó l a z o n b a n  
n em  le h e t a z o k  o k á ra  k ö v e tk e z te tn i.  íg y  p é ld áu l e rő 
h a tá s  k ö v e tk e z té b e n  a  d ú su lá s  a z  ö n tv é n y b e n  függő*

* A lip c se i ö n tő k o n fe re n c iá n  (1955. V. 4— V. 6 .) 
e lh a n g z o tt e lő a d á s  k iv o n a ta .

h ib á s  ö n tv é n y fe lü le te t lé te s ít.  A ta n u lm á n y  cé lja  az  ö n 
tö t tv a s  f o rd í to t t  tu s k ó d ú s u lá s á n a k  és a  fe lü le ti k isz iv á r 
g ás (A u sschw itzung ) fo ly a m a tá n a k  ism e r te té se  és ú t 
m u ta tá s  a z  ezekbő l eredő  m e g h ib áso d ás  k ik ü sz ö b ö lé 
sére .

A fo rd í to t t  tu s k ó d ú s u lá s  p ro b lé m á já n a k  ren d sze res  
v iz sg á la ta  szükségessé  te t t e  az  id e  v o n a tk o z ó  kü lönböző  
e lm é le te k  bőséges iro d a lm á n a k  ta n u lm á n y o z á s á t ,  a m i 
ből k itű n ik , h o g y  eg y ed ü l csak  a  H . Kästner e lm éle te , 
a  m e g sz ilá rd u lá s  a l a t t  fe llépő  sz ív ó h a tá sró l, a lk a lm a s  a 
fe la d a t  m eg o ld ásá ra . —  H . K ä s tn e r  e lm é le te  a  k ö v e t 
k ező  fe ltev ések e n  a la p sz ik  :

1 . É g y  tu sk ó  m e g sz ilá rd u lá s i fo ly a m a ta  a l a t t  a  
fo ly ék o n y  fázis a  h ő á ra m lá s  i r á n y á b a n  v án d o ro l. —  
A  m e g sz ilá rd u lá s  és az  a z t  k ö v e tő  zsugo rodás u g y an is  
té rfo g a tc sö k k e n é s t okoz, am i a  p r im é rk r is tá ly o k  k ö zö tti
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ü reg ek  k épződéséve l já r ,  v a c u u m  k e le tk e z ik , m e ly n ek  
sz ívó  h a tá s a  a  fo ly ék o n y  fá z is t a  h ő á ra m lá s  ir á n y á b a  
te re li.

2. A z ö n tv é n y  tü s k ö k  fe lü le té n  je len tk ez ő  k is z iv á r 
g áso k  az o n  té rfo g a tn ö v e k e d é s re  v e z e th e tő k  v issza , m e ly  
a z á lta l k e le tk e z ik , h o g y  a  p r im é r  k r is tá ly o k  közé á g y a 
z o t t  és te lje sen  m e g sz ilá rd u lt v is s z a m a ra d t o lv a d ék  
ism é t fe lh e v ü l és m eg o lv ad .

A  k is  o lv a d á sp o n tú  a lk o tó k  d ú su lá sa  a  szélek  i r á 
n y á b a n  egy  s z ív ó h a tá sn a k  tu la jd o n íth a tó ,  m e ly  a k k o r  
lé p  fel, h a  a  d e n d r ite k  h a tá r o l ta  d e rm odési h ő k ö zb en  
a  v is s z a m a ra d t o lv a d ék  d e rm ed ése  m eg k ezd ő d ik .

A z 1. á b r á n  eg y  k ív ü lrő l  befe lé  m eg sz ilá rd u ló  
h en g e re s  tu s k ó  d e rm ed és i h ő k ö z e  és a  h ő m é rsé k le t 
e lo sz lá sa  lá th a tó  egy  e u te k t ik u s  (a) és egy  d e rm ed ési 
h ő k ö zz e l re n d e lk e z ő  ö tv ö z e t  e se té n , (b).

2. ábra

A  fe lü le ti k isz iv á rg á s  a  le liű lési fo ly a m a to k k a l k a p 
c so la to s  je lenség , m e ly  n e m  függ  össze k ö z v e tle n ü l a  
f o rd í to t t  d ú su lá ssa l. A  fe lü le ti k is z iv á rg á s o k a t az  ö n t 
v é n y  és fo rm a fa l k ö z ö t t i  résbe , m e ly e t  a  m e g sz ilá r 
d u l t  k ü lső  ké reg  (héj) z su g o ro d ása  lé te s í te t t ,  a  p r im é r  
k r is tá ly o k  közé á g y a z o t t  és ú jb ó l m eg o lv ad ó  kö ze l 
e u te k tik u s  ö ssz e té te lű  fo ly ék o n y  fáz is  té r fo g a t n ö v e k e 
dése  okozza. L á th a tó  te h á t ,  h o g y  a  f o r d í to t t  tu s k ó 
d ú su lá s  i r á n y í to t t  k r is tá ly o so d á s i fo ly a m a to k ra  v e z e t 
h e tő  v issza . A  d ú su lá so k  n a g y s á g á t a  té rfo g a tc sö k k e n és , 
az  ö tv ö z e t d e rm ed ési h ő k ö ze  és a  tu s k ó  m é re te i s z a b já k  
m eg.

A z is m e r te te t t  fe ltev és  h e ly tá l ló s á g á t a  szerzők  h ő 
te c h n ik a i sz á m ítá so k k a l e lle n ő riz té k  és m e g á lla p íto ttá k , 
h o g y  a d o t t  fe lté te le k  m e lle tt  a  m á r  m e g sz ilá rd u lt ö n t 
v é n y h é ja k  ism é te lt  fe lh e v íté se  950 C ” fö lé m in d e n  t o 
v á b b i n é lk ü l lehetséges , m e r t  a  tu sk ó  szélén  a  h ő to r ló 
d á s  k ö v e tk e z té b e n  —  fe ltév e , hog y  a  tu sk ó  b e lse jéb en  
m é g  elegendő  h ő m en n y iség  v a n  je íen  —  a  h ő m é rsé k le t 
is m é t a  so lid u s  fölé e m e lk e d h e t. E z á l ta l  a  p r im é r  k r is 
tá ly o k  k özé á g y a z o t t  kö ze l e u te k tik u s  v a g y  P - ta r ta lm ú  
v is s z a m a ra d t o lv a d ék  is  m eg o lv ad , té r fo g a ta  nő , a n é lk ü l 
a z o n b an , h o g y  a  k r is tá ly v á z  k i tá g u ln a . A  té rfo g a t-  
n ö v ek ed és  v ég e red m é n y b en  egy  tú ln y o m á s t  lé te s ít,  
a m e ly  a  m a ra d é k  o lv a d é k o t k a p illá r is á n  a  k r isz ta ll ito -

k o n  k e re sz tü l a  k ü lső , zsu g o ro d ás  lé te s í te t te  h é z ag b a  
sz o rít ja . E ze k  az  ily k é p p e n  k in y o m ó d o tt  fe lü le ti k i 
sz iv á rg áso k  (S chw itzkugel) a  tu sk ó  fe lü le té re  ta p a d n a k , 
m e r t  a  k o k illá v a l v a ló  é r in tk e z é sk o r  rö g tö n  m e g sz ilá r 
d u ln a k . A la k ju k  b o rsó n ag y sá g ú  csep p  v a g y  go lyó . —  
S ok  e se tb e n  a  zsu g o ro d ási h éz ag  v a s ta g s á g á n a k  m e g 
fe le lően  s z é tn y o m ó d ta k , ső t eg y m á sb a  fo ly ta k  is  le h e t 
n e k  és a z t  a  l á ts z a to t  k e ltik , m in th a  a  tu sk ó  fe lü le té re  
fo ly ék o n y  fé m e t ö n tö t te k  v o ln a  (2 . és 3. á b ra ) .

A z is m e r te te t t  k ís é r le te k  b e m u ta t já k ,  h o g y  m ily en  
f a j ta  d ú su lá so k  (n o rm á l v a g y  fo rd íto tt)  lé p h e tn e k  fel 
k o k illá b a n  ö n tö t t  v a sö tv ö z e te k b e n  és m i a  fe lté te le  a  
fe lü le ti k isz iv á rg á so k n ak , m e ly ek  ö ssze té te le  kö ze l á ll 
a  fo sz f id e u tek tik u m éh o z . A  k ísé rle te k  sz e r in ti  C -dús 
ö n tö t tv a s  ö tv ö z e te k n é l fo rd í to t t  tu sk ó d ú s u lá s  lé p e t t  fel. 
A k ü lö n v á ló  e lem  a  foszfor. —  H a  fe lü le ti k isz iv á rg á so k

3. á b ra

n e m  lé p n e k  fel, ú g y  a  tu sk ó  k ö ze p é tő l a  szélé ig  egy  fo k o 
za to s  P -d ú su lá s  ész le lhe tő . —  D ú su lá s ra  k ü lö n ö se n  h a j 
la m o sa k  a  h ip o e u te k tik u s  ö tv ö z e te k . M inél n a g y o b b  az  
ü n tö t tv a s  te l í te t ts é g i szám a , a n n á l  eg y e n le te se b b  a  
P -e lo szlás a  k e re sz tm e tsz e tb e n . —  T isz ta  e u te k tik u s  
ö tv ö z e te k  P -d ú su lá sa  n a g y o n  csekély .

A  fe lü le ti k isz iv á rg á so k  o k o z ta  fe lü le ti h ib á k  ö n 
tö t t v a s  e se té n  n a g y o n  g yo rs v a g y  n a g y o n  la s sú  le h ű lé s 
se l e lk e rü lh e tő k , m iv e l a  k isz iv á rg á so k  c sak  m e g h a tá 
r o z o t t  h ű lé s i fe lté te le k  m e lle tt  lé p h e tn e k  fel.

K ü lö n  v iz sg á ltá k  m ég  a  k o k illa  fa lv a s ta g sá g á n a k , 
h ő m é rsé k le tén e k  és az  ö n té s i h ő fo k  b e fo ly á sá t is.

A  k a p o t t  e re d m é n y e k  s z e r in t a  C -dús v a s ö tv ö z e 
te k b e n  n em csa k  f o rd í to t t  tu sk ó d ú s u lá s , de az  e t tő l  
fü g g e tle n  fe lü le ti k isz iv á rg á so k  is  fe llé p h e tn e k . —  A  fe lü 
le ti  k isz iv á rg á s  n ö v ek v ő  P - és csökkenő  C - ta r ta lm a t  
je le n te n e k  a  h á rm a s  F e -P -C -e u te k tik u m  irá n y á b a n . 
E z t  ig a zo lják  a  g y a k o r la tb ó l v e t t  k ü lö n b ö ző  h ib a je le n 
ségek , k ü lö n ö se n  v a s ta g  fa lú  ö n tv é n y e k e n , m in t  p l. 
h en g e rek en  v ag y  ac é lm ű i k o k illá k o n  ész le lh e tő  fe lü le ti 
k isz iv á rg á so k , m e ly ek , m in t  l á t tu k ,  h ű lé s te c h n ik a i fo 
ly a m a to k k a l  k a p c so la to sa k . —  A  k isz iv á rg á so k b a n  
m in d e n  v iz sg á lt e s e tb e n  fo sz fo rd ú su lás  v o lt  m e g á lla 
p íth a tó .

Oh. E.

Szakosztályi élet

A z ö n tö d e i s z a k o s z tá ly  n y á r i h ó n a p o k b a n  v é g z e t t  
m u n k á ja  a  s z a k o s z tá ly  ta g ja in á k  é lé n k  te v é k e n y s é g é 
rő l te t t  ta n ú sá g o t.

V II. 7 -é n  k lu b n a p  k e r e té b e n  a  ifé m ö n tö d é k  h e ly z e 
t é n e k  fe lm é r é s é r ő l  fo ly t  e r e d m é n y e s  m e g b e s z é lé s .

V II . 1 4 -é n  a  „ T e c h n ik u m i m u n k a b iz o tts á g “ ta r to tt  
m e g b e s z é lé s t , a m e ly e t  m é g  tö b b  e r e d m é n y e s  m u n k a -  
b iz o ttsá g i ü lé s  k ö v e te t t .

V III . 4 -é n  k lu b n a p  k e r e té b e n  fé m ö n tö d e i p r o b lé 
m á k  m e g b e s z é lé s e  fo ly t  n a g y  s z á m ú  r é sz tv e v ő  je le n 
lé té b e n .

IX . 8 -á n  V e z e tő sé g i ü lé s t  ta r to ttu n k , a m e ly e n  a
II. f é lé v i  m u n k a te n v e t á l la p íto t tu k  m e g  é s  e z t  tö b b  é r 
té k e s  ja v a s la t ta l  b ő v íte ttü k . Íg y  a  m u n k a te r v e t  a  k ö 
v e tk e z ő k é p p e n  á ll íto t tu k  ö ssze:

IX . 15 -én . K lu b n a p .

IX . 22 -én . Id ő sz e r ű  ö n tö d e i k é r d é se k  c. m e g b e s z é lé s .

IX . 29 -én . K á lm á n  L ajos: B e sz á m o ló  a  b é c s i v á 
sárró l.

X . 3 -án . A z  R M . m ű v e k k e l k ö z ö s  r e n d e z é sb e n  a n 
k é t: F ü g g ő le g e s  te n g e ly ű  p ö r g e tő ö n té s .
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X . 6 ^án. Közös m egbeszélés a  K G M . Ö ntödei osz 
tá lyáva l.

X . 13-án. T ó th  A n d rá s : M in tak ész íté s  ú j iránye lve i.

X. 20-án. Solti M árto n : S z ilu m in  o lvasztása . K lub 
n ap i «megbeszélés.

X. 27-én. A z HM. m ű v e k k e l közös ren d ezésb en  a n 
k é t: G öm b g rafito s  ö n tv é n y g y á r tá s  ed d ig i ered m én y e i.

V ezetőségi ülés, az „Ö n töde i“ lap  b írá la ta .
X I. 3-án. K éreg h en g er A nkét.

X I. 10-én. R öszner E de: B onyo lu lt fé m ö n tv én y - 
m-agok készítése.

X I. 17-é.n. N agy M agyar E ncik lopéd ia  ön töde i vo 
n a tk o zá sa in a k  [m egbeszélése.

X I. 24-én. S o lti M árto n : K önn y ű fém  p résö n tv én y  
g y á rtá s  je len tősége.

X II. 1-én. M. N agy S án d o r: P recíz iós öntés.

X II. 8 -án . RM. m ű v ek k e l közös ren d ezésb en  a n k é t:

H o m okröp ítőgépekkel tö r té n ő  fo rm ázás .terén  edd ig  e l 
é r t  e red m én y ek .

X II. 15-én. M arécha l K áro ly : F ém ön tészeti 
p rob lém ák .

X II. 22-én. V ezetőség i ülés.
A II. fé lév b en  D iósgyőrben  N y izsnyánszky  T ibor 

és Szűcs József „F első  beö m lő ren d szerek  a lk a lm azása  
a vas- é s  a eé lö n tésze tb en “ c. e lő ad á sa  fog e lhangzan i.

A II. fé lév  fo ly am án  a következő  m u n k ab izo ttság o k  
m űk ö d n ek :

T ech n ik u m i o k ta tá s t fe lü lv izsgá ló  b izo ttság .
V ezető: B ánhegy i László.
E gészségvédelem  az ön tödékben .
V ezető: S zv a th  G yörgy.
ö n tv é n y á r  m u n k ab izo ttság .
V ezető: H o rv á th  Dezső.
Ö ntödei te rm e lé s  szervezése  c. m u n kab izo ttság .
V ezető: A lb e r ti G yörgy.

—ngy—

H írek

A m á ju sb a n  [m eg tarto tt O rszágos ö n tő - ta n á c s k o z á 
son a B án y ásza ti K ohászati E gyesü le t m eg b ízo ttja  — 
m in t m á r  an n y iszo r —  ja v aso lta , hog y  a  K G M  keretéin 
belül ú j r a  szerv ezzen ek  ön töde i o sz tá ly t. A z ille ték es  
szervek  .behatóan ta n u lm á n y o z tá k  a  ja v as la to t, és  e n 
n ek  e re d m én y e k én t sz ep te m b er  1 -éve l m e g a la k u lt a 
K G M  ö n tö d e i osztálya.

S zak o sz tá ly u n k  ta g ja i ö röm m el üdvözlik  az ú j osz 
tá ly t, m e r t  b e n n e  lá t já k  a z t a  sze rv e t, am ely  az  ön töde i 
p ro b lém ák a t összefogva, azok m e g o ld ásá ra  irá n y m u ta 
tá s t  és h a th a tó s  seg ítség e t n y ú jt  m a jd . U g y an ak k o r 
sz ak o sz tá ly u n k  ta g ja i is odaadó  m u n k á v a l k ív á n já k  tá 
m oga tn i az ú j o sz tá ly t, h ogy  a  közös e rő fesz íté sn ek  az 
ö n tö d ék  m u n k á já n a k  m e g ja v u lá sa , és az ö n tö d ék  fe l 
len d ü lése  legyen  az e red m én y e .

Fiatal öntők tapasztalatcsere-látogatása a Rákosi Művek 
vasöntödéiben.

1955. szep tem b er 20-án a D ISZ  b u d ap esti b izo ttsá 
g án a k  .kezdem ényezésére a  RM vasö n tö d é ib en  a lk a lm a 
zo tt k o rsz e rű  m u n k am ó d sze rek  ta n u lm á n y o z á sá ra  több, 
m in t 70 f ia ta l  ön tő  és D ISZ  fu n k c io n á riu s  jö tt  össze 
B u d ap est és a  v id ék i ön tödékből.

Az egésznapos ta p a sz ta la tc se re  röv id  tá jék o z ta tó  
e lőadás u tá n  az egyes m ó d sze rek  üzem i ta n u lm á n y o zá 
sáv a l fo ly ta tó d o tt. A  lá to g a tó k  k é t c so p o rtra  oszolva 
m e g te k in te tté k  a  kö zep es és nagyobb  (250— 18000 kg) 
sú lyú  sz erszám g ép ö n tv én y ek  g y ártá sáh o z  a lk a lm az o tt 
cem en t fo rm ázást, a  fe lü le tileg  sz á r íto tt fo rm á k  és  az 
o sz to tt m a g o k  k ész íté sé t, v a la m in t a hom okvető  (sand- 
siinger) a lk a lm az ásá t. A  m á s ik  cso p o rt ugyanakikor a 
k isebb  m o to rö n tv é n y ek  g y á r tá sá b a n  a lk a lm a z o tt e l já 
rá so k a t: a  gép i n y e rs  fo rm á zá s t (Csepel A u tó  h en g e r 
fej) és  a  m a g b a n  fo rm á zá s t ( Jé n d ra ss ik  h en g e rfe j, m o 
to rk e ré k p á r  henger) ta n u lm án y o z ták . A m agkész ítő  m ű 
h e ly b en  b e m u ta ttá k  az  R M -ben  k észü lt k ism ére tű  (1,5 
kg sú lyú , 37 cm  hosszú) légdöngölő h a s z n á la tá t  is.

A z ö n tö d e  é tk ező jéb en  e lfo g y asz to tt ebéd  u tá n  a 
ta p asz ta la tc se re  rész tvevő i a n em  rég en  m e g n y ito tt I f 
jú ság  H áz áb a  v o n u lta k  a lá to tta k  m e g v ita tá sá ra .

A z é lén k  v itáb ó l m eg á llap íth a tó  vo lt, hogy a  f ia ta l  
ön tők  so k  o ly a n t lá tta k , am it s a já t  ü zem ü k b en  hasz 
n o s íth a tn a k , d e  r á m u ta tta k  n éh án y  h ib á ra  is.

H aszn o sítan i k ív á n ta  tö b b  hozzászóló a  [fűrészporos 
m aghcm ok , a  k is  légdöngölő, a  sa b lo n n a l való  m ag 

b e ra k ás , a hom okelőkészítés, igépi ü r íté s  és tisz títás , 
fed e tt hom o k tá ro lás , a  fém szó rás ta p a sz ta la ta it.

R á m u ta tta k , hogy nem  k o rsze rű e k  az RM  v as 
ön tö d é ib en  lá to tt  fek ecsk ev erő  b erendezések , a  kúpoló- 
k em en cék  n in c sen e k  m egfelelő  m ű sz e rek k e l felszerelve, 
kevés az öntőik kéz iszerszám a. H ib á ja  vo lt m ég  a  be 
m u ta tó n a k , hogy a  nagy, 20— 30 főből álló  csoportok  
nem  tu d tá k  egységesen  k ö v e tn i a c sopo rtveze tők  m a 
g y a rá za tá t. A hom ökvető  b e m u ta tá sa  sem  v o lt te ljes, 
m e r t  a  k e le tk e ze tt ü zem zav a rt ta r ta lé k a lk a tré s z  h iá n y á 
b a n  nem  tu d tá k  k iküszöböln i.

Tábori M ihály .fe la ján lo tta  az O rszágos T a lá lm án y i 
H iv a ta l seg ítségé t ú jítá s i és  ta lá lm á n y i ügyekben .

Varga Ferenc a to v á b b ta n u lá s  fo n to ssá g á ra  h ív ta  
fe l a  .figyelm et és az ü j te chno lóg iák  beveze tési nehéz 
ség e in ek  m eg o ld ása  é rd e k é b e n  fe la já n lo tta  a V asipari 
K u ta tó  In té z e t seg ítségét.

Kálm án Lajos, a  ta p a sz ta la tc se ré t e lőkész ítő  b izo tt 
ság  vezető je , m e g h ív ta  a fia ta l ö n tő k e t a  B K E ö n tö d e i 
S zak o sz tá ly án ak  csü tö rtö k i napokon  ta r to t t  szakm ai 
m egbeszéléseire .

Hargitay Sándor főm érnök , v itav eze tő  v á laszo lt a 
f e l te t t  k érd ések re , am ely ek  e lső so rban  a fe lü le ti szá 
r ítá s  m ó d já ra  vona tk o z tak .

A z ózdi f ia ta lo k  v e rse n y re  h ív tá k  ki az RM  ifi- 
b r ig ád ja it. E hhez a v e rsen y h ez  az EM A G  ö n tödé je  is 
csa tlakozo tt.

Szabados László a  b u d ap esti D ISZ  b izo ttság  nevé 
ben  fe lsz ó líto tta  a  f ia ta l  ö n tőke t, h o g y  h az a té rv e  tá r 
g y a lják  m eg  a  ta p a sz ta la to k a t üzem ü k  é s  a tá rsa d a lm i 
szerv ek  vezető ivel, szervezzenek  s a já t  te rü le tü k ö n  ta 
p asz ta la tc se ré k e t, ép ítsen ek  k i szem élyes é s  levelező 
k ap cso la to t, o lv a ssák  és p ro p a g á ljá k  a szak iro d a lm at, 
szervezzenek  if jú sá g i b rig ád o k a t.

E zu tán  Kovács Lajos a b u d ap esti D ISZ  részérő l 
k io sz to tta  a ta p a sz ta la tc se re  so rán  b e m u ta to tt  ko rszerű  
tedhno lóg iák  le írá s á t  és  a m egbeszélés le z á rá sa  u tá n  
azzal a  tu d a tta l  tá v o z h a tta k  e l a ré sz tvevők , hog y  sa 
já t  ü zem ü k b en  is h aszn á lh a tó  do lgokat l á t ta k  és o lyan  
b a rá tsá g o k a t k ö tö tte k , a m e ly e k  gyüm ölcsözők leh e tn ek  
a jövőben  is.

Felhívják kedves olvasóink figye lm ét, hogy az Ön
töde ez évi 11. és 12. száma összevontan, azonos terje 
delemben novem berben je len ik meg.
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Ö ntödei fo lyóiratfigyelő  szolgálat
K é sz ítik  a  V a s ip a r i K u ta tó  I n té z e t  ö n tö d e i o s z tá ly á n a k  m é rn ö k e i

1 . Á ltalános és történeti vonatkozásnak

Allibone, T . E . : F ém fiz ik a  és k o h ásza t. F o u n d ry  
T r. J .  1955. jú n . 23. 667— 675. o.

Az angol öntészegylet m űszaki tanácsának évi 
jelentése. (954. V. 1. —  955. IV . 30.) —  F o u n d ry  T r. 
J .  1955. jú n . 30. —  729— 732. o. B eszám oló  17 a l 
b iz o ttsá g  m ű k ö d ésérő l.

Onorato, O. : Öntészet-történelm i kiállítás az 1954. 
évi nem zetközi firenzei kongresszuson. R ész le te s  ism er 
te té s  n a g y  á b ra a n v a g g a l. L a  F o n d e r ia  I t .  1955. ju h . 
303— 312. o.

Léonard, J .  : A szerkesztők és öntők közötti kap 
csolatok. F o n d e rie  Belge, 1955. I l l — IV . 39— 49. о. —  
S ze rk e sz tő k  és ö n tő k  e g y ü ttm ű k ö d é sé n e k , v a la m in t a  
ren d e lő k  h o zz áé rté sé n ek  v a g y  b iz a lm á n a k  fo n to ssá g a  
és szükségessége. R e k la m ác ió k  g y a k o r la t i  h a tá r id e je .

Dawans, A.  : A különleges öntöttvasak és acélok  
előnyei a szokásos anyagokkal szem ben. F o n d e rie  
B elge, 1955. I l l — IV . 56— 62. о.

Frank László : Öntödék komplex gépesítése. Ö n 
tö d e , 1955. jú l. 151— 152. o.

J . Priby l : Első-, és másodlagos hibajelenségek  
öntvényeken. S le v a re n s tv i, 1955. 3. 69. o. -— I s m e r te t  
n é h á n y  k o m p le x  h ib a je le n sé g e t. N é h á n y  p é ld a  se g ít 
ségéve l b e m u ta t ja ,  h o g y an  lehel a  k o m p le x -h ib á t  e le 
m e ire  b o n ta n i,  m e ly  e g y ú t ta l  a  h ib a  k ik ü sz ö b ö lé sé t is 
m e g h a tá ro z z a .

J.  Stejska l : A rajec-i ( Raitz) homokbányászat 
jelenlegi helyzete. S le v a re n s tv i, 1955. 3. 65. o.

2. Form ázőanyagok. K ölcsönhatások. Áram lási kérdések

Talbot, A. : Magok és formák szénsavas eljárással. 
F o u n d ry  T r. J .  ,1955. m á j. 26. 559— 569. o. —  A z e ljá rá s  
eg y re  jo b b a n  te r je d  A n g liá b an , egészen  n a g y  m ag o k h o z  
és fo rm á k h o z  is. M a m á r  2,5 t  ö n tv é n y sú ly ig  h a s z n á ljá k . 
I s m e r te t i  a  C O ,-ad ag o lá s  és b ev eze té s  m ó d já t.

Novak F. : Öntödei hom okterm elésünk m inőségi 
követelm ényei. B á n y á sz a ti L ap o k , 1955. 7— 8 . sz.

Nicolas, P. : Ö n szá rad é  m a g k ö tö an y a g o k . F o n d e 
r ie  111. sz. 1955. IV . 4474 -4482. о. A k ö té s i id e jé t  és 
s z ilá rd sá g á t befo lyáso ló  té n y e z ő k  k ísé r le ti  m ódszere i. 
E lő n y ö k  és h á t rá n y o k .

3. Mintakészítés, formázás eszközei és berendezései.
Szárítás

Water, H. C. : A héjformázás helye az öntödében. 
F o u n d ry  T r. J .  1955. jú n . 2. 587— 596. o. —  A  k é rd é s  
je len leg i an g lia i h e ly ze té rő l szám o l be. A  h a s z n á la to s  
fő b b  g é p típ u so k . G y a n ta a d a g o lá s , s ü té s i idő , k itö l tő  
an y a g o k , b eö m lő ren d sze rek , héjö sszeerő sítés . T ő k e 
szü k ség le t, ö sszeh aso n lító  é rté k e lé s . A  jö v ő  fejlődés 
ú tja i.

F ra n c ia  Ö n t. M űsz. K ö zp . : Nagyméretű formák  
és form aszekrénvek pneum atikus m ozgatása. F onderie
111. sz. 1955. IV . 4483— 4489.

M . Houst : Gyors módszer szárított formák és 
magok felületi nedvességtartalmának a m eghatározá 
sára. S lev a re n s tv i, 1955. 5. sz. 135. o. —  A  m ó d sze r az  
e lek tro m o s  v eze tő k ép esség  m éré sén  a lap sz ik .

F. Tom an  és J . Grgurics : Magszekrények sarok 
kötései. S lev a re n s tv i, 1955. 5. sz. 141. o. —  A  fa -e rő s í 
té sek e t le n g ő csa v a rra l és e x a u te r - z á r r a l  h e ly e tte s ít ik .

V. Lupacs és V. P luhar : Nagysúlyú acélöntvények  
öntése kém iailag kem ényített hom okforinákba. S le v a 
r e n s tv i , 1955. 6 . sz. 161. o. —  I s m e r te t i  a  ta lá lm á n y t  
és a  m e g ta k a r í tá s  leh e tő ség e it.

k im u ta t ja ,  h o g y  a  v a s  és sa la k  rö v id  é r in tk e z é s i id e je  
fo ly tá n  a  C aO /S iO , és a  k én  h á n y a d o s  k ö z ti k ö zv e tle n  
összefüggés n em  m in d ig  je len tk ez ik . A sa la k a lk o tó k  
k ö zü l v ég e red m é n y b en  c sak  a  C a ö  és S iO , v a n  h a tá s 
sa l a  k é n h á n y a d o s ra .

Ferrara, E .— Meitzer, I .  : Megjegyzések az öntödei 
kokszról. N em ze tk . Ö n t. K o n g r. F iren ze , 1954. 55. sz. 
e lő ad ás  (9 o.) —  S zerzők  sz e r in t a  jó  ö n tö d e i k o k szo t a  
k ö v e tk e z ő k  je llem zik  : 1 . eg y e n le te s  (a  k u p o ló  á tm é r ő 
jével a r á n y b a n  levő) d a ra b n a g y sá g , 2 . n a g y  sz ilá rd ság ,
3. le h e tő  leg k iseb b  p o ró z itá s , eg y e n le te se n  e lo s z to tt  
k is eg y e n lő n a g y ság ú  p ó ru so k k a l, 4. k is  r e a k tiv itá s ,
5. n a g y  fű tő é r té k , 6 . le h e tő  le g k iseb b  —  az  ö. v. á l ta l  
fe lv eh e tő  —  S -ta r ta lo m .

Collaud, A. : A kettős öntöttvas diagramm. F o n 
d erie  Belge, 1955. V. 85— 98. о. —  S zö v e tsze rk e ze t és 
sz ilá rd ság . A lap szö v e t és ru g a lm a ssá g i m o d u lu s . H B  és 
m áso d lag o s szö v e tsze rk eze t. Az ö. v. ru g a lm a ssá g á n a k  
h a tá r a .  A z ö. v. a la k íth a tó s á g a . Ö. v . m in ő ség  és ö. v. 
m e ta llu rg ia . Ű j ö. v. s z a b v á n y o s ítá s i ja v a s la t.

Turkdogan, E T ., Haucock, R A ., Pearson, J . : 
Karbonnal telített vas kéntelenítése ; a Si, Mn és A1 
hatása. J o u r n a l  J .  S t. In s t .  338— 341. o. —  K a rb o n n a l 
t e l í t e t t  v as  k é n ta r ta lm á n a k  s a la k b a  v ite lé t  v iz sg á lták . 
A k ísé r le t g ra f it- té g e ly b e n  tö r té n t  1505 C°-on ; a  sa la k  
p ed ig  50%  CaO és 50%  A 1 ,0 3 ö ssz e té te lű  v o lt. A Si, 
M n és A1 e lő se g íte tté k  a  k é n te le n íté s t.  A fém  és sa lak  
k ö z ö t t i  re a k c ió k  ism erte té se .

W illiams, W. J . : Az öntöttvas kérgesedését befo 
lyásoló tényezők. M e ta llu rg ia  51. k ., 308. sz. 1955. jú n . 
273— 279. o. —  A v eg y i ö ssz e té te len  k ív ü l az  ö n tö t tv a s  
g ra f i to s o d á s á t  az  ad a g  te rm ész e te , az  o lv a sz tá s i és ö n 
té s i h ő m é rsé k le tek  is b efo ly á so lják . L a b o ra tó r iu m i v iz s 
g á la to k  ism erte té se , m e ly ek  k i té rn e k  m ég  a  k is  Si- 
ta r ta lm ú  v asa n y a g o k  b e o l tá s á ra  és azo k  n o rm á lis  
o x ig é n ta r ta lm á ra .

Schnyder, 0 ., Lobbecke, E ., Schwechheimer, H. L .: Vas
ércek kohósítása forrószeles kupolában. I ro n  a n d  Coal, 
42. к . 4549. 1955. jú n . 17. —  À  v é g z e t t k ísé rle te k  sze 
r in t  é rcb ő l v ag y  é rc tö rm e lé k  és fo rg ácso k b ó l á lló  k e v e 
rék e k  k o h ó s ítb a tó k  fo n ó  szeles k ú p o to k b a n . P o ra la k ú  
tü z e lő a n y a g  h a s z n á la ta  szükséges. A  S trico -S ch n y d er- 
féle e l já rá s  ism erte té se .

V. O liverim  : A z ö n té s i é s  tú lh e v íté s i h ő m é r sé k le t  
h a tá sa  a  v é k o n y a b b  h ip e r e u te k tik u s  sz ü r k e ö n tv é n y e k  
tu la jd o n sá g a ir a . S lev a re n s tv i, 1955. 5. sz. 49. o. —  T e r 
jed e lm es k ísé rle tso ro z a t. L eg fo n to sab b  m e g á lla p ítá sa , 
h o g y  k is  k e re sz tm e tsz e te k h e z  k ise b b  tú lh e v íté s i h ő m é r 
s é k le tre  v a n  szükség .

Dr. B. Sochor : Salakkal való ötvözés kupolókemen- 
cében. S lev a re n s tv i, 1955. 6 . sz. 169. o. —  M e g á lla p íto t 
tá k ,  hog y  az. ö. v. a  sa lak b ó l t i t á n t  és b ő r t  r e d u k á l. F e l 
té te lez ik , hogy  V, Cr, N i, W , Mo s tb . e se té n  is h ason ló  
fo ly am a t m egy  végbe. A T i és В v o g y ü le tek  h íg fo lyóssá  
te sz ik  a  sa la k o t, és így  leh e tő ség  v a n  e rő sen  b áz ik u s  
sa lak k a l való  o lv a sz tá s ra .

5. A célolvasztás és fém olvasztás
Oenot, J . és Cabanes, H. : Konverteres acélöntődé 

gépi berendezései. L a  F o n d e r ia  I t .  1955. jú n . 301— 302.
o. —  K izá ró lag  a  k u p o ló -ad a g o lá s  g ép esíté sév e l fo g la l 
kozik .

Calamari, E , : Vasötvözetek olvasztására szolgáló 
új ipari frekvenciás indukciós kem ence. 21. N em ze tk . 
Ö n t. K o n g r. F iren ze , 1954. 33. sz. e lő ad ás . 8 . o. —  Az 
in d u k c ió s  kem en ce  fejlődése az  a lac so n y  A ja x - típ u s  
e re d e tű  a lac so n y  f re k v e n c iá já tó l  a  n a p ja in k b a n  h a s z 
n á lt  ú j típ u so k ig . Ö sszeh aso n lító  tá b lá z a to k .

4. Vasolvasztás, betétanyagai és berendezései

Drachmann, J . : A  pzn kénhányados mint a sa lak 
t ó l

alkotók függvénye a bázikus kupolában. G ju te r ie t ,  1955. 
jú l. 89— 95. o. —  V egyelem zések  és s ta t i s z t ik á k  a la p já n

6. Vas- és tem peröntészet termékei 
A. Bordes : A feketem agú tem peröntvény perlit- 

szegély-képződésének oka és elhárításának módja. (E lő 
a d á s  az  1954. év i f iren ze i ö n tő k o n g resszu so n .)  L a  F on - 
d e r ia  I t .  1955. jú n . 277— 295. o.
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Östberg, G. : Az ólom az öntöttvasban. 2 kg-os in 
d u k c ió s  la b o r-k em en c éb en  v iz sg á ltá k  az  e l tá v o lítá s  
m ó d já t ,  m e ly  1350°-on a  leg g y o rsab b . A m a x . m e g 
en g e d h e tő  P b - ta r ta lo m  0 ,0 1 % . A  P b  o ld h a tó sá g a  n o r 
m á lis  ö n tö t tv a s b a n  a  h ő m é rsé k le tte l nő . 1300°-on 
0 ,0 2 % , Í4 5 0 °-o n  0 ,1 1 % . —  G ju te r ie t ,  1955. jú l. 96—  
98. o.

Roos, A . : A szilikátos zárványok összetételének  
hatása az öntöttvas tulajdonságaira. F o n d erie , 111. sz., 
1955. IV . 4465— 4472. о. —  A  CaSi-os m ó d o s ítá s  s z é t 
b o n t ja  és c s ö k k e n ti a  sz ilik á to s  z á rv á n y o k a t .  A  P -ta r-  
ta lo m  és a. v is sz a m a ra d ó  C a -ta r ta lo m  k ö z ö tt i  ö sszefüg 
gés. A ru g a lm a ssá g i m o d u lu s  lin e á r is  fü g g v én y e  az  ún . 
k o r r ig á l t  P - ta r ta lo m n a k .

Gittus, J .  : Zsugorodás okozta hibák szürkeöntvé 
nyekben. I ro n  a n d  S tee l. 28. k ., 8 . sz. 1955. jú l. 331—  
335. o. —  A  sz á raz  fo rm á k b a n  k é s z ü lt  ö n tv é n y e k  egész 
ségesebbek , m in t  a  n ed v e s  fo rm á k b a n  ö n tö tte k , am i 
összefüggésben  v a n  a  sz á raz  fo rm a  n a g y o b b  s z ilá rd 
s á g á v a l és a z  e u te k tik u s  derm edéssel.

Dr. J .  Doskar és L . Sranek : A szövetszerkezet ha 
tása az öntöttvas-csapágyak tulajdonságaira. Sleva- 
re n s tv i , 1955. 3. sz. 39. o. —  T ö b b fé le  sz ö v e tsz e rk e z e te t 
v iz sg á lta k . L e g k e d v ez ő b b n ek  a  t i s z ta  p e r li te s  a lap ú , 
k is  C- és k is  P - ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a t  ta lá l tá k .

7. A eélöntészet term ékei
Hart, H . : Jármű acélöntvények. F o u n d ry  T r. J .  

1955. jú n . 9. és 16. 615— 620. és 645— 653. o. —  F ő leg  
fo rm á z á s te c h n ik a i s z e m p o n to k a t is m e r te t .  A z ú n . ré sz 
leges á tfo rd ítá s .  L ég n y o m áso s tá p fe je k . P ecsen y ésed és  
és tű ly u k a cso sság .

Stone, A . J ., K innear, H. B .., Fraser, A . II. Jobb  
öntvényeket kevesebb fém felhasználással. F o u n d ry  83. 
к ., 7. sz. 1955. jú l. 118— 121. o. —  E g y  ú j e x o te rm ik u s  
v eg y id e t, m e ly  á l ta l  a  sz ív ó fe jek  n a g y s á g a  c s ö k k e n t 
h e tő .

Siegfried, W., Eiserm ann, F . : Jobb acélöntvények  
nagy hőm érsékletű üzem ek részére. M eta l P ro g ress . 67. 
к ., 4. sz. 1955. á p r . —  H ő k ez e lt és k is  Cr- és M o-tar- 
ta lm ú  a c é lö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a i, m e ly e 
k e t  n a g y n y o m á s ú  k a z á n o k  és tu rb in á k h o z  h a s z n á ln a k  
v a n á d iu m -ö tv ö z é sse l ja v í th a tó k ,  h o ro n y -é rz ék e n y ség ü k  
p ed ig  k is  m e n n y isé g ű  N i- és C u-al c sö k k en th e tő .

Dr. J .  Pribyl : Acélöntésű armatúrák gazdaságos 
gyártása. S lev a re n s tv i. 1955. 4. sz. 15. o. —  T ö b b  fo g ás t 
a lk a lm az , m e ly  g az d a sá g o sa b b á  te sz i a  g y á r tá s t .  P é l 
d á u l c s u p á n  e g y e tle n  g ö m b a la k ú  a tm o sz fé rik u s  tá p fe je t  
a lk a lm az .

R. K am ensky  és A. Kubacky : Az atm oszférikus 
nyom ás hatásáról a zárt atm oszférikus tápfejekben.
S lev a re n s tv i, 1955. 4. sz. 111. o. — S zerzők  k ísé r le ti  a d a 
t a i  s z e r in t k b . 1 2 0  m m  á tm é rő jű n é l k ise b b  tá p fe je k e t 
cé lszerű  z á r tra ,  g áz fe jle sz tő  és kevéssé  g á z á te re sz tő  
m a g g a l k é sz íten i. E n n é l n a g y o b b  tá p fe je k h e z  a  gáz- 
á te re sz tő  m a g o t a já n ljá k .

S . S im on ik  : Az izolált és nagynyom ású tápfejek  
összehasonlítása. S le v a re n s tv i, 1955. 4. sz. 114. o. —  
A  te rm ik u s á n  iz o lá lt  sz ív ó fe jek  jo b b  k ih o z a ta l t  e re d 
m én y ezn ek , m e r t  sz a b á ly o z z á k  a  leh ű lés i v isz o n y o k a t. 
E lő n y ö se n  k iseb b , ta g o l t  d a ra b o k h o z  h a s z n á lh a tó k , 
m íg  a  n a g y n y o m á sú  tá p fe je k  n ag y , eg y e n le te s  fa lvas- 
ta g sá g ú  ö n tv é n y e k h e z  v á l ta k  be.

8. Féinöntészet és termékei

D. Gualandi : A G-AC 4,6 GT jelű öntészeti Al- 
ötvözet szöveti és szilárdsági tulajdonságai. L a  F o n d e ria  
I t. 1955., m ájus 251— 254. o. —  F ő je llem ző je  a  4 ,6%

Ou. H őkezelés d ö n tő  a  m inőség re . S zö v e tk é p e k  és s z il’ 
tu la jd o n sá g o k . K o k illá b a  is  ö n tik . A  tech n o ló g ia i é r té 
k e k  is ked v ező k .

Melmberg, T . : A gázfelvétel e lh á r ítá sa  rézö tv ö ze 
te k  ö n té sek o r. G ju te r ie t ,  1955. á p r . 45— 50. o. —  A  fo r 
m á b ó l va ló  h id ro g én fo lv é te lt a  fém  g y o rs  d e rm e d ésé t 
e lő idéző  fo rm a b e v o n a tta l  c s ö k k e n tik  a  p ró b a te s te k  
ö n té sek o r.

Rogers, G. J .  : E gyes főbb fém ö n tésze ti kérdések . 
F o u n d ry  T r. J .  1955. m á j. 19. 531— 539. o. —  F ő leg  
k o h á s z a ti  v o n a tk o z á s ú n k k a l fo g la lk o z ik . íg y  a  s á rg a 
réz  és ág y ú fé m  k r is tá ly o so d á sa , h ű tő k o k il lá k  fe lh a sz 
n á lá sa . I r á n y í to t t  m eg m erev ed és , p r ó b a te s te k  ön tése .

Cibula, A . : A szem csenagyság  és a hom okön tésfi 
b ro n zo k  szövete . F o u n d ry  T r. J .  1955. jú n . 30. 713—  
726. o. —  A  szem csefin o m ító  a d a lé k o k  sz e rep é t b r o n 
zokhoz kellő  fe n n ta r tá s s a l  k e ll e lb írá ln i, m e r t  szám os 
egyéb  sz em p o n to k n a k  (ö n tés i hő fok , k ísé rő  e lem ek) is 
szerep e  v an . K ö n n y ű fé m e k  e se té n  á l ta lá b a n  eg y sze rű b b  
a  kérdés.

Jakóby László : A h o m o k b a  fo rm ázó  szo b o rö n tés 
rő l. Ö n töde , 1955. jú l. 153— 165. o.

9. K ü lön leges ön tési ág aza to k

A. M . P lesinger : G öm bgrafito s ö n tö ttv a s . S leva  
r e n s tv i , 1955. 4. —  R ö v id e n  is m e r te t i  a  k é p z ő d é s 
e lm é le te k e t. A  k ü lfö ld i és h a z a i g y á r tá s  ö ssz eh a so n lítá sa  
a la p já n  a  m ó d sz e rn ek  m ég n a g y  jö v ő t jósol. A  to v á b b i 
k u ta tá s  fo n to sság a .

K . P. B uny in , J .  N . Tárán  és T . M . Spak : Az 
ö n tö ttv a s  g rafitg ö m b je in ek  összenövésérő l. D ok i. A k. 
N au k . 1955. 1. sz. 65. o. —  Ö ssz en ő tt g ra f itg ö m b ö k  
k e le tk e z n e k  m in d  m a g n éz iu m m a l k e z e lt fe h é rv a s  grafi- 
to so d á sak o r , m in d  g ö m b g ra f ito s  sz ü rk e  k r is tá ly o s o d á s a 
k o r. S zerzők  m e g á lla p ít já k , h o g y  k e z d e tb e n  k ü lö n  k r is 
tá ly o s o d o tt  g ö m b ö k  k éső b b i összenövése e re d m én y ez i 
e z t  az  a la k o t a b b a n  az  e se tb e n , h a  a  g ra f itc s írá k  köze l 
kö ze l h e ly ez k ed n e k  el egym áshoz .

F. Fia la : H é jm in tá k  és m ag szek rén y ek  g a z d a s á 
gos g y á rtá sa . S lev a re n s tv i, 1955. 3. 72. o. —  A  m in tá k a t  
k ö ra la k ú  ta r tó d e s z k á ra  é p ítik . A z ú j e l já rá s  g a z d aság o 
sab b , eg y id e jű leg  jo b b  m in ő ség ű  és p o n to s a b b  te rm é 
k e t  ad .

O. Morávek : B o nyo lu lt a lk a tré sze k  precíziós ö n 
té se . S lev a re n s tv i, 1955. 5. sz. 138. o. —  A  v iasz- 
m ó d sz e r t is m e r te t i

V. Oliverius : A g öm bgrafito s ö n tö ttv a s  ön tési 
sa já to sság a i. S lev a re n s tv i, 1955. 5. sz. 130. o. —  E lső 
so rb a n  az  ö n tk e tő sé g g e l és a  z su g o ro d á ssa l foglalkozik". 
N é h á n y  p é ld á t  a d  ö n tv é n y e k  fo rm á zá sá ra .

Dr. P. R ys : A göm bgrafitképződés elm élete i. S lev a 
r e n s tv i , 1955. 4. sz. 101— 110. o. — S zerző 62 iro d a lm i 
h iv a tk o z á s sa l k r i t ik a ila g  fo g la lja  össze a  g ö m b g ra f it 
k ép ző d és  ed d ig i e lm é le te it. S ze rin te  a  g ö m b g ra f it k ö z 
v e t le n ü l a  fü rd ő b ő l k r is tá ly o so d ik , a  f iz ik a i és k ém ia i 
k ö rü lm é n y e k  v á l to z á s a  k ö v e tk e z té b e n . (F e lü le ti  f e sz ü lt 
ség, z á rv á n y o k  stb .)

10. A n y agv izsgá la ti és hőkezelési kérdések

Galletto, C.— Pogatschnig : Az olasz göm bgrafito s 
ö n tö ttv a s  sz ilá rd ság i tu la jd o n sá g a i, kü lö n ö s te k in te tte l 
az ü tő sz ilá rd ság ra . 21. N em z e tk . Ö n t. K o n g r. F iren ze , 
1954. 37. e lő ad ás . 14. o. —  Ö sszefüggés a  h ő k eze le tlen  
gg. ö .v . a lap sz ö v e te  és a  sz a k ító sz ilá rd sá g  ill. n y ú lá s  
m éré séh ez  a lk a lm a z o tt  te rh e lé s  k ö z ö t t.  A  sz ilá rd ság i 
tu la jd o n sá g o k  eg yen le tessége  hőkezelés u tá n .  A z a la p 
sz ö v e t h a tá s a  az  ü tő sz ilá rd s á g ra  hőkezelés e lő tt  és u tá n . 
A já n lo t t  p ró b a te s tk ik é p z é s .
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M egfigyelések

a fo lyékony öntöttvas fe lü le tén  végbem enő oxidációs folyam atokról*
N Á N D O R I  G Y U L A  oki. kohómérnök

Д . Нандори:

НаСлодение окисляющих процессов на поверхно
сти жидкого чугуна.

На  поверхности  охлаж даю щ егося  ч у гу н а  обра 
зу ется  оксидо-силикатная  п л ен ка, насы щ енная S i0 2 из 
з а  вл и ян и я  воздуха. Состав и появление п ленки  имеет 
связи  с тем пературой  и составом  ж идкого  чугун а .

Ж елезо-м ,арганцеснлпкатная п л ен к а п оказы вает  
т. н. „ и г р у “ , т. е. к ар ти н у  на поверхности . Р абота 
у к азы в ает  связь  составов ж и д кого  ч у гу н а  и образую 
щ ейся на поверхности  оксидо-силикатной  п ленки , 
т а к ж е  формп поверхн остн ы х  картин .

Dipl. Ing . J . Nándori

Beobachtungen der Oxidationserscheinungen die síeli 
an der Oberfläche des flüssigen Gusseisen abspielen.

Zu sa m me nfassung:
W ä h re n d  des A b k ü h le n  e rn te  h t  a n  d e r  O b erfläch e  

des f lü ss ig en  G usseisens, in fo lg e  d e r  o x id ie re n d e n  W ir 
k u n g  d e r  a tm o sfe risc h en  L u ft , e ine  m i t  S i0 2 g e s ä tt ig te  
O x id s ilik a t h a u t ,  d e re n  Z u sam m en se tz u n g  u n d  E rs c h e i 
n u n g  v o n  d e r  Z u sa m m e n se tz u n g  u n d  T e m p e ra tu r  des 
flü ss ig en  G usseisens a b h ä n g t.  D iese E ise n -m an g an -  
s i l ik a th a u t  b r in g t  d a s  so g e n a n n te  „S p ie l des flü ss ig en  
E ise n s“ , bez iehungsw eise d ie  „ O b e rf lä c h e n m u s te r“  z u r  
E rsch e in u n g .

D ie A rb e it  g ib t  e in e  B ez ieh u n g  zw ischen  den  
Z u sam m en se tz u n g en  des f lü ss ig e n  G usseisens u n d  d e r 
e n ts ta n d e n e n  O x id s il ik a th a u t sow ie d e re n  E in f lu s s  a u f  
d ie  O b e rfläc h en m u ste r .

Met. Eng. J . Nándori

O bserving th e  ox id iz ing  process on th e  su rface  of 
m o lten  ca s t iron .

Sum m ary:

T h e o x id iz in g  e ffec t o f th e  a tm o sp h e ric  a i r  u p o n  
th e  coo ling  o f th e  m o lte n  c a s t  iro n  re s u lts  in  a n  ox id - 
s ilic a te  sk in  s a tu ra te d  w ith  S i0 2. C o m p o sitio n  a n d  
a p e a ra n c e  o f th is  sk in  d ep e n d s  on  th e  te m p e r a tu re  a n d  
c o m p o sitio n  o f th e  m o lte n  c a s t iro n . T h e  fe rro u s- 
m a n g an e se s ilic a te  sk in  show s th e  so ca lle d  „ s u rfa c e  
p la y “  re sp e c tiv e ly  th e  „ su rfa c e  p a t te r n s “ .

T h e  s tu d y  p o in ts  o u t  a  re la tio n s h ip  b e tw e en  th e  
ch em ica l co m p o sitio n  o f th e  m o lte n  c a s t  iro n  a n d  th e  
su rface  sk in , a n d  in d ic a te s  th o se  o o n n o tio n  w ith  th e  
fig u res o f th e  p a t te r n s  too .

I. Bevezetés

A  m in d e n n a p i ü z e m i m u n k á n k b a n  a  fo ly ék o n y  
ö n tö t tv a s  fe lü le té n  az  ú n . „ j á té k o t“  lá th a t ju k .  N a p 
ja in k b a n  közö m b ö sen  m e g y ü n k  e l m e lle tte , n o h a  a  
v a sö n té sz e t m ú lt já b a n  n a g y  je len tő ség e  v o lt.  id ő s  öntő-.

s z ak e m b erek  a  „ j á té k “  a la p já n  tu d já k  d u rv á n  m e g 
b ecsü ln i a  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  Si ta r t a lm á n a k  v á l to 
z á sá t .

A  m ú lt  sz áz ad  v a s ö n tő in e k  a  v a s  fe lü le ti já té k á n a k  
a la p já n  v o lta k  o ly a n  ism ere te ik  az  ö n tö t tv a s  m in ő ség é 
n e k  m eg íté lésére , m in t  a  m a  jó l  fe lsz e re lt sz a k e m b e ré 
n e k  (1). A  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  já té k á ró l  a  m ú lt  sz á z a d 
b a n  Schott ilsen b u rg i ko h ó fe lü g y e lő  1843-ban  m e g je len t 
m u n k á ja  a  le g ism e rteb b  (2, 3, 4). Schott ö sszefüggést 
v é l t  fe lfed ezn i a  fe lü le ti  j á té k  és a  n y e rsv a s  sz ilá rd ság a  
k ö z ö tt.  S ze rin te  a  kü lö n b ö ző  fe lü le ti  k é p e k e t, ill. a 
kü lö n b ö ző  a la k ú  já té k o k a t  a  fo ly ék o n y  v as  k ü lö n b ö ző  
s z é n ta r ta lm a  okozza. A  p á rh u z a m o s  fe lü le ti  v o n a la k  
a  le g n ag y o b b  s z é n ta r ta lo m ra  m u ta tn a k ,  k ise b b  szén 
ta r ta lo m n á l  a  p á rh u z a m o s  c s ík o k n ak  o ld a lá g a ik  is 
v a n n a k , a  leg k iseb b  s z é n ta r ta lm ú  v as  a p ró  cs illag szerű  
k é p e t m u ta t .

E. F . Dürre az  1860-as év e k b en  m e g je le n t m u n k á 
já b a n  (6 ) a  S c h o tt á l t a l  i s m e r te te t te k e t  n em  t a r t j a  á l t a 
lá n o s  é rv é n y ű e k n e k , m e r t  S c h o tt  c sak  az  ilsen b u rg i 
faszenes n a g y o lv asz tó  v a s á t  f ig y e lte  m eg. E. F. Dürre 
m eg fig y e lte , h o g y  a  k u p o ló b a n  o lv a s z to tt  v a s a k n á l 
n ag v  h ő fo k o n  n e m  je le n ik  ineg  já té k ,  c s a k  a  fo k o za to s  
le h ű lésk o r. A  já té k  m eg je len ésév e l eg y id ő b en  p o n t 
sz e rű  k é p z ő d m é n y ek  k e le tk ezése  f ig y e lh e tő  m eg, a m e 
ly e k  D ü rre  s z e r in t a  v a sb ó l s z á rm az n ak .

L á n g k e m en c éb e n  jó  já r a tú  n y e rs  vasbó l, tö re d é k 
ből, k ö n n y ű  gép részek h ez  o lv a s z to tt  v a s  fe lü le té n  
„ fo n á lsze rű  k ö te g e k “ je len n e k  m eg, am e lv e k  a  b eö m lő 
k ö n  az  ö n té s  u tá n  m ég so ká ig  lá ts z a n a k . R ossz  k o k ssza l 
o lv a s z to tt  ro ssz  tu la jd o n sá g ú  v a s a k  fe lü le té n  v a s ta g  
h á r ty a  k ép ző d ik . I ly e n k o r  a  já té k  csak  n a g v o n  rö v id  
ide ig  lá tsz ik . K e m é n y e b b  és feles v a s a k o n  d u rv a  kép  
k e le tk e z ik , e rő sen  feles és fe h é r  v a sa k o n  a  já té k  és a  
m ozgás te lje se n  e l tű n ik . K o k szo s n y e rsv a so n  a  já té k  
m o zg ása  so k k a l é lén k eb b , m in t  a  faszenes n v e rsv a so n . 
Á to lv a sz tá s  u tá n  a  k ü lö n b ség  a n n á l  k ise b b , m in é l 
n ag y o b b  az  o lv a sz tá s i h ő m érsék le t.

A  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  fe lü le té n  a  já té k o n  k ív ü l 
m ég  fek e te  p o n tsz e rű  képződm ény! k  is m eg je len n ek , 
am e ly e k  la ssan  eg y esü ln ek  és a  leh ű lő  v a s  fe lü le té t 
fo k o z a to sa n  b e ta k a r já k . E zek  a  m e g sz ilá rd u lt sa lak sz e rű  
részec sk ék  a  fo ly ék o n y , v a g y  sz ilá rd  ö n tö t tv a s  fe lü le 
té rő l k ö n n y e n  e l tá v o l í th a tó k  és ö ssz e té te lü k e t a  szo 
k ásos k é m ia i m ó d sze rek k e l m eg  le h e t á l la p íta n i .

A z első ilv e n  elem zés R. Richter-tő i szá rm az ik , a k i 
egy  n a g v o b b  M n - ta r ta lm ú  n v e rsv a s ró l le v e t t  k é p z ő d 
m é n y t e le m z e tt m eg . F. M uck  is  k é s z í te t t  e lem zéseket, 
e re d m én y e i a z o n b a n  e l té ré s t  m u ta tn a k  R. Richter é r té 
k e itő l, de m in d e n  k é tsé g e t k izá r , h o g y  v as -m an g án - 
sz ilik á to k ró l v an  szó. A z ö ssze tev ő k  m en n v iség i e lté rése  
va ló sz ín ű leg  a  p ró b a v é te l  k ö rü lm é n y e itő l fü g g ö tt (6 , 7).

* A  B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y e sü le t Ö n tödei 
S zak o sz tá ly án  1955. á p r ilis  7-én m e g ta r to t t  e lőadás.
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E g y  m á sik , a  m ú lt sz á z a d  v égén  m e g je len t fo ly ó ira t 
b a n  is o lv a sh a t ju k , h o g y  ezek  a  k é p z ő d m é n y ek  F e 30 ,  
és k is  m e n n y isé g ű  M nO -ból á l ln a k , m e ly ek  S i0 2 -h ö / 
v a n n a k  k ö tv e  (8 ).

L e d e b u r  sz e r in t (9, 10) b izo n y o s f a j t a  szü rk e  n y e rs 
v a sa k o n  a légkö ri levegő  h a tá s á ra  a  fo ly ék o n y  v as  
fe lü le té n  az  o x id á l t  a n y a g o k b ó l v é k o ry  h á r ty á c s k a  
k e le tk e z ik . A fo ly ék o n y  v as  é lé n k  m e z e s b e n  van , 
e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  v ék o n y  h á r ty á c s k a  fe lszak ad ó  
z ik  és a  h a s a d á so k  k ö z ö t t  lá ts z ik  a  sö té te b b  sz ín ű  fém es 
vas. E z  a  fo ly a m a t n a g y  g v o rsasá g g a l m eg ism étlő d ik . 
A  k ü lö n b ö ző  m ód o n  k e le tk e z e tt v o n a lak  k ép e z ik  a  
szokásos á b r á k a t ,  a m e lv e k  e l tű n n e k  és ú j r a  k e le tk e z 
n ek . A zonos n v f r s v a s fa j tá k o n  a  já té k  azonos m ódon  
m egy  végbe , k ü lö n b ö ző  n y e rsv a s fa jt  á lm á i a  já té k  n ag y  
k ü lö n b sé g ek e t m u ta t .  N ag y  Si ta r t a lm ú  n y e rsv a sa k  
e g y á lta lá n  n em  m u ta tn a k  já té k o t ,  m e rt a  k e le tk ező  
h á r ty a  n ag y o n  v a s ta g , a  fém  m o z g ásá ra  n em  tu d  
szak ad o zn i. A  feh é r v a so n  n em  le h e t a  já té k o t  h a tá r o 
z o t ta n  lá tn i .  Á lta lá b a n  a m ú lt század  k o h á s z a in a k  és 
ö n tő in e k  fig y e lem re  m é ltó  m egfigyelése, h o g v  v a n n a k  
o ly a n  v asfé leségek , a m e ly e k  k ö n n y e b b e n  o x id á ló d n ak , 
pl. a n y e r s já ra tb ó l szá rm azó  n y e rsv a sa k  ( 1 1 ).

B. Platz (13) a  fo ly ék o n y  n y e rsv a s  fe lü le té n  k e le t 
k e z e tt  o x id k é p z ő d m é n y e k e t p á rh u z a m o s a n  v iz sg á lta  
azza l a  v assa l, a m e ly e n  k e le tk e z te k . E lő szö r a  le h ű lt  
n y e rsv a s  f e lü l i é r ő l  e l tá v o l í to t t  o x id k é p ző d m é n y ek e t 
e le m z e tt m eg  és m e g á lla p íto tta ,  h o g y  a k ü lönböző , 
szü rk e , feh é r, k a v a rá s ra  sz á n t n y e rsv a sa k  fe lü le té n  
m ás m á s  ö ssz e té te lű  o x id k é p ző d m é n y  k e le tk e z ik . B. 
Platz fe lism erte , h o g y  a  fo ly ék o n y  n y e rsv a s  fe lü le tén  
k e le tk ező  o x id k é p ző d m é n y  ö ssze té te le  lehű lés közben  
a  m eg d erm ed ésig  v á lto z ik . U g y a n a z o n  szü rk e n y e rsv as  
fe lü le té n  fo ly ék o n y  á l la p o tb a n  n a g y o b b  S i0 2 é s  M nO 
ta r ta lm ú  o x id k ép ző d m én y  k e le tk e z ik , m in t m egderm e 
dóskor. B. Platz v iz sg á la ta i a la p já n  m e g á lla p íto tta , 
hog y  a  fo ly ék o n y  n y e rsv a s  fe lü le té n  k ép ző d ő  oxide s 
részecsk ék  ég é s te rm ék e k , a m e ly e k  a légkö ri levegő  
o x id á ló  h a tá s a  k ö v e tk e z té b e n  k e le tk e z n e k  a  fo lyékony  
v as  k ö n n y e n  o x id á ló d ó  e lem eibő l. A  fo ly a m a t h a so n ló  a  
B essem er, v a g y  a k a v a ró  e ljá rá sh o z  k is  id ő v e l a  nyers- 
vas b eö n té se  u tá n .

A  száz ad fo rd u ló  év e ib e n  eg y re  szó rv á n y o sab b a n  
tö r té n ik  m á r  em líté s  a  n y e rs  és ö n tö t tv a s a k n a k  errő l 
a  tu la jd o n sá g á ró l, a  veg y e lem zések  e lte r je d ésé v e l az  
a d d ig  sz e rz e tt ta p a s z ta la to k  is  fe ledésbe m e rü lte k . S zá 
z a d u n k  e le jé n  egyes sz a k k ö n y v e k  m á r  csak  é r in t ik  a 
fe lü le ti já té k o t (14). N a p ja in k b a n  a z  ö n té sz e ti sz ak 
k ö n y v ek  a  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  fe lü le té n  ta p a s z ta lh a tó  
je len ség ek k e l n e m  fo g la lk o zn ak . A z ö n tv é n y e k  fe lü le ti 
t is z ta s á g á v a l k a p c so la to s  k é rd é se k n é l szóba k e rü l, de 
o ly an , sokszo r fig y e lem re  m é lta t la n  á lta lá n o ssá g b a n , 
hogy  em líté s t sem  é rd em el. E g y  rö v id  u ta lá s b a n  tö r té n t  
em líté s , h o g y  egy  d o k to r i d is sze rtá c ió  fo g la lk o zo tt 
i ly e n  te rm é sz e tű  k é rd é sek k e l, de sz á m o tte v ő  e re d m én y t 
a z  u tó b b i év ek  iro d a lm á b a n  n em  le h e t ta lá ln i  (15).

1. á b ra .  F o ly ék o n y  ö n tö t tv a s  fe lü le té n  lá th a tó  „ j á té k “ 
ill. fe lü le ti k ép  és m e g sz ilá rd u lt o x id sz ilik á tsa la k . v a rga , 
K őrös és m u n k a tá r s a in a k  do lg o za táb ó l. K o h á sz a ti 
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II. A kísérletek ismertetése

/. A kísérletek leírása és a próbavétel körülményei.

Az irodalmi ismertetésből kitűnik, hogy a 
folyékony vas felületi játéka nem más, mint a 
levegő oxidáló hatására keletkezett oxidszilikát- 
hártya felszakadása által mutatott képek, amelyek 
úgy keletkeznek, hogy a hártya hasadékai között 
a sötétebb színű fémes vas megjelenik. A hártya 
lehűlés közben egyes helyeken koagulál és fekete 
képződményként úszik a folyékony öntöttvas 
felületén ( 1 . ábra).

Mivel a folyékony öntöttvas felületén meg
jelenő képek a mindennapi életben azonosak, fel
tételezhető, hogy keletkezési körülményeik is 
azonosak. Ezért végeztünk kísérleteket annak 
megállapítására, hogy milyen körülmények között 
jelenik meg azonos alakú játék, illetve felületi 
kép.
f - í; f Kísérletképpen egy 800 mm 0 -n kupoló ke
mencéből különböző Sí- és Mn-tartalmú vasakat 
csapoltunk egy 4 tonnás üstbe, amelynek felületé
ről a salakot gondosan eitávolítottuk. Meghatáro
zott hőmérséklet közben az 1 . ábrán látható 
oxidszilikát képződményeket egy grafitos fekeccsel 
bevont lemezkaparóval eitávolítottuk, minden 
próbánál feljegyezve a játék, illetve felületi kép 
alakját és egyéb későbbiekben ismertetendő fizikai 
tulajdonságait. Minden oxidszilikát salak próbához 
tartozó foly ékonyvas b ól is vettünk próbát elemzés 
céljára.

. Az így összegyűjtött próbákat a hozzájuk 
tartozó Si- és Mn-tartalmuk alapján sorozatba 
állítottuk, megfigyelve, hogy a kapott oxidszili- 
kátsalakok összetétele, vagy ásványtani jellege 
mutat-e valami törvényszerűséget és a játék 
alakja mutat-e összefüggést annak a vasnak az 
összetételével, amelyen keletkezett.

A próbavétel — Hartmann—Braun rendszerű 
optikai pirométerrel mérve — 1270— 1300 C°
között történt. A betét anyaga 30—50% LK
3-as nyersvas, a többi saját töredék. Az 1. táblá
zat 1, II, III. sorozataiban a saját töredék egy 
részét kovácsvashulladék helyettesítette, amely 
egy adag 25—30%-át képezte. A próbavétel 
folyamán kapott oxidszilikátsalakot porcelán mo
zsárban összetörtük és a vasreguluszokat mágnes
sel eitávolítottuk. Az így előkészített próbák 
kerültek vegyelemzésre.

2. A felületi képek alakja és megjelenése
A folyékony öntöttvas felületén megjelenő 

képek alakjának meghatározása szubjektív jel
legű. Megítélésem szerint a képeket két nagy 
csoportba lehet sorolni. Az egyik a csíkos, a másik 
a hálós. A két csoport között lehet átmenet is

Щ

n

2. á b ra . A fe lü le ti k ép ek  egyes je llem ző  a la k z a ta i .
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három, öt és többszögű képek alakjában. A 
csíkos képek is lehetnek rövidek, vagy hosszan 
elnyúló kötegek (fadenbündel), A hálók lehetnek 
finom apró, szabályos, vagy nagy, durva, szabály
talan alakúak. A következőkben a felületi képek 
jellemző alakjait az alábbi jelekkel jelöljük :

1 . csíkos ..........................................  2 . ábra a +

2 . hálós
durva szabálytalan ............  2 . abrade О

szabályos ..............................  2 . ábra b □

apró határozatlan ..................  2 . ábra d~0

A felületi képek nem minden esetben fedik 
be egyenletesen a folyékony öntöttvas felületét, 
gyakori eset, amikor összefüggő sima, a vasnál 
világosabb színű hártya jelenik meg és a felületi 
képek ennek szélén képződnek.

A felületi képek megjelenése elsősorban a 
hőmérséklettől függ. Akkor kezdenek megjelenni, 
ha az öntöttvas ~  1320—1340 C° alá hűlt, ezután 
a hőmérséklet csökkenésével fokozatosan borítják 
be az egész felületet. További lehűlés folyamán 
~  1260—80 C° alatt az oxidszilikát hártya durvává 
válik, sima összefüggő alakú lesz. Ilyenkor szokták 
mondani az öntőszakemberek, hogy sűrű a vas.

A felületi képek megjelenésének egyéb fel
tételei is vannak, bizonyos esetekben nem jelennek 
meg, vagy 1240—60 C° alatt lehet csak képeket 
látni.

A levegővel közvetlenül érintkező, megder
medt öntöttvas felületét vastag oxidszilikát hártya 
fedi, amely alatt számtalan, gázlyukakra jellemző 
üreg van.

III. Kísérleti eredmények

1. Összefüggés a folyékony öntöttvas és az oxid- 

szilikátsalak összetétele között

Az 1 . táblázat különböző összetételű öntött
vasak és a hozzájuk tartozó oxidszilikátsalakok 
vegyelemzését tartalmazza. Az 1 . táblázat I. 
sorozatában 0,8% Si tartalom körüli értékeknél 
a Mn a folyékony vasban 0,55— 1,28% között 
változott. A felületi képek a [Mn]-tartalom alsó 
határa közelében durva, szabálytalan hálóknak 
látszottak, melyek rövid idő alatt összefüggő 
vastag hártyát alkottak. Növekvő [Mn]-tartalom 
esetén a hálók szabályosabbá válnak és kb. 1 % 
[Mn]-tartalomnál a képek csak csíkos alakzatot 
mutatnak.

Az 1. táblázat III. sorozatában 1 ,0 —1,4% 
[Si]-tartalom mellett a [Mn] kb. 0,8—1,8% kö
zött változott, az 50—51. próbák képei hálós, 
illetve háló és csík között levő átmeneti alakú
nak látszottak. Az 58—59 próbáknál kb. 1,6% 
[Mn]-tartalom felett határozott alakú felületi 
képek nem jelennek meg, a folyékony öntötvas 
felületén csak mozgékony sima hártya figyel
hető meg. A III. sorozat többi próbáinál csak 
csíkos felületi képek jelentek meg.

-+[Mn]Vo

3 /ab . á b ra . A z o x id sz ilik á tsa la k 'ö ssz e té t e lén e k  és iz z ítá s i 
n ö v ek ed ésén ek  v á lto z á sa  n ö v ek v ő  Mn és 0 ,83— 0,90%  

Sí m e lle tt.

1. táblázat II. sorozat

4 /ab . á b ra . Az o x id sz ilik á tsa la k  ö ssz e té te lén e k  és izz ítási 
n ö v ek ed ésén ek  v á lto z á sa  n ö v ek v ő  M n és csök k en ő  Si 

m e lle tt .

Az 1. táblázat II. sorozatában csökkenő 
[Si]- és növekvő [Mn]-tartalomnál a felületi képek 
durva szabálytalan háló alakból fokozatosan csi
kós alakot vettek fel.
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A 3a, 4a. ábrák az 1. táblázat I. és II. sorozatai 
alapján mutatják a folyékony öntöttvas [Mn]- 
tartalmának függvényében ugyanazon vas felüle
tén oxidszilikátsalak összetételének a változását.

Növekvő [Mn]-tartalomnál az oxidszilikát
salak 2T(Fe)-tartalma csökken a I7(Mii)-tartalma 
pedig emelkedik. Az (Si02) mennyiségét állan
dónak lehet tekinteni. A növekvő [Mn]-tartalom- 
mal és az oxidszilikátsalak összetételének változá
sával a felületi képek alakja is durva, szabály
talan háló alakból fokozatosan csíkossá alakul, 
majd kb. 1,6% [Mn] felett a játék megszűnik.

Az 5a. ábrán 1. táblázat III. sorozat eredmé
nyei szerint, 50—51, 58—59. próbáktól eltekintve 
csak csíkos felületi képek jelentek meg. Az oxidszi
likátsalak E( Fe)-tartalma két próbától eltekintve 
5% alatt volt.

A 2. táblázat I. sorozatában (6.a ábra) a 
folyékony vas Si-tartalma 1,40—1,67% között vál
tozott, a [Mn]-tartalma pedig 0,44—2,22% között. 
A [Mn]-tartalom növekedésével a folyékony vas 
felületén képződött oxidszilikátsalak (Si02) tar
talma az 1. táblázat értékeihez hasonlóan 40—50% 
között volt, E (Fe)-tartalma fokozatosan csökkent, 
a E (Mn) pedig emelkedett. A folyékony vas Mn- 
tartalmának növekedése és a felületi képek alak
jának változása között összefüggést lehet találni. 
A kisebb [Mn] tartalmaknál már a II/2 fejezet
ben ismertetett apró, határozatlan alakú képeket 
lehetett látni [2. ábra d\, 0,8— 1.0% [Mn] között 
szabályos sokszög  ̂alakú hálók jelentek meg

1. táblázat III. sorozat

[M n ]

A.

0,8 1,0 i,2 fA 1,6 1Â
— — [ M n ]

5 /ab . á b ra . A z o x id sz ilik á tsa la k  ö ssz e té te lén e k  és iz z ítá s i 
n ö v ek ed ésén ek  v á lto z á sa  n ö v ek v ő  Mn és 1,0— 1,4%  Si 

m e lle tt.

2. táblázat I. sorozat

6 /a b . á b ra . A z  o x id s z il ik á ts a la k  ö s s z e té te lé n e k  é s  iz z ítá s i  
n ö v e k e d é s é n e k  v á lt o z á s a  M n é s  1 ,4—-1,65%  S i m e l le t t .

[2. ábra 6], a csíkos felületi képek csak 1% 
[Mn]-tartalom felett láthatók. Kb. 1,5% [Mn]- 
tartalom felett a képek már nem látszanak.

A kis [Mn]-tartalmaknál a játék, ill. a felületi 
képek sima összefüggő hártya szélén jelennek meg. 
1,0% körüli [Mn]-tartalomnál a keletkező hártyá
nak egész területét a felületi képek alkotják. 
A növekvő [Mn]-tartalom hatására a képek hossz
irányban megnyúlnak, párhuzamos kötegek alak
jában helyezkednek el, csíkos felületi képek kelet
keznek. 1,4% [Mn]-tartalom felett a képek foko
zatosan eltűnnek és helyüket sima mozgékony 
hártya foglalja el.

A 2. táblázat II. sorozatában a 12. és 19. 
próbák kivételével a [Si]-tartalom 2% körül inga
dozott, a [Mn]-tartalom pedig 0,46 és 1,32% 
között változott. A kisebb [Mn]-tartalmaknál a 
folyékony öntöttvas felületét sima, nagy E (Fej
tartalmú oxidszilikát hártya fedi, amelynek a 
szélén jelenik meg meghatározatlan alakú finom 
hálóhoz hasonlítható kép. Nagyobb 1,0% körüli

2. táblázat II. sorozat

7 /ab . á b ra . A z o x id sz ilik á tsa la k  ö ssz e té te lén e k  és iz z ítá s i 
n ö v ek ed ésén ek  v á lto z á sa  n ö v ek v ő  M n és 1,7— 2,5%  Si 

m e lle tt,



táblázat

P róba
száma

Si
Mn

[C] [Si] [Mn] f f ) [S] Mágneses
tulajdonság A l a k  S z í n Iz z . növ.

£ (F e ) L  (Mn) (SiO.) <A1,03) (S)
M e g j e g y z é s

s z í  z a I é к s z á z a  1 к

I.  s o r о  z a t

1 3,30 3,67 1,46 0,44 0,188 0,116 mágneses apró há ló  0  fekete 3,23 24,31 18,50 40,90 3,51 2,95 —

2 2,90 3,78 1,57 0,53 0,169 0,130 mágneses apró há ló  0 -  fekete 2,26 11,22 27,40 44,64 2,27 2,52 —

3 2,50 3,40 1,55 0,62 0,188 0,080 m ágneses apró há ló  0 -  fekete 2,15 16,87 24,90 42,06 — 1,89 1260 C° a la tt

4 1,97 3,37 1,51 0,77 0,194 0,086 mágneses hálós a p ró  □  fekete 1,50 14,57 29,20 40,78 — ■ 1,81 1260 C° a la tt

5 2,20 3,75 1,65 0,81 0,185 0,092 gyengén hálós ap ró  □  bania 1,05 6,12 32,10 46,44 2,92 2,18 —

6 1,68 3,75 1,46 0,87 0,198 0,087 gyengén hálós ap ró  □  barna 0,79 4,76 32,80 43,79 4,80 2,14 FeSi adagolva

7 1,64 3,44 1,54 0,94 0,235 0,072 nem  mágn. hálós a p ró  D barna 0,68 4,93 32,50 46,99 2,71 2,36 —

8 1,59 3,70 1,59 1,00 0,168 0,068 nem  mágn. hálós a p ró  □  szürkés 0,81 3,57 34,84 46,34 1,68 1,80 —

9 0,94 3,79 1,40 1,48 0,187 0,082 nem  mágn. csíkos +  barna — 2,90 34,60 44,70 2,00 0,16 —

10 0,67 3.50 1,49 2,22 0,238 0,070 nem  mágn. kép nincs — zöldes 0,62 2,40 41,00 42,50 1,46 2,97 —

I I .  s 0  r о z a t

12 5,50 3,63 2,51 0,46 0,157 0,112 mágneses kép n incs — fekete 3,59 23,46 17,20 44,67 — 2,32 —

13 3,46 3,83 2,07 0,60 0,150 0,096 mágneses ap ió  háló  0  fekete 2,64 16,32 24,30 43,21 1,49 _ • —

14 2,87 3,40 2,05 0,74 0,233 0,102 gyengén apró h á ló  0  bamás-fek. 2,10 6,80 32,10 46,09 2,03 —

15 1,83 3.72 1,70 0,93 0,226 0,086 nem  mágn. hálós □  barna 1,30 3,91 31,60 48,64 2,17 2,73 —

16 2,00 3,83 1,96 0,98 0,181 0,068 nem  mágn. hálós □  barna 2,86 36,27 40,23 0,70 0,90 —

17 2,08 3,32 2.18 1,09 0,174 0,088 nem  mágn. hálós □  barna 1.10 3,95 30,10 46,30 3,78 0,35 . —

18 1,90 3,40 2,13 1,12 0,183 0,076 nem  mágn. hálós □  szürke ' — 3,70 33,00 41,38 1,14 — —

19 1,89 3,43 2,49 1,32 0,118 0,068 nem  mágn. hálós □  vil. szürke 2,16 34,08 45,81 0,11 —

•>. táblázat

C Si Mn p
s

Mágneses
tulajdonság A l a k S z í n

.
Izz. 11ÖV. FeO MnO S i0 2 A U 03 S M e g j e g y z é s

77 3,68 1,32 1,06 0,190 0,088 nem m ágn. esíkos -F v il. barna 0,83 3,54 43,6 44,22 2,62 1,62 1310 C° felett

78 1,06 0,190 gyengén . csíkos 4- b a rn a 2,22 10,02 39,2 43.39 1,29 2,04 1250— 60 Г° között

79 3,17 1,24 0,65 0,160 0,095 nem m ágn. hálós kezd sá rg a 1,35 5,20 41,5 45,29 — 3,18 1320— 40 képek kezdenek  megjelenni

80 0,65 0Д60 nem m ágn. hálós □  sá rga 1,23 6,31 42,9 46,70 — 0,86

81 0,65 0,160 gyengén hálós □  b a rn a 1,92 9,02 41,66 45,83 — 0,66 1270—90 C° között

82 0,65 0,160 mágneses sima —  fekete 2,62 15,23 37,45 45,71 — 0,84 1260—40 0° között

83a — 0,86 0,70 0,295 — — — — — — 8,79 20,46 — — B. P latz , S t и E 1887. 640. o.

83 3,22 0,90 0,54 0,186 0,136 mágneses — fekete 5,42 47,77 8,00 23,65 1,46 1,57

26 3,42 0,86 0,55 0,107 0,076 mágneses fekete ’ 2,32 22,40 26,70 44,22 • — 2,00 1270 C°-on véve
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[Mn]-tartalomnál a folyékony vas felületén kelet
kezett oxidszilikát hártya kis E (Fe)-tartalommal, 
teljes terjedelmében hálós képet mutat. A 12. 
próba felületét sima hártya fedte, amely nem 
mutatott játékot. Kb. háromszoros [Mnj-tarta- 
lomnál ugyanazon [Si] esetében a folyékony vas 
egész felületét beborító, hálós felületi képeket 
lehetett megfigyelni.

A 7a. ábrán látható, 2 % körüli [Si]-tarta- 
lomnál is az (Si02) mennyisége 40—50% között 
változott, növekvő [Mn]-tartalomnál az oxid
szilikát If (Fe)-tartalma csökkent, a If (Mn)-tar- 
talma pedig emelkedett.

2 . A folyékony öntöttvas felületén keletkezett oxid-
szilikátsalak héhány fizikai tulajdonsága

Az oxidszilikátsalakok S i0 2  tartalma, a hoz
zájuk tartozó folyékony vasak Si tartalmától 
függetlenül, 40—50% között változott, a £  (Fe), 
If (Mn) azonban a folyékony vas Mn-tartalmától 
függ. Pl. a 2 . táblázat 12. és 19. próbáinak [Mn]- 
tartalma 0,46%-ról 1,32%-ra emelkedett, az oxid- 
szilikátsalak 23.46% If (Fe) tartalma lecsökkent 
2,16%-ra. A folyékony vas növekvő Mn-tartalma 
mellett a felületén képződött oxidszilikátsalak 
E (Fe) tartalma fokozatosan csökkent a E (Mn) 
tartalma pedig emelkedett. Ezzel a változással 
együtt az oxidszilikátsalak egyes fizikai tulajdon
ságai szabad szemmel is felismerhető módon 
megváltoznak.

Szín. Az oxidszilikátsalak színe összefüggés
ben van a vegyi összetétellel. A nagyobb vas
tartalmú szilikátok színe fekete, csökkenő E (Fe)- 
tartalomná] a folyékony vassal érintkező felüle
tük barnán keresztül világos sárga színig változik, 
különösen 3—4% E (Fe)-tartalom alatt. A szilikát 
levegővel érintkező felülete a csökkenő E (Fej
tartalommal egy időben feketéről csak sötétbarna 
színre változik. Ebből arra lehet következtetni, 
hogy az oxidszilikátsalak vassal érintkező felülete 
bizonyos esetekben kevesebb E (Fe)-t tartalmaz
hat, mint a levegővel érintkező.

Izzitási növekedés. Fia a folyékony öntöttvas 
felületéről eltávolított oxidszilikátsalakot 900— 
1000 C° között szabad levegővel érintkezve izzít
juk, súlynövekedést tapasztalhatunk, amely annál 
nagyobb, minél nagyobb az oxidszilikát E (Fej
tartalma. A 3—7b. ábrákon látható, hogy az 
oxidszilikátsalak E (Fe)-tartalmának csökkenését 
a folyékony vas növekvő Mn-tartalma idézi elő, 
de ezzel egy időben csökken az izzitási növekedés 
mértéke is. Az izzitási növekedés jelensége azt 
mutatja, hogy a folyékony öntöttvas felületéről 
eltávolított oxidszilikátsalak E (Fe) összetevője 
olyan alakban fordul elő, amely kisebb hőfokon 
is tovább tud oxidálódni, ezért az izzitási növe
kedés elsősorban az oxidszilikátsalak E (Fe)-tár
tál mával van összefüggésben.

Mágneses tulajdonság. A folyékony öntöttvas 
felületén képződött Fe—Mn-szilikátok E (Fe), 
E (Mn)-tartalma a szilikátban oxid alakban van. 
A E (Mn) legvalószínűbb MnO alakban van a 
kovasavhoz kötve, a E (Fe) pedig FeO -f- Fe3 0 4  

alakban. Az Fe3 0 4  jelenlétét az oxidszilikátsalak

mágneses tulajdonsága mutatja. Az izzitási növe
kedés jelensége valószínűleg az Fe3 0 4-ben oldott 
FeO-пак tovább oxidálódása Fe3 0 4 -é. Erre abból 
lehet következtetni, hogy izzítás után a kevéssé 
mágneses, világos színű £>róbák mágnesesebbek 
és sötétebb színűek lesznek.

A nagy Fe3 0 4  tartalmú, mágneses tulajdon
ságú szilikát a múlt század kohászatában ismert 
volt. A frisstüzekben ezeknek a salakoknak segít
ségével csökkentették a nyersvas széntartalmát. 
Wedding korabeli könyvében azt írja, hogyha 
kezdetben kis vastartalmú szilikát nagyobb vas
tartalmúvá válik, a vas oxiduloxid alakban oxidá
lódik. Az utóbbi erősen oxidálja a nyersvas szén- 
tartalmát, miközben СО gáz keletkezik. Ez a 
frisstüzi eljárásnak egyik fő folyamata, amit a 
vasban jelenlevő Mn erősen akadályoz, mert 
Mn-szilikát keletkezik, amely nem oxidálja a 
frissítendő nyersvas széntartalmát (17).

3. A csökkenő hőmérséklet hatása a folyékony öntött
vas felületén képződött oxidszilikátsalak összetételére.

Már B. Platz felismerte a csökkenő hőmérsék
let hatására bekövetkező változást az oxidszilikát
salak összetételében. A 3. táblázat 77—78. sz. 
próbáinál egy 1,06% Mn-tartalmú folyékony vas 
felületéről 1310 és 1250 - 60° C-on eltávolított 
oxidszilikátsalak összetételének változását figyel
hetjük meg különböző hőmérsékleteken. A felületi 
kép finom csíkos, a salak pora összedörzsölve 
világos sárgásbarna az 1310° C-on vett próbánál. 
Az 1250° C körül vett próba színe sötétbarna, 
gyengén mágneses, a salak E (Fe)-tartalma növe
kedett.

A 79—81. próbáknál hasonló jelenségeket 
lehet megfigyelni. Az oxidszilikátsalak színe, izzí- 
tási növekedése, mágnesessége is mutatja a 
E (Fe)-tartalom növekedését.

A 83. próba teljesen lehűlt és a lehűlés folya
mán szabad levegővel érintkező öntvény felületé
ről eltávolított oxidszilikátsalak összetételét mu
tatja. Jelentősen emelkedett a E (Fe)-tartalom, 
a E (Mn), (Si02) mennyisége nagy mértékben 
csökkent. Ha összehasonlítjuk a 83/a. próba ered
ményével, amely közel azonos összetételű vasból 
B. Platztól származik, csak jelentéktelen eltérést 
tapasztalhatunk.

Ha a 83. próbát összehasonlítjuk egy kb. 
ugyanolyan összetételű, de 1270 C°-on vett pró
bával (1 . tábl. 26. próba), könnyen megfigyelhető 
a csökkenő hőmérséklet hatása a folyékony öntött
vas felületén képződött oxidszilikátsalak össze
tételére.

4. Az Al20 :i hatása a folyékony öntöttvas felületén
képződött oxidszilikátsalak tulajdonságaira

Az eddig elmondottakban nem tértünk ki az 
oxidszilikátsalak által mutatott képek mindén 
tulajdonságára, csupán azokra, amelyeket a min
dennapi életben a leggyakrabban lehet látni és 
amelyek vizsgálatára elegendő kísérleti adatot 
sikerült gyűjteni. Sokaknak feltűnt azonban, hogy 
a FeSi- és CaSi-vel való beoltáskor a folyékony
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öntöttvas felületén apró hálók, népszerűbb néven 
„borsókák“ jelennek meg.

A FeSi-vel való oltásnál a lehetőleg nagy 
hőmérsékletű folyékony vas felületére leggyak
rabban 0,5% körüli FeSi (CaSi) őrleményt szór
nak. Ennek hatására a csíkos felületi képet 
mutató vas megváltozik, a felületén a jól ismert 
finom, apró hálók jelennek meg. Ez a jelenség 
akkor is bekövetkezik, amikor a vas jelentősebb 
Si-tartalom növekedését még nem lehet kimutatni. 
Ha a módosítás, Ш. oltás alkalmával pl. 0,5% 
FeSi adalékot szórunk az oltandó vasra, a folyé
kony vas 0,5%-os Si növekedése csak abban az 
ideális esetben következik be, ha az összes oltó 
anyag beolvadt. Ez ritkán fordul elő a gyakor
latban, legkedvezőbb esetben egy-két tized % Si- 
növekedés állapítható meg. Gyakran azonban még 
ezt sem lehet határozottan kimutatni, az oxid

hártyán azonban a sajátságos felületi képek mégis 
határozottan megjelennek. Ezek után valószínű
nek látszik, hogy a folyékony öntöttvas felületén 
a módosítás, ül. oltás hatására bekövetkezett vál
tozások nem csupán a FeSi Si-tartalmával vannak 
összefüggésben.

A 4. táblázatban egy 1,3% Si- és 0,92% 
Mn-tartalmú folyékony vas felületén képződött 
oxidszilikátsalak összetételének változása látható 
különböző mennyiségű FeSi őrleménnyel való 
oltás hatására. A 85. próba a FeSi-vel való kezelés 
nélküli oxidszilikátsalak összetételét mutatja, a 
8 6 . próbát 0,5% FeSi-örleménnyel oltottuk. Meg
jelentek a jól ismert apró hálók, emelkedett az 
oxidszüikát Al2 0 3 -tartalma, S-tartalma pedig csök
kent, a folyékony vas Si-tartalma jelentősen nem 
emelkedett.

4. táblázat

P ró b a
sz ám a Iz z .n ö v .

M ÓL
со

 
__ E  (Mn) 

z á  z

(S i0 2)

á l é ]

(A12 0, )

í
(S) A lak F eS i % H ő fo k Si

85 0,70 1 , 2 1 37,03 42,31 2,60 0,628 C síkos 1300 1,32
8 6 1,94 6,30 28,68 43,05 5,73 0,124 H áló s 0,5 1300 1,38
87 1,06 4,04

1

13,02 42,26 27,37 0,024 5,0 1280 3,12

(F o ly ék o n y  v as  o ltá s  e l ő t t :  3 ,6 %  C, 1,32 %  Si, 0 ,92%  M n, 0 ,0 8 7 %  S.)

A E (Fe) szaporodása a salakban jelenlevő 
finom vasreguluszoknak tulajdonítható. Nehéz 
volt ezt a salakot a folyékony vas felületéről 
eltávolítani lágy volta miatt és nagyon sok vas
szemcsét zárt magába, színe sárgásbarna volt, 
ami egyébként kis E (Fe)-tartalomra mutat. Mivel 
a 8 6 . próbában a figyelemre méltó (A12 0 3) szapo
rodás kismértékű, ezért a 87. próba oltása lénye
gesen több FeSi-vel történt annak megítélésére, 
hogy az (A12 0 3) mennyiségében és az oxidhártya 
sajátosságaiban történik-e nagyobb változás.

A 87. próbához tartozó folyékony vas felüle
tén síma hártya képződött, amelyen semmi kép 
nem látszott. Ennek eltávolításakor összegyűrt 
fémes vashártyát kaptunk, melynek felületén 
sárgásfehér üvegszerű képződmény volt és ez köny- 
nyen lepattogott a fémvas hártya felületéről. 
Az üvegszerű képződmény összetételében az A12 0 3  

mennyisége félreérthetetlenül 27,37%-ra nő.
Ezek alapján megállapíthatjuk, hogy az oxid- 

szüikátsalak Al2 0 3-tartalma annak tulajdonságait 
nagy mértékben befolyásolja. Az A12 0 3  növekedése 
pedig a FeSi-mal, ill. ennek szaporodásával van 
kapcsolatban. Magyarázatot úgy kaphatunk erre 
a jelenségre, ha feltételezzük, hogy a FeSi Al-t 
tartalmaz. Minden bizonnyal ugyanez vonatkozik 
a CaSi-re is, mert a vele történő módosításkor a 
finom felületi képek ugyancsak megjelennek. 
Ismeretes, hogy a FeSi és CaSi gyártása igen nagy 
hőfokon, ívfényes kemencében történik, ahol a 
betétanyaggal bevitt Al2 0 3-tartalmú szennyezé
sekből fém A1 redukálódhatik. Szüikoalumínium 
gyártásakor közvetlenül törekednek az A12 0 3  

redukálására. Egyes külföldi szabványok figye
lembe veszik a FeSi és CaSi Al-tartalmát (18).

A 75 és 90%-os FeSi-ben max. 1,5% Al-t, a CaSi- 
ben 1,5—3,0%-ot engedélyeznek. Az FeSi-ben 
jelenlévő Al a P és As mellett a FeSi szétporlását. 
is előidézheti (19).

A 4. táblázatban ismertetett kísérletekhez 
felhasznált, módosítás céljára küldött 75%-os 
FeSi-ből 3 mintát vettünk vegyelemzésre és meg
állapítottuk, hogy annak Al-tartalma 0,99— 1,44% 
között van. Ezek szerint a FeSi (CaSi)-vel történő 
oltáskor az oxidszüikátsalak Al2 0 3-tartalmának 
növekedése és a felületi képek alakjának meg
változása összefüggésben van a FeSi(CaSi) A1 
tartalmával.

Ha a FeSi Al-tartalma befolyásolja a felületi 
képek alakját, akkor ugyanezt a hatást fém Ál
nak is elő kell idézni. Valóban 3—10 dkg Al-mal 
egy 6—700 kg folyékony vas befogadásra alkal
mas öntődobban levő vason a csíkos felületi 
képeket könnyen hálóssá lehet alakítani. Nagyobb 
mennyiségű A1  hatására folyékonynak látszó 
salakréteg képződik, mely 1300— 1270 C° között 
nem mutat játékot, hálós felületi kép kb. 1250 C° 
alatt kezd megjelenni, melyet gyakran még 1190 
C°-on is látni lehet. Feltűnő üyenkor a vas folyé
konyságának javulása.

A fém Al-al a folyékony vas felületén meg
jelenő képeket éppen úgy módosítani lehet, mint 
a kis Al-tartalmú FeSi- és CaSi-vel, vagy a na
gyobb Al-tartalmú szilikoalumíniummal. Pl. 600 
kg folyékony vasra oltás alkalmával 0,5% FeSi 
1% Al-tartalma 3 dkg. Ilyen mennyiségű fémes 
Al-mal egy FeSi-vel módosításra alkalmas vason 
ugyanúgy el lehet érni a borsókákat, mint 3 kg 
FeSi-vel. Ebből arra is lehet következtetni, hogy 
az oltóanyag minél több Al-t tartalmaz, annál
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kevesebb szükséges belőle ahhoz, hogy a hálós 
felületi kép, népszerűbb nevén a borsókák meg
jelenjenek. CaSi-ből kevesebb kell, mint FeSi-ből, 
még kevesebb kell SiAl-ból, de legkevesebb fém 
Al-ból szükséges.

FeSi- és CaSi-vel. vagy SiAl-, ill. fém Al-mal 
akkor sikerül elsősorban az ún. finom borsóká- 
kat, helyesebben apró hálós felületi képeket 
nyerni, ha a folyékony öntöttvas Mn-tartalma 
elég nagy ahhoz, hogy a felületén keletkezett 
oxidszilikátsalak E (Fe)-tartalma kisebb legyen, 
mint 3—5%. Ennél nagyobb E (Fe)-tartalomnál 
nagyobb mennyiségű oltóanyaggal lehet elérni a 
finomabb hálós képeket, de legtöbbször csak nagy 
durva hálókat lehet megfigyelni.

Adagolnak a kúpoló kemencébe is FeSi-t az 
olvasztandó vas Si-tartalmának növelésére. Kér
dés, hogy ennek az Л1 -tartalma milyen hatással 
van a folyékony öntöttvas felületi jelenségeire. 
Kísérletképpen 800-as kúpolóba 4 q-ás adagokra 
10— 10 kg 75%-os FeSi-t adagoltunk. Bizonyos 
idő múlva a folyékony vas felületén összefüggő 
sima hártya jelent meg, a csapoló nyílt s elzárása 
után a csatornát teljes hosszában belepte és csak 
nehezen lehetett eltávolítani. A folyékony vas 
Si-tartalma 1,3%-ról 2,98%-ra emelkedett, a 
nyershomokba öntött ékpróba tele volt gázlyukkal 
és dermedéskor képlékeny izzadmányok nyomód
tak ki a felületre. Az öntvények, melyeket ebből 
a vasból nyers formába öntöttek, gázlyukacsosság 
miatt selejtté váltak, a beömlőkön ugyanolyan 
jelenségeket lehetett megfigyelni, mint az ék

próbán. A gázlyukacsosságot valószínűleg a FeSi- 
ben levő Л1 okozta. Az Al a vízgőzt redukálhatja, 
ilyenkor a felszabadult hidrogén a folyékony vas
ban oldódik. Girsovics (2 0 ) megemlíti, hogy a 
Si-mal erősen ötvözött vasak gázfelvétele jelentő
sen növekedhet, ha nagyobb Al-tartalmú FeSi-t 
adagolunk a betétbe. Ennek következtében az 
öntvények megduzzadnak és gázlyukacsos selejt 
keletkezik. Ezek alapján feltételeztük, hogy az 
adagolt FeSi-ból az A1 oldódott a kúpolóban 
olvasztott öntöttvasban és az előbbiekben emlí
tett gázlyukacsosságnak ez volt az előidézője. 
A folyékony vas felületén képződött sima hártyát 
eltávolítva egy összegyűrt vas hártyát kaptunk, 
amely hasonított ahhoz, amelyet a 4. táblázat 
87. próbájánál említettünk. A folyékony vas 
felületi képeinek változását nem lehetett meg
figyelni, mert a folyékony vas Si-tartalma is 
jelentősen növekedett. Az A1 hatását a továbbiak
ban úgy figyeltük, hogy fém Al-t adagoltunk a 
betétanyagba, hogy a Si ne zavarja a megfigye
léseket.

Ez esetben a kúpolóba egy adaghoz 4 kg 
fém Al-t dobtunk. Az adag áthaladási idejének 
megfelelően, kb. 30 perc múlva, a nagy mennyi
ségű FeSi adagolásakor észlelt jelenségeket lehe
tett ismét tapasztalni. A folyékony vas felületén 
a sima hártya megjelent, a nagy mennyiségű 
FeSi-vei való oltáskor talált sárgásfehér, üveges 
képződmény az eltávolított összegyűrt vashártyán 
nem volt látható.

5. táblázat

P ró b a  sz ám a c , % s í , % M n, % P о/ 
1  > / 0

ß 0/  
/ 0 A l, %

1

1............................ 3,55 1,97
1

1 , 0 2 0,174 0,0.84 0,33
9 3,84 2,03 1,03 0 , 2 1 0 0,082 0,014

H á r ty a :  93 ,55%  F e, 5 ,25%  S iO ,, 1 ,2%  M n, 1 ,55%  S, 0 ,34%  A l.

Az 5. táblázat 1. próbáját akkor vettük, 
amikor az Al hatása legszembetűnőbben mutat
kozott Al-tartalma 0,33% volt (ebből a vasból 
öntött nyersformázással készült öntvények mind 
gázlyukacsosak voltak). A vas felületéről eltávo
lított hártya gyakorlatilag csak vasat tartalma
zott. Több csapolás után az Al hatása fokozatosan 
eltűnt, közben jelentek meg olyan felületi képek, 
melyek hasonlítottak a módosítás alkalmával 
megjelentekhez. A 2. próba egy ilyen felületi 
képet mutató 0,014% Al-tartalmú vas vegyi 
összetételét mutatja. A hozzátartozó oxidszilikát

salak kis E (Fe)-tartalmú, sárgásbarna, nem mág
neses, normális összetételű volt, 6,4% A12 0 3- 
tartalommal. (Az 5. táblázat vaspróbáinak Al- 
tartalma foszfát alakban lett meghatározva.)

Az eddig elmondottakból következik, hogy 
a kúpolóba adagolt Al az olvasztózónában olvadás
pontjánál lényegesen nagyobb hőmérsékleten a 
megolvadt vassal érintkezésbe kerül, oldódik, 
jelenléte a szokásos vegyelemzési módszerekkel 
kimutatható.

Módszeres megfigyelések alapján megállapí
tottuk, hogy egy 800-as kúpolókemencében 400

6. táblázat

P ró b a  sz. Iz z .n ö v .
S (Fe) E (Mn) (SiO ,) (A l,O s) (S) M ágneses

tu la jd o n 
ság

S z í n
A d ago lt 

A l k g /4  q 
v ass z á  z a l é к

67 2,13 7,83 24,40 43,39 7,39 0 , 1 0 0 N em V ilágos szü rk e 0,8— 0,5
6 8 1,62 2,75 18,40 48,35 15,68 0,060 N em V ilágos szü rk e 0,8— 0,5
69 1,52 3,13 17,29 43,91 13,26 0,060 N em V ilágos szü rk e 0,8— 0,5
70 1,80 4,93 18,40 48,70 14,80 0,050 N em V ilágos szü rk e 0 ,8— 0,5
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kg-os vasadagokhoz 0,5—0,8 kg fém A1 elegendő, 
hogy hatása a folyékony vas felületén szemmel is 
észrevehetővé váljon.

A 6 . táblázatban kupolóba adagolt, Al-mal 
kezelt öntöttvas felületétől eltávolított oxidszilikát 
salak vegyelemzéseket láthatunk. Az A1 meg
határozása az öntöttvasban és az oxidszilikát - 
salakban Sajó István által ismertetett titrimetrikus 
eljárással történt. (21). Az öntöttvas Al-tartalmát 
fotometrikusan ellenőrizték.

Folyékony vas 0,9% Mn-t és 1,0% körüli 
Si-ot tartalmazott, az elemzéssel kimutatott A1 
mennyisége 0,01—0,02% körül volt. Az oxid- 
szilikátsalak A12 0 3  tartalma jelentékeny növeke
dést mutat, összehasonlítva az 1 . és 2 . táblázat 
értékeivel. Jelzi ez az A12 0 3  növekedés az öntött
vas könnyen oxidálódó elemei között az A1  meg
növekedett mennyiségét. A folyékony vas felüle
tén keletkezett képek nagyon finomnak látszot
tak, hasonlóan a módosítás folyamán a FeSi, 
CaSi hatásához.

Az eddigiek alapján megállapíthatjuk, hogy 
a FeSi(CaSi, SiAl)-al történő oltáskor a folyékony 
öntöttvas felületén keletkezett képeknek megvál
tozását az oltóanyagok Al-tartalma okozta, de 
ugyanilyen hatást tud kiváltani a folyékony vasba 
juttatott fém A1  is, akár közvetlenül juttatjuk 
a folyékony vasba, akár kupolóba a betéttel 
együtt adagoljuk.

A kupolóba adagolt A1 hatása a folyékony 
vas felületén megjelenő képek alakjára megszűnik, 
ha az Al-t üresen járó kupolóba adagoljuk.

IV. Az oxidszilikátsalak által mutatott képeknek 
az összefüggése a folyékony vas és a felületén 

képződött hártya összetétele között

Az 1., 2. táblázatok vegyelemzési eredményeit 
közös diagrammban (8 . ábra) foglaltuk össze. 
Ennek alapján a következő törvényszerűségeket 
lehet levonni.

Si 0ß-25V.

8. á b ra . A  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  fe lü le té n  k é p z ő d ö tt  o x id 
s z ilik á tsa la k  ö ssze té te lén ek  v á lto z á sa  n ö v ek v ő  M n - ta r ta 

lo m n á l 0 ,8— 2,5%  Si k ö z ö tt.

A folyékony öntöttvas felületén S i02-vel 
telített vas-mangánszilikátsalak keletkezik, mely
nek Si02-tartalma a folyékony vas Si-tartalmától 
függetlenül 45% körül ingadozik, a E (Fe), E (Mn) 
pedig a vas Mn-tartalmától függ. A salak E (Fel
tartalma a vas növekvő Mn-tartalma mellett 
csökken. A [Si] erre a folyamatra hatást nem 
gyakorol. A 8 . ábrából kiolvasható, hogy a kísér
leti körülmények között az ötvözetlen folyékony 
öntöttvas [Fe] alkotórészének oxidációját a 
[Mn] akadályozza meg a [Si] csak alárendelt 
szerepet játszik. Mindezek a törvényszerűségek

9. á b ra . A  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  fe lü le té n  k é p z ő d ö tt  
l iá r tv a  á l ta l  m u ta to t t  k ép e k  a la k já n a k  összefüggése a  
v a s  Si- és M n -ta r t a lm á v a l, v a la m in t az  o x id sz ilik á tsa la k  

ö ssze té te léve l.

teljesen összhangban vannak W. Oelsen és F. 
Korber S i02-vel telített oxidszilikát salakokra tett 
megállapításaival (16, 2 2 ).

Az Fe0-M n0-Si0 2  egyensúlyi diagrammon 
1 — 2 . táblázat próbáinak megfelelő összetételek
nél a szüikátsalak olvadáspontja 1200—1250 C°- 
nak adódik (23). Az Al2 0 3-ban szegény oxidszüikát- 
salakoknak megjelenése 1300 C° körül kezdődik 
a folyékony öntöttvas felületén. Az egyensúlyi 
diagramm és a valóság között tapasztalható el
térés abban lelheti magyarázatát, hogy a sziliká- 
tok olvadáspontjának meghatározása bizonytalan, 
mivel olvadáspontjuk közelében bizonyos hőfok
közben képlékennyé válnak. A folyékony öntött
vas felületén megjelenő képeket feltehetően ilyen 
szétszakadó, képlékeny szilikáthártya mutatja.

Az ún. játék, ill. felületi képek alakjai össze
függenek az oxidszilikátsalak összetételével, amely 
viszont annak a vasnak az összetételétől függ, 
amelyen a salak keletkezett. A 9. ábrán az 1., 
2 . táblázatok alapján a különböző alakzatok
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vannak feltüntetve a folyékony vas Si-, Mn-, 
valamint az oxidszilikátsalak E (Fe)-Z1 (Mn)-tar- 
talmának függvényében.

Haafolyékony vas Mn-tartalmát 0,4—0,7%-ig 
növeljük, 0,4—0,6% Mn-tartalomnál az oxid
szilikátsalak E (Fe)-tartalma 15—25%. Felületi 
képek alig vagy csak nagyon rövid ideig láthatók, 
a folyékony vas felületét sima hártya fedi. A [Mn]-t 
0,5%-ról tovább növelve 0,7%-ra, az oxidszilikát
salak E (Fe)-tartalma tovább csökken, a felületi 
képek határozottabb alakban kezdenek megjelenni, 
növekvő [Si]-tartalommal azonban változnak. 
Durva szabálytalan hálók (Ф) jelennek meg 
0,7 - 1 ,0 % [Si] között (10. ábra la.), rendszerint 
a folyékony vas felületét beborító, sima hártya 
szélén. Hasonló képek jelennek meg, de finomabb

alakban 1,5—2,0% Si között (—O—], 2,0% Sí-tar
talom felett a játék fokozatosan megszűnik 
(10. ábra lcd.). A [Mn]-tartalmat 0,8— 1,0%-ra 
növelve az oxidszilikátsalak E [Fej-tartalma foko
zatosan 8 —5—3%-ra csökken, ennek megfelelően 
a E (Mn) növekszik. Gyakorlatilag az oxidképződ- 
mény mangánszilikát, ha elértük a 9. ábra 1. me
zejében az a—b görbét, melytől jobbra az ún. 
csíkos (+ )  felületi képek jelennek meg.

A Mn-szilikátok mezejében a [Si] hatására 
a felületi képek szemmel könnyen felismerhető 
átalakuláson mennek át. Ha a folyékony vas Si- 
tartalma 0,7— 1,0%, csíkos (+ )  felületi képek 
jelennek meg (10. ábra 2ab.). Tovább növelve 
a Si mennyiségét (9. ábra 1 . mezejében), 1,3— 1 ,6 % 
Si között a csíkos felületi képek fokozatosan 
átalakulnak hálóssá ( 1 0 . ábra 2 cd.).

Ha a folyékony vas 1,0— 1,4% Mn-t tartal
maz (10. ábra 3 abed.), 0,7— 1,3% Si-nál a csíkos 
felületi képek világos, hosszan elnyúló kötegek 
alakjában jelennek meg, növekvő Si hatására 
hálóssá alakulnak. Az itt megjelenő képek a 
keletkezett oxidhártya egész felületét beborítják.

10. á b ra .  A z o x id sz ilik á tsa la k  szem m el lá th a tó  a la k z a ta i 
a  fo ly ék o n y  v as  Si- és M n - ta r ta lm á tó l  függően .

A [Mn]-tartalmat ~ 1 ,5 %  fölé növelve kis 
E (Fe)-tartalmú mangánszilikát keletkezik, a sima 
hártyán azonban felületi kép nem jelenik meg 
(10. ábra 4 ab.).

Az eddigiek alapján a folyékony vas össze
tétele és az 5%-nál kisebb Al2 0 3-tartalmú oxid- 
szilikáthártya által mutatott felületi képek között 
a következő összefüggéseket állapíthatjuk meg.

Ha a folyékony öntöttvasban a

M n <  0 ,8%  ( o - O - ) ,

durva szabálytalan hálók jelennek meg, melyek 
növekvő [Si] hatására finomodnak.

Ha a folyékony öntöttvas 0 ,8 %-nál több 
Mn-t tartalmaz, a felületi oxidképződmény gya
korlatilag mangánszilikát, amely akkor mutat 
csíkos felületi képeket, ha

Sí
0,8<  M n <  1 ,6 %; — <  1 ,3 -1 ,5  (+ )

Mn

és hálós felületi képek keletkeznek, ha

0,8<  Mn <  1,6; —  >  1,3— 1,5 ( □ )
Mn

A felületi képek alakját a lehűlés következ
tében fellépő összehúzódás, a vas mozgásának 
hatására felszakadozó hártya felületi feszültsége 
alakítja ki.

Ha a Si/Mn >  1,3— 1,5, vagyis az öntött
vas több Si-t tartalmaz, mint Mn-t, a Si gyors 
oxidációja révén — a képződött oxidhártya és 
a folyékony vas között — vékony S i0 2  hártya 
keletkezik, amely megakadályozza a közöttük 
végbemenő folyamatokat. így  a felületi feszült
ség hatására hálós felületi képek keletkeznek. 
A folyékony vas és az oxidszüikátsalakok között 
képződő Si0 2  hártyáról. F. Körber és W. Oelsen 
közöl ismertetést (2 2 ).

Ha a Si/Mn <  1,3— 1,5, a folyékony vas közel 
azonos, vagy kisebb mennyiségben tartalmaz Si-t, 
mint Mn-t, feltehető, hogy a Mn gyors oxidációja 
befolyásolja eddig ismeretlen körülmények követ
keztében a felületi feszültség hatását, csíkos 
felületi képek jelennek meg annál határozottab
ban, minél kisebb a Si/Mn viszony.

Ha az öntöttvas 0,8%-nál kevesebb Mn-t 
tartalmaz, nagy E (Fe)-tartalmú szilikát hártya 
képződik, amely gyorsan elveszti képlékenységét, 
így nehezen meghatározható alakú felületi képek 
keletkeznek. A felületi feszültség a hártya kis 
képlékenységi intervallumában hatását nem tudja 
eléggé kifejteni.

Ha a folyékony öntöttvasba akár FeSi(CaSi), 
vagy AISi, fém A1 alakjában csekély mennyiségű 
Al-t juttatunk, az oxidszilikátsalak Al2 0 3-tartalma 
10— 15%-ig is növekedhet. Ebben az esetben, ha

—  <  1,5— 1,3— 1,0
Mn

csíkos felületi képek helyett fokozatos átmenet 
mellett hálós alakok jelennek meg. Valószínűnek 
látszik, hogy az A1 gyors oxidációja révén, a Si 
hatásához hasonlóan, akadályozza a folyékony 
vas és a salak között végbemenő reakciókat.
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Ezért tudja a felületi feszültség ilyen körülmények 
között is kialakítani a jól ismert hálós felületi 
képeket.

A növekvő Al2 0 3 -tartalom következtében az 
oxidszilikátsalak olvadáspontja csökken. Az MnO- 
Si0 2 -Al2 0 3  egyensúlyi diagramm szerint 15—20% 
A12 0 3  a mangánszilikát olvadáspontját 1140— 
1190 C°-ra szállítja le. Ennek következtében az 
Al2 0 3-ban gazdagodó oxidszilikátsalakok a folyé
kony vas felületén egyre kisebb hőmérsékleten 
kezdik mutatni a felületi képeket és gyakran 
az öntöttvas megdermedéséig láthatók maradnak. 
A nagyobb Al2 0 3-tartalmú oxidhártyák alkotta 
felületi képek, a hártya kisebb viszkozitása miatt, 
feltűnően finomabbak és hosszabb ideig láthatók.

*
Köszönetét mondok a Mávag Mozdony és 

Gépgyár vasöntöde-műhely műszaki dolgozóinak 
és öntőcsoportjának, valamint a vegyészeti labo
ratórium dolgozóinak megértő támogatásukért, 
mellyel lehetővé tették a kísérletek eredményes 
elvégzését.

Összefoglalás

A lehűlő öntöttvas felületén az atmoszferikus 
levegő oxidáló hatására Si02-vel telített oxid- 
szilikát hártya képződik, melynek összetétele és 
megjelenése összefüggésben van a folyékony vas 
összetételével és hőmérsékletével.

A vas-mangánszilikát hártya mutatja az ún. 
játékot, ill. felületi képeket. A tanulmány össze
függést közöl a folyékony öntöttvas és a felületén 
keletkezett oxidszilikát hártya összetétele között 
és megmutatja milyen kapcsolatban van ez a 
felületi képek alakjával.
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A göm bgrafitkristályosodást gátló  

fém es szennyeződések  hatásának vizsgálata*
P I A S K O W S K I  J E R Z Y ,  Krakow 

Fordíto tta: K O W A L I N S Z K Y  P Á L

Összefoglalás. Leírja a vizsgálatokat, melyeket 
annak megállapítására végeztek, hogy az alumí
nium, titán, ólom, bizmut, antimon és ón milyen 
hatással van a magnézium-ferroszilicium-ötvözetek 
és az elektronhulladék felhasználásával történő 
gömbgrafitos öntöttvas-gyártásra.

Az alumínium és titán a gömbgrafit kristályo
sodását akadályozza, ez a hatás azonban a mag
néziumadag növelésével semlegesíthető.

Az antimon, bizmut és ólom hatása erősebb, 
úgyhogy a magnéziumadalék jelentősebb növelése 
esetén sem érhető el teljes gömbgrafit.

Az ón a gömbgrafit kristályosodására egyál
talán nincs hatással.

A felsorolt fémes szennyeződések káros hatá
sának semlegesítése több esetben elérhető volt 
cériumoxid és magnézium együttes adagolásával. 
A kalciumoxid, ferrocirkon, ferroszilicium, fluorit 
és egyéb adalékok ezirányú hatása nem volt meg
állapítható.

1. Bevezetés

N é h á n y  fém es szen n y ező d és  k á ro s  h a tá s a  a  göm b- 
g ra f i t  k r is tá ly o s o d á s á ra  kevéssé  ism e rt. A  t i t á n  k á ro s  
h a tá s á ró l  szóló em líté sen , v a la m in t a  c irk o n  h a tá s á ra  
v o n a tk o zó  k é t  e l le n té te s  v é lem é n y en  k ív ü l c su p án  
Morrogh H. (1) m u n k á ja  tá rg v a l  ezzel k a p c so la to s  r e n d 
szeres v iz sg á la to k a t. Morrogli H. té g e lv k e m e n céb e n , 
m a g n éz iu m -n ik k e l se g é d ö tv ö z e t fe lh a sz n á lá sá v a l g y á r 
t o t t  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s a t  v iz sg á lt. K im u ta t ta ,  
h o g y  az  a lá b b  fe lso ro lt fém es szennyeződések , a  m e g 
a d o t t  m en n y iség en  tú l  göm b  h e ly e t t  lem ezsze rű  g ra f it  
k r is tá lv o s o d á s á t  o k o zzák  : A1 >  0 ,1 3 % , T i >  0 ,0 8 % , 
P b  >  0 ,0 9 % , S b >  0 ,0 4 % , v a la m in t  E i >  0 ,0 0 3 % . 
Steven V. és Lamb R. ÍV. a  M orrogh-fé le  r e fe rá tu m  
fe le tti  v i tá b a n  e m lítik , h o g y  a  fe lso ro ltak o n  k ív ü l az  
(ö n tö t tv a s b a n  á l ta lá b a n  n e m  szerep lő) in d iu m  és ta l-  
liu m  m u ta t  haso n ló  h a tá s t .

A  réz , ón  és a rz é n  a  g ra f i t  a la k já ra  n in c sen  h a tá s 
sa l, c su p á n  az  e u te k to id o s  c e m e n tite t s ta b il iz á l ja  és így  
az  ö n tö t tv a s  p e r li te s - fe r r i te s  fém es a l a p já t  t i s z ta  per- 
lite ssé  v á l to z ta t ja .

Morrogh H. e zen k ív ü l m e g á lla p íto tta ,  h o g v  m a g 
n éz iu m  a d a g o lá sa  u tá n  a  fo lv ék o n v  v a s b a  a d a g o lt  
k ise b b  m en n y iség ű  c é r iu m  a  fe lso ro lt fém es sz en n y e ző 
d ések  k á ro s  h a tá s á t  se m le g es íte tte . Ig v  p l. 0 ,003%  
cé r iu m t a r t  a lom  a  t i t á n  k á ro s  h a tá s á t  te lje s  m é rté k b e n  
sem le g es íte tte . H aso n ló  e re d m é n y t é r te k  el 0 ,005%  Ce, 
il le tv e  0 ,03%  P b  ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  e se té b en  is. 
A  0 ,006%  B i h a tá s á t  0 ,021%  Ce, 0 ,022%  S b h a tá s á t  
0 ,028%  Ce, 0 ,54%  A l h a tá s á t  p e d ig  0 ,08%  Ce sem leg e 
s í te t te .  A  cé riu m  ez en k ív ü l tö b b  k á ro s  szennyeződés 
(pl. 0 ,08%  T i és 0 ,007%  Bi) e g y ü tte s  h a tá s á t  is  s e m 
le g es íte tte .

J e le n  c ik k  szerző je k i te r je d t  k ísé rle t so ro za t tá l  v iz s 
g á l ta  m eg  a  kü lö n b ö ző  fém ek  és ö tv ö z e te k  h a tá s á t  az  
ö n tö t tv a s  g r a f i t já n a k  a la k já ra  és m e g á lla p íto tta ,  hog y

*A  „ P ra c e  I n s tv tu tu  O d lew n ic tw a“  1954. év i 1. 
szám  143— 150. o ld a lá n  m e g je le n t d o lg o z a t ré sz b en  
rö v id í te t t  fo rd ítá sa . A  d o lg o z a to t a  szerző  sz íves h o z z á 
já ru lá s á v a l közö ljük .

a  m agnéz ium - és ferro sz ilic iu m o s o ltá s  u tá n  a  fo ly ék o n y  
v a s b a  b e v e z e te tt  f e r ro t i tá n ,  a lu m ín iu m , ón , ó lom , a n t i 
m on , b iz m u t és k é n  a  g ö m b g ra f it  k r is tá ly o s o d á s á t  
g á to lja . ( 2 )

SAJÁT VIZSGÁLATOK

2. A vizsgálatok célja és kísérleti módszerek

A szóbanforgó kísérletek célja annak megálla
pítása volt, hogy a Morrogh H.-féle vizsgálatok 
eredményei érvényesek-e a lengyel iparban, to 
vábbá, hogy érvényesek-e a gömbgrxfitos öntött
vas gyártásához használt magnézium-ferroszili- 
cium segédötvözet, vagy elektronhulladék-adago- 
lás esetén is. Ezenkívül végeztünk kísérleteket a 
káros szennyeződések hatását semlegesítő egyéb 
adalékok keresése végett is.

A vizsgálatok lényege : a tégelykemencében 
olvasztott és kézi öntőüstbe öntött folyékony vasba 
magnézium-ferroszilicium segédötvözetet, vagy 
elektronhulladékot adagoltunk. Meghatároztuk a 
káros szennyeződéseket nem tartalmazó ötvözet 
kezeléséhez szükséges magnézium-segédötvözet, 
illetve elektronhulladék mennyiségét. Az ezt kö
vető olvasztásokban a megfelelő szennyező-anya
got a tégelybe adtuk, majd az így szennyezett fo
lyékony vasat kezeltük az előzőnél nagyobb 
mennyiségű magnéziummal. A többi öntőüstbe 
magnéziumon és ferrosziliciumon kívül cérium- 
oxidot, fluoritot, kalciumsziliciumot stb. adagol
tunk be, annak megállapítására, hogy ezek semle
gesítik-e a használt szennyeződés káros hatását.

3. Az olvasztás módja és próbatestek öntése

A vasat tégelykemencében olvasztottuk. A be
tét súlya 200—220 kg, hematit nyersvasból (85%) 
és acélhulladékból (15%) állott. Csupán a 6 . számú 
adagban használtunk hematit nyersvas helyett 
öntödei nyersvasat.

Gömbgrafit képzésére kb. 20% Mg-ot tartal
mazó MFS-20 típusú, illetve kb. 10% Mg-t tar
talmazó MFS-10 típusú magnézium-ferroszili
cium segédötvözetet, vagy pedig elektronhulla
dékot használtunk, amelyek beadagolása után 
75,0% Sí-tartalmú ferrosziliciuminal oltottunk. 
A segédötvözetet vagy az elektronhulladékot rend
szerint az üres öntőüst fenekére helyeztük és a 
tégelyből a folyékony vasat ráöntöttük. A segéd
ötvözet adagolásának egyéb módszereit az adott 
kísérletnél ismertetjük.

Öntés módja :
Az adag megolvasztása és a folyékony vas 

túlhevítése után azt 15—25 kg mennyiségben 
(káros adalék nélkül) kézi öntőüstbe öntöttük. 
Áz öntőüst fenekén segédötvözet vagy elektron- 
hulladék volt elhelyezve. A kezelt vasból próba
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testeket öntöttünk. A szokásos vizsgálati mód
szerekkel meghatároztuk a gömbgrafit eléréséhez 
minimálisan szükséges magnézium mennyiségét.

A következő kísérleteknél a tégelyben levő 
folyékony vasba (rendszerint acélrúd végére kö
tött) ismert összetételű fémes szennyeződést ke
vertünk. Ennek mennyisége az egyes kísérletek 
leírásánál táblázatokban szerepel. Az acélrúddal 
felkevert folyékony vasat ezután öntőüstökbe ön
töttük, az átöntött folyékony vas így már tartal
mazta a vizsgált szennyeződést.

Az 1 . és 2 . számú öntőüstbe azonos mennyi
ségű magnézium került. A 3. és 4. számú üstbe 
nagyobb mennyiségű magnéziumot adagoltunk 
annak megállapítására, hogy a megnövelt mennyi
ségű magnézium a káros szennyeződés hatását 
semlegesíteni fogja-e.

További üstökbe — a magnéziumos kezelésen 
és a másodlagos oltáson kívül — cériumoxidot, 
folypátot, kalciumsziliciumot stb. adagoltunk. 
Ezen adalékok mennyisége és fajtája szintén a 
megfelelő táblázatokban szerepel ; adagolásuk 
célja szintén a káros szennyeződések hatásának 
semlegesítése. Végül kezeletlen vasat öntöttünk. 
A leírt öntési módszertől való esetleges eltéréseket 
az egyes kísérletek leírásánál ismertetjük.

Kezelés után valamennyi esetben próbateste
ket öntöttünk. Próbatestek készültek a kémiai 
összetétel, a szakítószilárdság, a keménység és a 
szövetszerkezet meghatározásához. Ezenkívül min
den üstből öntöttünk egy-egy 14 mm átmérőjű 
rudat töretvizsgálat céljára. Az öntési hőmérséklet 
mérésének eredményeit (helyesbítés nélkül) a meg
felelő táblázatokban tüntettük fel.

4. Vizsgálatok

a) Vegyi összetétel meghatározása szabványo
sított analitikai módszerekkel, b) Szakítószilárd
ság és keménység vizsgálata. (Keménységmérés : 
2,5 mm átmérőjű golyó, 186,5 kg nyomás, 15 mp 
szúrási idő. A keménységet két lenyomat közép
értékéből számítottuk.) c) Grafit és szövetszerkezet 
metallográfiái vizsgálata 100-szoros és 500-szoros 
nagyítás mellett, maratlan és 4% alk. salétrom
savval maratott próbákon.

5. Első kísérletsorozat. Alumínium hatása 
a gömbgraíit kristályosodására

1. fürdő

Az 1. folyékony vas vizsgálatának célja annak 
megállapítása volt, hogy az MFS-20 típusú segéd
ötvözet Al-tartalma káros hatással van-e a gömb- 
grafit képződésére. Az 1. folyékony vas öntése a 
fent leírt öntési módszertől bizonyos mértékben 
eltért. Az adag megolvasztása és 1310 C° hőmérsék
letig való túlhevítése után a folyékony vasat 2 0  

kg-os mennyiségben kézi öntőüstökbe öntöttük. 
Az első négy ( 1 —4.) üstbe MFS-20 típusú segéd
ötvözetet adagoltunk fokozatosan növekvő meny- 
nyiségben. A segédötvözet 45,06% sziliciumot és 
5,8% alumíniumot tartalmazott. A következő üs
tökbe változatlan mennyiségű MFS-20-as segéd

ötvözetet adtunk, de az ötvözetben levő alumí
nium hatásának semlegesítése céljából egyéb ada
lékokat is bevezettünk. Az egyes üstökbe adagolt 
segédötvözet és egyéb adalék mennyiségét, vala
mint öntési hőmérsékletet az 1 . táblázat, az elért 
eredményeket pedig a 2 . táblázat tünteti fel.

a
ВnN
C G

CG
Í í

MFS-20 típusú segédötvözet Adalék

ö
n

té
si

 
h

ő
m

ér
sé

k


le
t 

C
°

mennyi-
ség, % Mg % A1 % fajta

! ínennyi-
1 ség %

1 1.2 0.246 0.070 1200
2 1.0 0,228 0,093 — — 1280
3 2,0 0,410 0,116 —

i — 1290
4 2,4 0.492 0,139 — — 1290
5 2,25 0,461 0,131 FeSi* 0,2 1280
6 2,25 0,461 0,131 FeMn* 0,3 1280
7 2,25 0,461 0,131 CaSi* 0,3 1265
8 2,25 0,461 0,131 szóda* 0,2 1250

* Az üstben levő folyékony vas tetejére adagolva magnéziumos 
kezelés után.

ce
2vSN V e g y i  ö s s z e t é t e l O'/0

Szakítószilárdság
kg/m m -

C Si Mn i P s I I I

l 2,87 2,31 0,49 1 0,10 0,028 27,4 27,4
2 2,88 2,17 .0,043 25,0 29,9
3 2,77 2,30 0,46 ! 0,18 0,011 20,4 —

4 2,78 3,16 0,013 49,7 —

5 2,79 2,81 0,010 56,7 53,2
6 2,87 2,92 r 0,013 27,4 31,2
7 2,94 2,92 0,49 0,012 — —

8 2,95 1,71 0.84 0.038 —

Az i . és 2. üstből öntött próbatestek metallo
gráfiái vizsgálata apró lemezes grafitot mutatott 
kevés ferritet tartalmazó perlites szerkezetben. 
A 3. üstből öntött próbatestben a grafit dendritek 
között helyezkedett el ferrit-perlites alapban.

Csak a 4. üstből öntött próbatestben (0,492% 
Mg adagolása után) kaptunk gömbgrafitot, kevés 
ferritet és cementnyomokat tartalmazó perlites 
alapszerkezetben. A cementit megjelenésének oka 
az ötvözet túlkicsiny szilicium-tartalma. Ezért a 
további kísérletekben a nagyobb szilícium-tar
talmú MFS- 1 0  típusú segédötvözetet használtuk, 
így  elkerültük a cementit megjelenését. Kiegé
szítő ferrosziliciumos oltás (5. üst) kiküszöbölte a 
cementitet, a szerkezet : gömbgrafit, perlites- 
ferrites alapban (1. ábra). Ez a körülmény hozzá
járult a szakítószilárdság értékének növekedésé
hez.

1. á b ra . G ö m b g ra f it p e r l i t- fe r r i te s  sz e rk ez e tb e n  (1. fo ly é 
kony  v as  5. ü s t)  : m a ra tv a  a z o ta lla l.  100-szoros
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A 6. üstből öntött próbatest gömbgrafitos volt, 
de perliten kívül cementit is jelentkezett, ami a 
ferromangán -adalék cementit-stabi lizáló hatását 
mutatja. A cementit a szakítószilárdságot csök
kentette.

A 7. üstből öntött próbatestben eléggé durva 
gömbgrafit, a 8. üstből öntött próbatestben pedig 
lemezszerű grafit lépett fel.

A leírt vizsgálatokból megállapítható, hogy a 
MFS-20 típusú segédötvözeiben levő alumínium 
a gömbgrafit kristályosodását nem akadályozza. 
Ezen ötvözet felhasználásakor azonban a szerke
zetben káros hatású cementit lép fel, mely cemen- 
titet ferrosziliciummal való másodlagos oltással 
lehet kiküszöbölni.

2. fürdő

A 2. folyékony vas vizsgálatának célja annak 
meghatározása volt, hogy az elektronhulladékkal 
bevitt alumínium milyen hatással van a gömb- 
grafit képződésre. A vas öntése a bevezetőben is 
mertetett módon történt. Az alumínium káros 
hatását az 5. és 6. üstnél Ce20 3-mal, a 7. üstnél 
fluorittal, a 8. üstnél CaSi-mal, és a 9. üstnél 
FeZr-nal igyekeztünk kiküszöbölni.

Az 1. üstből öntött próbatest gömbgrafitot, 
a 2. üstből (alumínium-adagolás után) öntött 
próbatest szórványos gömbgrafiton kívül lemez
szerű grafitot mutatott (2. ábra). A 3—4. üstből

2. á b ra . L em ezszerű  g ra f it sz ó rv á n y o sa n  k iv á l t  göm b- 
g ra f it m e lle tt ( 2 . fo lyékony  vas, 2 . ü s t)  : m a ra tla n .

100-szo ro s

öntött próbatestek némileg deformált alakú gömb
grafitot és kisebb mennyiségű lemezszerű grafitot 
(3. ábra), az 5—6. üstből öntött próbatestek pedig 
gömbgrafitot tartalmaztak. A 7—9. próbatestek
ben némileg deformált alakú gömb- és kisebb

3. á b ra .  G ö m b alak ú  és lem ezsze rű  g ra f it  (2. fo lyékony  
vas, 4. ü s t)  ; m a ra t  lan . 1 0 0 -szoros

mennyiségben lemezszerű grafit volt. Valamennyi 
próbatest alapszerkezete perlit-ferrites.

A kiinduló (adalékok nélküli) öntöttvas gra
fitja durva lemezes, perlit alapban.

Az eredményekből megállapítható, hogy az 
alumínium jelenléte a gömbgrafit kristályosodását 
nagymértékben akadályozza, hatása azonban na 
gyobb magnézium-adaggal semlegesíthető. A fel
sorolt adalékok között a legkedvezőbb eredményt 
cériumoxid alkalmazásával értük el. amikor is a 
grafit teljesen gömbös volt.

6. Második kísérletsorozat. Titán hatása a gömb- 
grafit kristályosodására

3. fürdő

A 3. folyékony vas vizsgálatának célja annak 
megállapítása, milyen hatással van a titán a 
magnézium-ferroszilicium segédötvözettel történő 
kezeléskor a gömbgrafit képződésére.

A vas öntése a fent leírt öntési módszerrel 
teljesen egyezett, azzal a kivétellel, hogy a gömb
grafitos öntöttvas előállítására 21,51% Mg, 50,63% 
Si és 5% Cu-tartalmú MFS-20 típusú segédötvö
zetet használtunk. A tégelyben levő folyékony 
vasba (az 1. üst megtöltése után) 0,5% mennyiség
ben adagolt ferrotitán összetétele a következő 
volt : 2,93% Si, 25,86% Ti, 8,90% A1 és 6,90% 
Cu. A folyékony vasba a vasoxidokon, fluoriton 
és karbonáton kívül esetenként ferromangánt 
(78,98% Mn) ferrocirkont (16,05% Zr, 41,60% Si 
és 39,80% Fe), vagy 75% Si-tartalmú ferroszili- 
ciumot is adagoltunk. A segédötvözet és egyéb 
adalékok mennyiségét, valamint adagolásuk mód
ját a 3. táblázat, a vizsgálatokban elért eredmé
nyeket pedig a 4. táblázat tünteti fel.

3 .  f ü r d ő
■I. táblázat

u. 13% Ti bevezetve a tégelyben lévő folyékony vasba az 1. üst megtöltése
u tán

Üst
száma

MFS-20 típusú 
segédötvözet

Adalékok Öntési hő 
mérséklet 

0°Mennyiség
%

Mg % F ajta Mennyiség
о /
/о

1 2,0 0,4.4 1275
2 2.0 0,43 1270
3 3,0 0,65 1265
4 4,0 0,86 — — 1270
5 2,0 0,43 F e ,0 3* 0,30 1250
6 2.0 0,43 fluorit* 0,30 1250
7 2,0 0,43 CaCO-j* 0,50 1260
8 2,0 0,43 FeMn** 0,40 1250
í) 2,0 0,44 FeZr** 0,10 1240

10 2.0 0.43 FeSi** 0,30 1230

* Az öntőüst fenekére helyezve csapolás előtt.
** A magnéziumötvözet bevezetése után adagolva a folyékony vasba.

Az 1. és 2. üstből öntött próbatestekben a 
grafit lemezszerű volt, cementitet is tartalmazó 
perlit-ferrites szerkezetben. A 3. és 4. üstből szár
mazó öntöttvas perlit-ferrites szerkezetében gömb
grafitot kaptunk a magnézium (MFS-20 típusú 
ötvözet) mennyiségének növelésével. Hasonló szer
kezet tapasztalható a 10. üstből öntött próbatest 
esetében is. A többi (5—9.) üstből öntött próba 
testekben némileg deformált alakú gömb-, vala
mint lemezszerű grafit lépett fel. A perlit-ferrites
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4. fürd»
4. táblázat

Ü st szám a

Vegyi összetétel %
Szakító 

szilárdság
kg/m m 2

Ы)
об

<D XL 
J. ft £
■s-s e 
■2S “c Si Mu P S I. 11.

1 2,81 3,52 0,55 0,12 0,012 37,6 40,8 321
2 2,91 ‘3,30 0,54 0,12 0,018 38,9 35,7 340
3 2,91 3,75 0,007 50,3 55,4 359
4 2,91 4,11 0,010 51,6 50,3 312

3,03 3,65 0,014 58,6 54,8 321
6 3,01 3,06 0,032 51,6 46,5 348
7 3,03 3,44 0,014 57,3 57,3 345
8 2,94 3,84 0,008 51,0 47,2 326
9 2,97 3,99 0,007 51,6 51,6 345

10 2,93 3,60 0,005 55,4 56,0 305
Kiinduló

öntö ttvas 3,07 2,65 0,52 0,12 0,060 — — —

szerkezet kisebb mennyiségű -cementitet is tartal
mazott.

A ferrotitán hatása a gömbgrafitos öntöttvas 
előállítására jelentéktelen volt ; a magnézium
adag növelése által gömbgrafitos öntöttvasat kap
tunk. Kedvező hatás a ferrosziliciummal való ol
tásnál volt tapasztalható, mivel ez hozzájárult a 
szerkezetben levő cementitmaradványók kiküszö
böléséhez. A vasoxid, fluorit, kalciumkarbonát és 
ferrocirkon különösebb hatást nem mutatott ; bi
zonyos szilárdságnövekedés valószínűleg annak 
tulajdonítható, hogy az üstbe valamivel kisebb 
mennyiségű folyékony vasat öntöttünk úgy, hogy 
a magnéziumadag a meghatározottnál nagyobb 
volt.

kezetre nagyobb hatással nem volt, a segédötvö
zettel együtt bevezetett cériumoxid adta a legjobb 
eredményt-.

5. fürdő

Tekintettel arra, hogy az előbbi fürdőben a 
ferrotitán káros hatása nem volt észlelhető, ezért 
a próbát harmadszor is megismételtük és segéd
ötvözet helyett elektronhulladékot használtunk. 
Miután a folyékony vasat az 1. számú üstbe (amely
nek fenekén elektronhulladék volt) öntöttük, a 
tégelyben maradó fürdőbe, a fent leírt módszer
nek megfelelően, adagolóharangban 0 ,8 % ferro- 
titánt (0,21% Ti) adagoltunk. Miután a tégelyben 
visszamaradt folyékony vasat acélrúddal felkever
tük, azt a további üstökbe öntöttük. Az egyes 
(1— 9.) üstökhöz használt adalékok fajtája és 
mennyisége ugyanaz, mint a 2 . folyékony vasnál.

Az 1 . üstből öntött próbatest gömbgrafitos 
volt ; a 2 . üstből öntött próbatestben ferrotitán- 
adagolás után, némileg deformált alakú gömb
grafit lépett fel (4. ábra). A 3—9. üstből öntött

: t

* . щ

h

4. fürdő

Az előbbi kísérletben a gömbgrafit elérésére 
a magnéziummal együtt bevitt szilícium mennyi
sége kicsi és cementit is képződik. Ezért a 4. számú 
folyékony vas kezelésére 11,95% Mg, 56,40% Si 
és 2,50% A1 összetételű MFS-10 típusú segédötvö
zetet használtunk. Ezenkívül az 1 . üst megtöltése 
után a tégelyben maradó folyékony vasba 0 ,8 % 
ferrotitánt (0 ,2 1 % Ti) adagoltunk. A titán hatásá
nak esetleges semlegesítéséhez, a fentiektől elté
rően részben más adalékokat használtunk. így  az
5. üstnél Ce2 0 3 -at, a 6 . üstnél Ce2 0 3-at és FeSi-t 
együtt, a 7. üstnél fluoritot, a 8 . üstnél CaSi-t, 
a 9. üstnél FeZr-t, végül a 10. üstnél FeSi-t.

Valamennyi, 1— 10. üstből öntött próbates
tekben lemezszerű grafitnyomok mellett perlites- 
ferrites szerkezetben gömbgrafit is volt. Teljesen 
gömbalakú grafit az 5. folyékony vasból öntött 
próbatestben volt megfigyelhető, ami az arány
lag nagy szakítószilárdságban is megnyilvánult.

Az elvégzett kísérletekből megállapítható, 
hogy a titán a szilárdsági tulajdonságokra és a szer
kezetre nincs hatással ; ez azzal magyarázható, 
hogy a titán mennyisége az adagolt magnézium- 
segédötvözet aránylag nagy mennyiségéhez képest 
túlkicsi volt. (A szóban forgó kezeléshez használt 
MFS-10 típusú magnézium segédötvözet hatása 
az előbbihez használt MFS-20 típusú segédötvö
zetéhez viszonyítva lényegesen nagyobb, mivel a 
magnézium hasznosítás sokkal jobb.) A fluorit, 
ferrocirkon és ferroszilicium, valamint kalcium- 
szilicium a szilárdsági tulajdonságokra és a szer-

4. á b ra .  R é szb e n  d e fo rm á lt a la k ú  g ö m b g ra f it (5. fo ly é 
k o n y  vas , 2 . ü s t)  ; m a ra t la n .  1 0 0 -szoros

próbatestekben, kisebb mennyiségű lemezszerű 
grafit mellett, általában gömbgrafit keletkezett. 
Valamennyi próbatest alapszerkezete perlit-fer- 
rites.

A kiinduló (minden adalék nélküli) öntöttvas 
grafitja lemezes volt kisebb mennyiségű ferritet 
tartalmazó perlites szerkezetben.

A titán tehát a grafit gömbalakját bizonyos 
mértékben deformálta és ezáltal a szakítószilárd
ságot lényegesen csökkentette ; a titán káros 
hatása a magnézium-adalék növelésével semlege
síthető. Az 5—9. üsthöz használt adalékok hatása 
a szerkezetre jelentéktelen volt ; megjegyzendő, 
hogy a cériumoxid és kalciumszilicium használa
tával értük el a legnagyobb szakítószilárdságot.

7 . Harmadik kísérlctsorozat. Ólom hatása a gömb- 
graíit kristályosodására

6. fürdő
A 6 . kísérlet célja az ólom hatásának vizsgá

lata volt. Az öntés a fent leírt módszernek meg
felelően történt azzal a különbséggel, hogy a 
gömbgrafitos öntöttvas előállításához az 1—4. 
üstben 23,00% Mg, 49,41% Si és 8,32% Cu össze
tételű MFS-20 típusú, az 5— 10. üstökben pedig 
21,20% Mg, 45,06% Si és 6 ,2 0 % Ou összetételű
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magnézram-ferroszilicium segédötvözetet használ
tunk. A segédötvözet és egyéb adalékok mennyi
ségét, valamint adagolásuk módját az 5. táblázat, 
a vizsgálatokkal elért eredményeket pedig a 6 . táb
lázat tünteti fel.

8 . üstből öntött próbatestekben volt kisebb meny- 
nyiségű cementit.

A 9. üstből öntött próbatestben perlit- 
ferrites szerkezetben dendritek között nagyon 
apró grafit (6 . ábra) keletkezett, viszont a 1 0 . üst-

0,02% P b bevezetve a  tégelyben m arad t folyékony vasba az 1, ü st meg 
töltése u tán

A
3
NСО
'ti

MFS-20 típusú 
segédötvözet

V d 1 é к  о к
í (in tési hő 

mérséklet 
ГMennyiség

% Mg % F ajta
Mennyiség !

i  % - i

1 2,5 0,58
j

1300
•t 2,6 0,58 — — 1280
3 3,5 0,81 — — 1280
4- 4,5 1,04 — — 1300
5 3,0 0,64 Fe00 3* 0,3 1320
ti 3,0 0,64 fluorit* 0,3 1320
7 3,0 0,64 FeZr* 0,1 1330
8 3,0 0,64 CaCl,* 0,3 1320
0 3,0 0,64 FeSi* 0,3 1320

10 3,0 0.64 FeMn* 0,4 1300

* Az öntőüst fenekére helyezve a  m agnéziumos kezelés előtt.

ti. I'iinlö
ö. táb lázat

ti. á b ra .  D e n d r ite k  k ö z ö tt e lh e ly ezk ed ő  g ra f i t  p e r  l i t - 
fe rr ite s  sz e rk ez e tb e n  (6 . fo ly ék o n y  vas, 9. ü s t)  ; m a ra tv a  

a z o ta lla l.  1 0 0 -szoros

bői öntött próbatest perlitből és eementitből álló 
szerkezete (7. ábra) lemezszerű és gömbgrafitot 
tartalmazott. A kiinduló öntöttvasban a lemezes 
grafit apró volt, a perlites szerkezetben pedig ferrit- 
nyomokat lehetett észlelni.

Üst száma

Vegyi összetétel
Szakító 

szilárdság
kg/m m 2

иVJ)
>>
c
£ 2  о •_
ä ’S.'eEh vü —

0 )  N  C
й : 0  " Í J

Í4 **
C Si Мл

I

P  S I. I I

1 3,20 3,41 ! 0,007 46,2 285
2 3,27 3,36 0,007 22,3 22,3 270
3 3,20 4.03 i nyom. 21,0 18,8 276
4 3,14 4,51 nyom. 19,1 19,1 301
5 3,29 3,26 i  0,001 20,4 19,7 284
ti 3,18 3,41 ; rívom. 24,8 25,5 274
7 3,31 3,21 0,002 21,7 21,0 257
8 3,26 3,10 0,002 26,1 26,8 259
9 3.27 2,92 0,68 0.004 22,3 30,6 208

10 3.27 3,50 0,89 nyom . 24,8 24,8 257
К iinduló

öntö ttvas 3,28 3,07 0,70 0,25 0,054 21,0 21,0 229

7. á b ra .  G ö m b g ra fit p e r li tb ő l és e e m e n titb ő l á lló  szer 
k e z e ib en  (6 . fo ly ék o n y  vas, 1 0 . ü s t)  ; m a ra tv a  a z o ta lla l 

1 0 0 -szoros

Az 1 . üstből öntött próbatestben lemezszerű 
és gömbgrafit volt, viszont a 2 . üstből öntött 
próbatest csak lemezszerű grafitot mutatott. A 3.
4. üstből öntött próbatestekben lemezszerű grafit 
mellett kisebb mennyiségben gömbgrafit is fel
lépett. Az 5. és 6 . üstből készült próbatestekben le 
mezes grafit (5. ábra), a 7. és 8 . üstből készült 
próbatestekben pedig lemezszerű grafit jelentke
zett. A szerkezet perlites volt, csupán az 1 .. 7. és

5. á b ra . L em ezes g ra f it (6 . fo ly ék o n y  vas, 5. üst) ; 
m a ra tla n . 1 0 0 -szoros

Függetlenül attól a ténytől, hogy az ólomtar
talom nélküli öntöttvasból ( 1 . üst) tisztán gömb- 
grafitot nem sikerült elérni, megállapítható, hogy 
ez a szennyező a gömbgrafit képződést akadá
lyozta. bár nagyobb mennyiségű magnéziumadag 
kisebb mennyiségű gömbgrafit képződését ered
ményezte.

Az 6 —9. üstbe adagolt adalékok hatása in 
kább káros volt, csupán a ferromangán eredménye
zett kisebb mennyiségű gömbgrafitot a perlitből 
és eementitből álló szerkezetben.

7. fürdő

A 7. folyékony vas tulajdonképpen a 6 . 
folyékony vasnak a megismétlése ; itt a gömb- 
grafit elérésére elektronhulladékot használtunk.

A folyékony vas öntése a fent leírt módszer
rel teljes mértékben egyezett ; az adalékok meny- 
nyisége ugyanaz, mint a 2 . folyékony vasban. 
Az 1. üst megtöltése után a tégelyben maradt 
folyékony vasba 0 ,0 2 % Pb-t adagoltunk.

Az 1 . üstből öntött próbatest perlit-ferrites 
szerkezetben (2 . ábra) gömbgrafitot mutatott,
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viszont a 2 . üstből öntött próbatestben lemezes 
volt a grafit perlites alapban. A többi (3—9.) 
üstből öntött próbatest és a (minden adalék nél
küli) kiinduló öntöttvasból öntött próbatest is 
lemezes grafitot mutatott perlites alapban.

Az elvégzett vizsgálatokból megállapitható, 
hogy az ólom a gömbgrafit kristályosodását aka
dályozza és lemezes grafitot eredményez. Ezen
kívül az ólom adagolása tiszta perlites szövetszer
kezetet biztosít. A cériumoxid, fluorit, kalcium- 
szilicium és ferrocirkon ebben az esetben az öntött
vas szerkezetére egyáltalán nem volt hatással.

8. Negyedik kísérletsorozat. Bizinut hatása a gömb- 
grafit kristályosodására

8. fürdő

A 8 . kísérlet célja annak megállapítása volt, 
hogy a bizmut a magnézium-ferroszilicium segéd
ötvözettel történő kezeléskor milyen hatással van 
a gömbgrafit képződésére.

A vas öntése a fent leírt módon történt azzal 
a különbséggel, hogy a gömbgrafitos öntöttvas 
előállításához 11,95% Mg, 56,40% Si és 2,50% AI 
összetételű MFS-10 típusvi segédötvözetet használ
tunk. Az adagolt magnézium és egyéb adalékok 
mennyisége, valamint az adagolás módja a 7. táb
lázatban, az elért eredmények a 8 . táblázatban 
láthatók.

0,02% Bi bevezetve a tégelyben m aradt folyékony vasba az 1. üst meg
töltése u tán

te
MFS-10 típusú ötvözet , Adalék Öntési hő 

mérséklet
и

p
Mennyiség

/0 Mg % F a jta
Mennyiség

о//0

C°

1 2,0 0,24 12«0
2 2,0 0,24 -— — 1200
3 3,0 0,3« — — 1190
4 4,5 0,54 — ■ -— 1210
5 2,0 0,24 Ceo0..* 0,01 1190
6 2,0 0,24 , c e .;o > *  

1 F e li
0,01
0,05

1170

7 2,0 0,24 CaSi** 0,3 1180

* Bevezetve az üst fenekére a  segédötvözettel együtt.
** Bevezetve az üst fenekére a magnéziumos kezelés u tán.

■5N
ta

ta

P

Vegyi összetétel °o
Szakító 
szilárdság
kg/m m 2

bf
CG

1= &
s 40AJ *-»L 1 4D я
Я p. Я
a  N<. 
•g о  ьс
й**c Si Mn P s I I I

1 3,31 3,52 0,68 0,11 0,006 25,5 26,8 218
2 3,32 3,39 0,029 23,6 21,7 217
3 3,30 4,0G 0,024 28,7 — 244
4 3,02 5,47 0,012 25.5 24,2 227
5 3,31 3,58 0,030 56,0 54,6 219
6 3,31 3,25 0,68 0,12 nyom. 22,3 22,1 211
7 3,25 3,86 0,012 22 9 19,2 229

Az 1. üstből öntött próbatestekben a metallo
gráfiái vizsgálat lemezszerű grafit mellett szórvá
nyosan gömbgrafitot mutatott, kevés ferritet tar
talmazó perlitben (8 . ábra) ; a 2 . üstből öntött 
próbatestben, azonos vizsgálatok útján lemezes 
grafitot állapítottak meg perlites szerkezetben.

A 3. üstből öntött próbatestben lemezszerű 
grafitot találtunk (főleg a próbatest felületénél) 
perlit-ferrites szerkezetben, a 4. üstből öntött

próbatestben pedig csomós (9. ábra) és lemez
szerű grafitot kisebb mennyiségű perli tét tartal
mazó ferrites szerkezetben.

9. á b ra .  Csom ós g ra f i t  (8 . fo ly ék o n y  vas, 4. ü s t)  : т а 
га ti an . 1 0 0 -szoros

Az 5. üstből öntött próbatestben némileg 
deformált alakban ugyan, de gömbgrafit lépett fel 
perlit-ferrites szerkezetben. A 6 —9. üstből öntött 
próbatestekben lemezszerű grafit volt megfigyel
hető, kevés ferritet tartalmazó perlitben.

Jóllehet a bizmutmentes öntöttvasban nem 
kaptunk gömbalakú grafitot, mégis, ez a szennye
ződés a lemezes grafit kristályosodásának kedve
zett és a gömbgrafit képződését akadályozta. 
Csupán abban az öntöttvasban, amelyben mag
nézium-ötvözettel együtt cériumoxidot adagol
tunk, kaptunk gömbgrafitot és megfelelően nagy 
szakítószilárdságot.

9. fürdő

A 9. folyékony vas tulajdonképpen a 8 . számú 
kísérlet megismétlése ; itt gömbgrafit elérésére 
elektronhulladékot használtunk.

Az öntés a fent leírt módon történt, azzal a 
különbséggel, hogy az 1 . üst megtöltése után a 
tégelyben maradt folyékony vasba adagolóharang 
alatt 0,02% bizmutot adagoltunk. Az egyes 
(1—9.) öntőüstökbe bevezetett adalékok fajtája és 
mennyisége a 2 . fürdőben használtakéval azonos. 
Különbség csak ott van, hogy a 3. üstbe 0,8% 
elektronhulladékot és 0 ,8 % ferrosziliciumot, a

8 . á b ra .  L em ezszerű  g ra f i t  a  s z ó rv á n y o sa n  k iv á l t  g ö m b 
g ra f it m e lle tt  k ise b b  m en n y iség ű  f e r r i te t  ta r ta lm a z ó  
p e r l i te s  sz e rk ez e tb e n  (8 . fo ly ék o n y  vas, 1 . ü s t)  ; m a 

r a tv a  a z o ta lla l.  1 0 0 -szoros
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4. üstbe pedig — 1,0'% elektronhulladékot és 
0 ,8 % ferrosziliciumot adagoltunk ;

Az 1. üstből öntött próbatest lemezszerű, a 
2 . üstből öntött próbatest pedig lemezesgrafitot 
mutatott. A 3—4. és 6 —9. üstből öntött próba
testek, valamint a (minden adalék mentes) ki
induló öntöttvasból öntött próbadarab szintén 
lemezes grafitot mutatott. A szóbanforgó vala
mennyi próbatest szerkezete perlites volt. Az
5. üstből öntött próbatest viszont gömbgrafitos 
volt perlit-ferrites szerkezetben.

Jóllehet a bizmutmentes öntöttvasban (1. üst) 
csak lemezszerű grafit keletkezett, mégis a bizmut- 
adalék lemezes grafit kristályosodását eredményez
te, nagyobb mennyiségű magnézium adagolásakor 
viszont mind a gömb, mind a lemezszerű grafit 
kristályosodását akadályozta. Csupán az elektron- 
hulladékkal együtt bevezetett cériumoxid ered
ményezett gömbgrafitot és megfelelő szakító
szilárdságot.

10. fürdő

A 1 0 . folyékony vas tulajdonképpen az előbbi 
kísérlet megismétlése. A 10. fürdő vizsgálatának 
célja annak megállapítása volt, hogy a bizmut- 
adalék az elektronhulladék adagolásakor milyen 
hatással van a gömbgrafit képződésre. Az egyes 
(1.—9.) üstökbe tett adalékok fajtája és mennyi
sége ugyanaz, mint a 2 . folyékony vasnál.

Az 1 . üstből öntött próbatest gömbgrafitos 
volt perlit-ferrites szerkezetben, a 2 . üstből öntött 
próbatest viszont lemezes grafitot mutatott per- 
litben. A magnézium-adalék növelésénél (3. és
4. üst) tömör lemezszerű grafit lépett fel szór
ványos gömbgrafittal. Az alap perlit-ferrites 
( 1 0 . ábra).

10. á b ra .  Eléggé tö m ö r lem ezsze rű  g ra f i t  és sz ó rv á n y o 
san  k iv á l t  g ö m b g ra f it p e r l i t- fe r r i te s  a la p b a n  ( 1 0 . folyó- 

k o n y  vas, 4. ü s t)  ; m a ra tv a  a z o ta lla l.  100-szoros

Az 5.—9. üstből öntött próbatestekben leme
zes grafit volt észlelhető ferritnyomokat tartal
mazó perlites szerkezetben. A kiinduló (minden 
adalék mentes) öntöttvasból öntött próbatest 
lemezesgrafitot mutatott perlites szerkezetben.

A vizsgálatok kimutatták, hogy a bizmut- 
adalék a teljesen gömbalakú grafit kristályosodá
sát akadályozza, bár nagyobb magnézium-adalék 
mellett a lemezszerű grafit alakja tömörebb volt. 
Az 5.—9. üstbe adagolt adalékok a szerkezetre 
hatással nem voltak.

9. Ötödik kísérlet sorozat 
Antimon Itatása a gömbgrafit kristályosodására

11. fürdő)

A 1 1 . folyékony vas vizsgálatának célja 
annak megállapítása volt, hogy az antimon a 
magnézium-ferroszilicium adagolásakor milyen ha
tással van a gömbgrafit képződésre. A folyékony 
vas öntése a fent leírt módszernek megfelelően 
történt azzal a különbséggel, hogy a gömbgrafitos 
öntöttvas előállítására a 11,92% Mg, 56,4% Si 
és 2,50% A1 összetételű MFS— 10 típusú segéd
ötvözetet használtunk. A segédötvözet és egyéb 
adalékok mennyisége továbbá adagolásuk módja 
a 9. táblázatban, az elért eredmény pedig a
1 0 . táblázatban látható.

11. fürdő
9. táblázat

0,02% Sb bevezetve a  tégelyben m arad t folyékon vasba az 1. üst meg 
töltése u tán

1
'■ЛNte

MFS-10 típusú 
segédötvözet

Adalékok Öntési hő 
mérséklet

я Mennyiség
0/
/О

Mg % F a jta
Mennyiség

%

C"

1 2 , 0 0,24 1300
2 2,0 0,24 — — 1290
3 3,0 0,36 — — 1290
4 4,5 0,54 — — 1300
5 2,0 0,24 Ce„0,* 0,01 1285
6 2,0 0,24 CeöO. ** 0,01 1275

FeSi 0,05
7 2,0 0,24 fluorit** 0,3 1280
8 2,0 0,24 CaSi** 0,3 1280
9 2.0 0,24 FeZr** 0,1 1270

1 0 2,0 0.24 FeSi** 0,3 1265

* Bevezetve az üst fenekére a segédötvözettel együtt.
** A magnéziumos kezelés u tán  adagolva a folyékony vasba.

Ü st száma

Vegy összetétel %
Szakító 
szilárdság

g/m m 2

B
ri

n
el

l-
 

k
em

én
y

sé
g

 
k

g
/m

m
 2

c Si Mn P s 1 11

1 3,37 3,45 0,68 0,11 0,016 28,7 _ 220
2 3,34 3,52 0,021 27.4 26,8 236
3 3,28 4,23 0,017 24,9 26,5 231
4 3,25 4,60 0,026 21,0 24,9 245
5 3,29 3,50 0,035 48,5 48,5 259
6 3,31 3,48 nyom. 29,3 28,0 250
7 3,29 3,49 0,014 31,2 31,2 243
8 3,29 3,34 0,011 22,5 19,8 225
9 3,31 3,62 0,010 20,2 27,4 229

1 0 3,25 3,47 0,007 31,5 30,6 238
Kiinduló

ön tö ttvas 3,18 2,24 0,64 0,09 0,053 — —

* ■

'Щ Ь i  4 j i  r  'J

l

Щ::Ш Ш.* ■ '
IBÖSfef c

* *
1#

я*, я .  ? * / :

11. á b ra .  Lemezszerű g ra f it  a  S zó rv án y o san  k iv á l t  kis 
m en n y iség ű  g ö m b g ra f it m e lle t t  ( 1 1 . fo ly ék o n y  vas,

6 . ü s t)  : m a ra t la n .  1 0 0 -szoros
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A próbatestek nagyobb részében, nevezetesen 
az 1. 2. 3. 4, 6 . 7, 9 és 10. üstből öntött próba
testekben lemezszerű grafit jelentkezett, a próba
testek felületén kisebb mennyiségű gömbgrafit 
mellett ferrit-nyomokat tartalmazó perlites szer
kezetben (11. ábra). Csupán az 5. üstből (melybe 
a segédötvözettel együtt cériumoxidot adagol
tunk) öntött próbatestben kaptunk kisebb meny- 
nyiségű lemezszerű grafit mellett gömbgrafitot 
perlit-ferrites alapban. Ezzel szemben a 8 . üstből 
öntött próbatestben lemezes grafitot kaptunk 
perlitben.

A kiinduló öntöttvasban a grafit dendritek 
között helyezkedett el. a szerkezet ferritnyomokat 
tartalmazott.

Jóllehet az antimon-mentes öntöttvasban 
(l. üst) teljesen gömbalakú grafitot nem kaptunk, 
mégis meg kell állapítani, hogy az antimon a 
magnézium-adag növelése ellenére (3. és 4. üst), 
a gömbgrafit kristályosodását akadályozta. Gömb
grafitos és megfelelő nagy szilárdságú csupán az 
a vas volt, amelybe a segédötvözettel együtt 
cériumoxidot adagoltunk. Egyéb hatása az adalé
koknak nem volt (6 .— 1 0 . üst).

1 2 . fü r d ő

A 1 2 . folyékony vas tulajdonképpen a 1 1 . 
kísérlet megismétlése, azzal a különbséggel, hogy 
itt elektronhulladékot használtunk. Mivel az 1 . üst
ből öntött próbatest töretének színe alapján meg
állapítottuk, hogy a gömbgrafitos öntöttvasat 
nem kaptunk, így további két (2. és 3.) üstbe 
nagyobb mennyiségű elektronhulladékot adagol 
tunk. Gömbgrafitos öntöttvas előállítása (3. üst) 
után a tégelyben maradt folyékony vasba 0,029% 
antimont adagoltunk és a folyékony vasba a követ
kező üstbe öntöttük ; az adalékokat a fent meg
adott módszerrel adagoltuk.

Adalékok : 7. üst — Ce20 3 ; 8 . üst —
Ce20 3 ; 9. üst — CaSi ; 1 0 . üst — FeZr ; 1 1 .
üst — fluorit.

Az 1. és 2. üstből öntött próbatestekben 
kisebb mennyiségű gömbgrafit mellett (főleg a 
próbatest felületén) lemezszerű grafit volt meg
állapítható perlit-ferrites szerkezetben. Gömbgrafi
tos, perlit-ferrites szerkezetet csak nagyobb meny- 
nyiségű elektron adagolása után kaptunk (3. üst).

A 4.— 10. üstből öntött próbatestekben (anti
mon beadagolása után) kisebb mennyiségű gömb
grafit mellett lemezszerű grafit volt megfigyelhető 
perlit-ferrites alapszövetben. Aránylag legnagyobb 
mennyiségű gömbgrafit a !.. 8 . és 1 1 . üstből öntött 
próbatestekben volt tapasztalható.

A vizsgálatok alapján leszögezhető, hogy az 
antimon nagyobb magnézium mennyiség esetén 
is megakadályozza a teljesen gömbalakú grafit 
képződését. Az adalékok (7.— 1 1 . üst) komolyabb 
hatást nem mutattak, az aránylag legnagyobb 
mennyiségű gömbgrafitot (lemezszerű grafit mel
lett) cériumoxid és ferroszilicium adagolásával 
értük el.

1 3 . fü r d ő

A 13. folyékony vas tulajdonképpen a meg
előző vizsgálat megismétlése ; az előző fürdőben

megvizsgáltuk az antimon hatását az elektron- 
hulladékkal történő kezeléskor. Az egyes (1.— 9.) 
üstbe adagolt adalékok fajtája és mennyisége 
ugyanaz, mint a 2 . fürdőnél.

Az 1 . öntőüstből öntött próbatestben gömb
grafit képződött perlit-ferrites szerkezetben, a 2 ..
3. és 4. próbatestekben viszont kisebb mennyiségű 
gömbgrafit mellett lemezszerű grafit figyelhető 
meg kevés ferritet tartalmazó perlites szerkezet
ben ; megjegyzendő, hogy a magnézium-adalék 
növelése által a gömbgrafit mennyisége valamivel 
növekedett (3. és 4. üst).

Az 5 . - 9 .  üstből öntött próbatestekben kisebb 
mennyiségű gömbgrafit mellett lemezszerű grafit 
lépett fel ; valamennyi próbatest szerkezete perlit- 
ferrites volt.

A kiinduló vasból öntött próbatestben leme
zes grafit volt kevés ferritet tartalmazó perlitben.

Az antimon-adalék, a megelőző kísérlethez 
hasonlóan, itt is akadályozta a teljesen gömbalakú 
grafit képződését még akkor is, amikor nagyobb 
mennyiségű magnéziumot adagoltunk, bár a na
gyobb magnézium-adag esetén a gömbgrafit meny- 
nyisége és a szakítószilárdság értéke növekedett. 
Az 5.—9. üstben az adalékok hatása az öntött
vas szilárdságára és szerkezetére csekély volt.

10. Hatodik kísérletsorozat 
On hatása a göinbgrafit kristályosodására

lé. fürdő

A 14. folyékony vas vizsgálatának célja 
annak megállapítása volt. hogy az ón a gömbgrafi
tos öntöttvas előállítására milyen hatással van. 
A folyékony vas öntése a fent ismertetett mód
szerrel egyezett azzal a különbséggel, hogy gömb
grafitos öntöttvas előállítására 11,95% Mg, 56,4% 
Si és 2,50% A1 összetételű magnézium-ferroszili- 
eium segédötvözetet használtunk. Az adalékok 
fajtája és mennyisége ugyanaz, mint a l l .  folyé
kony xrasnál (lásd a 9. táblázatot), azzal a különb
séggel, hogy az 5. üstbe 2,0% segédötvözet 
és 0,01% cériumoxid helyett 2,7% segédötvözetet 
(0,32% Mg) és 0,013% cériumoxidot adagoltunk. 
A vizsgálatok eredményeit a 11. táblázat szem
lélteti.

11. táblázat
14. fürdő

0,02% Sn bevezetve a tégelyben m aradt folyékony vasba az 1. ü st meg
töltése után

Üst száma

Vegyi összetétel %
Szakító 
szilárdság
kg/m m 2

tD•o
03
>3

'S: 2  
5
44‘« ei.

C Si Mn P s 1 II
| i !
m

1 3,24 3,34 0,66 0,10 0,026 54,8 53,3 241
о 3,18 3,00 0,60 0 ,0 t 0,018 51,6 02,4 258
3 3,10 4,(34 0,63 0,08 0,002 59,8 55,0 279
4 3,14 4,74 0.67 0,08 0,003 59,2 — 274
i> 3,18 3,30 0,11 0,008 66,2 57,3 256
<3 3,20 3,63 0,09 0,018 63,0 55,4 272
7 3,18 3,25 0,10 0,010 58.6 52,2 257
8 3,11 3,98 0,09 0,001 57,3 56,7 291
0 3,18 3,93 0,67 nyom. 47,1 44,0 255

10
Kiinduló

ön tö ttvas

3,16

3,38

3,83

2,06

0,69

0,62 0,1 J

0,017

0,035

57,3 55,2 283

i
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Az alábbiakban ismertetendő kivételes ese
teken kívül valamennyi próbatestben gömbgrafit 
képződött ; az 1., 2. és a 3. üstből öntött próba
testekben kisebb mennyiségű lemezszerű grafit 
is megfigyelhető volt, a 4. és 5. üstből öntött 
próbatestekben lemezszerű grafitnyomok is ke
letkeztek, míg a 6 ., 8 . és 1 0 . üstből öntött próba
testekben lemezszerű grafit nem volt megfigyelhető

A 9. üstből (amelybe ferro-cirkont adagol
tunk) öntött próbatestben lemezszerű grafit és 
nagyon apró gömbgrafit keletkezett. Valamennyi 
fenti próbatest szerkezete perlit-ferrites volt (sok 
ferrittel).

A 7. üstből (amelybe fluoritot adagoltunk) 
öntött próbatestben némileg deformált alakú 
gömbgrafit volt megfigyelhető a bizonyos meny- 
nyiségű ferritet és cementitet tartalmazó perlites 
alapban.

A vizsgálatok kimutatták, hogy az ón sem 
a gömbgrafit kristályosodására, sem pedig az 
alapszövetre nincs hatással, mivel a szerkezet 
változatlanul perlit-ferrites maradt. Ezzel szem
ben az ónt tartalmazó folyakony vasba a magné
ziumötvözet adagolása után ferro-cirkon részben 
lemezszerű grafit kristályosodását eredményezte. 
Fluorit adagolás cementit keletkezésére vezetett.

K ö v e t k e z t e t é s e k

A leírt vizsgálatokból megállapítható, hogy 
az alumíniumot tartalmazó magnézium-ferrosziíi- 
cium ötvözetek a gömbgrafitos öntöttvas gyártásá
hoz használhatók, viszont a folyékony vasba 
adagolt nagyobb mennyiségű alumínium lemezes 
grafit képződését eredményezi. Ez a hatás nagyobb

magnézium mennyiség adagolásával semlegesít
hető.

A titánnak a gömbgrafit kristályosodását 
akadályozó hatása hasonlóképpen semlegesíthető 
nagyobb mennyiségű magnéziummal.

Az ólom nagyon erősen gátolja a gömbgrafit 
kristályosodását, és hatása nagyobb magnézium- 
adaggal sem semlegesíthető. Hasonló hatás ta 
pasztalható a bizmut esetében.

Az antimon szintén akadályozza a gömbgrafit 
kristályosodását. Nagyobb mennyiségű magnézium 
adagolásával azonban részben gömbalakú grafitot 
kaptunk.

Az ón sem a grafit alakjára, sem a fémes 
alapszerkezetre nincs hatással.

A próbákban használt adalékok a káros szeny- 
nyeződések hatását nem semlegesítették. Részben 
kedvező eredményt a cériumoxid segítségével 
kaptunk. Ez a cé ’iumoxidnak magnézium hatá
sára történő redukciójával magyarázható. A ferro- 
mangán és fluorit egyes esetekben részbeni fehére
désre vezettek. Egyéb adalékok, mint pl. ferro- 
cirkon, kálciumszilicium stb. semmilyen hatást 
nem mutattak.

A vizsgálatok eredménye más fajta magné
zium ötvözetek használata ellenére, a Morrogh H.
(1 ) által e téren végzett kutatómunka eredményé
vel teljesen megegyezik.

IR O D A L O M

(]) Morrogh H.: J o u r n a l  o f  R e se a rc h  a n d  D ev e lo p m en t 
B O IR A , 1962. 5. sz. 292. o ld . ; T ra n s . A m erican  
F o u n d rv m e n ’s S ocie ty , 62. к .  60. 439. old.

(2) Piaskowski J .:  K ü lö n b ö ző  fém ek  és ö tv ö z e te k  h a 
t á s a  az  ö n tö t tv a s  g r a f i t já n a k  a la k já ra .  K ra k o w , 
1953. A m ű sz a k i tu d . k a n d . fo k á n a k  elérése  c é ljá 
bó l ír t  m u n k a . (N em  je len t m eg.)

Szürke- és tem peröntvények  gyártása kokillában
S A U M A S Ï ,  Г . Leipzig

E z a közlemény cseredolgozat, mely egyidőben jelenik 
meg a csehszlovák, a lengyel, a magyar és D D R öntödei 
szakfolyóiratában. Ezzel öntödei területen is előmozdítani 
kívánjuk a szorosabb nemzetközi együttműködést.

A gépiparnak és a többi öntvényt igénylő 
iparágnak több, jobb és olcsóbb öntvénnyel való 
ellátása az öntőipar legfontosabb feladata a szocia
lista országokban. Lankadatlanul, évről évre nő 
az öntvényigény, ami annyit jelent, hogy az ossz 
ipar gyors fejlődésével lépést kell tartani. Csupán 
a szürkeöntvény gyártás területén hatalmas fel
lendülés mutatkozik a Német Demokratikus Köz
társaságban, amit a következő számadatok is 
bizonyítanak :

1960 ....................................   100%
1 9 6 1  ............................................  112%
1952 .............................................. 135%
1953 .............................................  145%
1954 .............................................  153%

A termelés további növelése az elkövetkező 
években csakis a gyártási körülmények megjaví

tásával lehetséges, mert egyszerűen lehetetlen 
további munkaerő beállítása. A hatalmas nép- 
gazdasági tervek végrehajtása sok munkaerőt 
igényel. Azok a gyártási eljárások, melyekkel 
nemcsak munkaerőt, hanem időt és anyagot is 
meg lehet takarítani, az eddiginél jobban előtérbe 
kerülnek és további alkalmazási területet találnak 
a gyakorlatban.

Ilyen eljárás a kokillában való öntvény
gyártás, amelynek a jelentősége egyre nő. A 
kokillaöntéssel nemcsak munka, hanem lényeges 
anyagmegtakarítás is lehetséges, aminek követ
kezményeként természetesen az önköltség is csök
ken.

A kokillaöntés előnyét a kerékkoszorúgyártás 
példáján mutatjuk be :

H o m o k ö n té s  K o k illa ö n té s

K ö ltsé g  á r ...........  11,17 D M  7,66 DM
K i h o z a t a l .............. 70%  100%
S e l e j t ....................... 16%  2%
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A kokillaöntés további előnye, ami az össze
hasonlításból nem tűnik ki az, hogy ahhoz homok 
nem szükséges, így elmarad a szállítás tetemes 
költsége. Egyedül a homok szállítása a DDR-ben 
évente 128 000 vagon-nap, kb. 65 millió tonnakilo
méterrel. A használt homok elszállítása és a vagon 
visszaútja ebben nincs figyelembe véve.

A könnyű és részben a nehézfémekhez már 
elterjedten használják a kokillaöntést. és a pilla
natnyi feladat az, hogy az ott szerzett jó tapasz
talatokat a szürke-, temper-, és acélöntvény gyár
tás területén is felhasználjuk.

Néhány éve a DDR-ben folyik már szürke
öntvény gyártás kokillában, melynek tapasztala
tait röviden a következőkben foglaljuk össze :

1 . Л kokilla anyaga öntöttvas, ami eddig 
legjobban bevált. A kokillatartósság az öntvény 
alakjától függően 1000 és 5000 öntés között van. 
Tapasztalataink megegyeznek a külföldi eredmé
nyekkel. Megállapítható, hogy kis rugalmassági 
moduluszú. de mégis szívós öntöttvas a legalkal
masabb.

A gyakorlatban az öv. 18- és 2 2  minőség a 
legalkalmasabb. Ezeknek a minőségeknek az ösz- 
szetétele megegyezik Petricsenko adataival, aki 
szerint a leggyakrabban használt összetétel a 
következő :

0  ..................................  3,2- -3 ,7 %
Si ..................................  1,6— 2,5%
i l n .........................  0,5—-0,8%
I1 ...........................  m ax 0 ,25%
S ....................................  m ax  0 ,12%

2 . Л kokillakonstrukció szempontjából leg
fontosabb tényező a kokilla falvastagsága, melyre 
mértékadó irányelvek még nem alakultak ki. 
Az eddigi tapasztalataink szerint a kokilla fal
vastagsága az öntvény falvastagságának 1  г/2 — 2 - 
szerese legyen. Az öntvény mérete és alakja sze
rint gyakran más arányt is lehet választani. A 
helyesen méretezett kokillafalvastagságnak igen 
nagy jelentősége van az öntvény megmunkál- 
hatósága szempontjából, mert a kokillafalvas- 
tagság szabályozza a lehűlési sebességet és így 
a szövetszerkezet alakulását.

3. Biztosítani kell az öntvény egyenletes le
hűlését, valamint a kokilla gyors, egyszerű össze
állítását és az önt vény gyors eltávolít hat óságát .

4. Az öntés közben keletkező gázoknak köny- 
nyen el kell távozniuk a kokillából.

5. Az öntvény-zsugorodást biztosítani kell 
a kokillában.

Szürke öntvény

A szürke öntöttvas néhány tulajdonsága hát
rányos a vékonyfalú öntvény kokillában való 
gyártásakor. Különösen a fehéren való kristályo
sodási hajlam nehezíti meg a vékonyfalú öntvé
nyeknek kokillában való gyártását. A fehér töretét 
az adagösszetétel kellő megválasztásával nagy 
C és Si tartalmú hipereutektikus összetétellel 
sem lehet elkerülni, eltekintve attól, hogy a hiper
eutektikus ö.v.-nak rosszak az öntési tulajdonságai, 
ami különösen kokillaöntéskor a jó formakitöltést 
rontja.

Naumann F .:  öntvénygyártás kokillában

.lói megmunkálható, vékonyfalú öntvényt 
kokillában csak megfelelő hőkezeléssel lehet gyár
tani.

Közepes vagy nagyobb falvastagságú öntvé
nyeket minden nehézség nélkül lehet kokillába 
önteni, amikor is a kokillaöntés minden előnye 
megmutatkozik.

A kokillaöntést célszerűen a következőképpen 
osztályozhatjuk :

1 . Öntés nyitott kokillába
2 . öntés ún. félkokillába, amikor a forma 

egyik fele kokilla. amelyen egy takaró mag van 
és az képezi a forma másik felét.

3. öntés zárt kokillába, amely egy vagy több 
részes.

Az egyes öntési eljárásokra a következőkben 
néhány példát mutatunk be. a kokillaöntés minél 
szélesebb elterjedése érdekében :

I. Öntés nyitott kokillába
Az 1. ábra egy lendítőtárcsa nyitott kokillá- 

ját mutatja be, amelyből az öntvény eltávolítása 
nagyon könnyű. Az öntés közvetlenül üstből tör
ténhet. minden beömlő rendszer nélkül. A 2 . ábrán 
a leöntött öntvény látható.

1 . ábra

A 3. ábra egv másik nyitott kokillát, mutat, 
ahol furatmag is szükséges. A mag elmozdulás 
elleni biztosítása egyszerű eszközökkel történik. 
Az öntés ráhelyezett beömlő szekrényen keresztül 
történik. A 4. ábra közvetlen az öntés utáni 
helyzetet mutatja.

Az 5. és 6 . ábra kerékkoszorú öntéséhez szük
séges berendezést és annak öntését mutatja.

2. á b r a
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3. áb ra

4. á b ra 8. ábra

5. áb ra 9. á b ra

6. á b r a

2. Öntés félkokillában

Л 7.. 8 . és 9. ábrák szemléltetően 
mutatják be ezt a megoldást. A 7. 
ábra a [buktatható félkokillát. a 8 . 
ábra a cementhomokból készült ta 
karómagot, a 9. ábra pedig a kész 
öntvényt mutatja.

3. Öntés egész Jótállóban

Л 1 0 . és II. ábra hüvely öntését 
mutatja, igen szemléltetően, négyrészes 
kokillába.

Л 1 2 . ábra kétrészes kokillát mu
tat, behelyezett maggal, az összezárás 
előtt.

4. Hogy milyen öntvényeket lehet 
kokillában önteni és bog}' azok milye-
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1.0. áb ra

1 2 . á b ra 16. ábra

14. á b ra

13. á b r a 17. ábra
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21. ábra 25. á b r a
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nek megmunkálás után, azt a 13., 14., 15. és 
16. ábrák mutatják. Л 13. ábrán bemutatott 
öntvény pl. 1 2 0 0  kg.

Temper öntvény

.Mivel a temperöntvényt minden körülmények 
között hőkezelik, vékonyfalú temperöntvény gyár
tása a vékonyfalú szürkeöntvénnyel szemben 
minden további nélkül lehetséges kokillában. A 
következő ábrák a vékonyfalú öntvények kokillá
ban való gyártásának termelékenységét bizonyít
ják. A 17. ábra egy öntvényről két helyzetben 
készült felvételt mutat. Az alsó részt vízüveg- 
szénsavas eljárással készült mag képezi, és erre 
helyezik a kokillát.

A 18. ábra egy vékonyfalú armatúra öntvényt 
mutat be.

A 19. ábrán kétrészes kokilla és a benne 
készült öntvények láthatók.

A 20. ábrán nyers kulcsöntvények láthatók, 
melyek szintén kokillában készültek.

A 21. és 2 2 . ábrák kokillában öntött, megmun
kált temperöntvényeket szemléltetnek. Figyelemre 
méltó a hosszú forgács.

На a bemutatott példák a kokillában való 
öntvénygyártással elérhető lehetőségeknek csak 
egy részét mutatják is, mégis érzékeltetik a ko- 
killaöntés elterjedésének szükségességét.

A 23., 24., és 25. ábrán általunk készített 
kokillanyitó és záró berendezéseket mutat. A 
23. és 24. ábrán bemutatott kézi mozgatású, 
míg a 25.-en bemutatott nyomó levegővel dolgozik.

Az öntödei géptervezőknek új lehetőségek 
nyílnak a kokillaöntés mechanizálására.

Ez a közlemény a bemutatott lehetőségek 
mellett adjon az öntödei szakembereknek ösztön
zést és kedvet, hogy ez a gazdaságos eljárás minél 
gyorsabban és minél szélesebben terjedjen el a 
gyakori atban. V. F .

G öm bgrafitos gépöntvénygyártás üzem i kísérletei
C S E H  M I K L Ó S  oki. kohóm érnök

( I I .  R É S Z .)

Lágyított gömbgrafitos öntöttvas

A gg. ö n tö t tv a s  lén y eg esen  n a g y o b b  a lk a lm az ás i 
te rü le te  a  fe rrite s re , v ag y  fe r r i t-p e r l ite s re  lá g y íto tt  
ö n tv é n y e k é  ; á l ta lá b a n  m in d e n  gg. ö n tv é n y  fc rrite ssé  
lá g y íth a tó , fü g g e tlen ü l a t tó l ,  hog y  az  ö n tö t t  á l la p o t 
b an  p e rlite s , v a g y  p e r li t-c e m e n tite s  v o lt. R a d tk e  (9) 
em líti , h o g y  a  k ilá g y íta n d ó  ö n tv é n y e k  e lő á llítá sa  ese tén  
felesleges a FeSi-os b eo ltá s , ső t m ég  cé lszerű  is lenne 
a  S i- ta r ta lm a t  c s ö k k en te n i, m e r t  a  v a s  fehér, eem e n tite s  
d erm ed ése  a  lá g y ító  iz z ítá s  so rá n  k ed v ező en  é rv é n y e 
sü l. E n n e k  a m eg fig y e lé sn ek  ép p e n  az  e llenkező jé t 
ta p a s z ta l tu k .  M ár a z é r t  is cé lsze rű b b  e re d e tileg  p e r l i 
te s v ag y  p e r li t- fe r r ite s  ö n tv é n y e k e t lá g y íta n i, m e rt 
a  p e r l i te t  a la c so n y a b b  h ő m é rsé k le ten  (700— 7 5 0 )  
is e l l,ehet b o n ta n i, a  eem entit, e lb o n tá sá h o z  v iszon t 
m in te g y  2 0 0 °-kal m a g a sa b b  h ő m é rsé k le t szükséges, 
az  ezzel e g y ü t t já ró  n a g y o b b  en e rg ia fo g y asz tá ssa l, 
n a g y o b b  rev ésed ésse l és v e tem ed ésse l. A zo n k ív ü l a zé rt 
is veszé lyes ö n tö t t  á l la p o tb a n  e e m e n tite s  szö v e tű  
ö n tv é n y e k e t k é sz íten i, m e r t  az  ily e n  ö n tv é n y e k  n ag y o n  
rid eg ek  és m eg leh e tő sen  h a jla m o sa k  repedések re , 
e m ia t t  a z o k  m ái' a  fo rm á b a n  is k ö n n y e n  m e g re p e d 
h e tn e k , v a g y  m íg  az  ö n té s tő l a  lé g  v itá s ra  “k e rü ln e k  
( tis z tí tá s ,  fe lö n tések  le v ág á sa , le tö ré se  s tb .) .

T e k in te tte l  a r ra , hog y  az  iro d a lo m b ó l a hőkezelés 
közben  v ég b em en ő  fo ly a m a to k ró l k e llő k ép p e n  tá jé k o 
zó d tu n k , h o ssz ad a lm a s  e lő k ísé rle te k re  n e m  v o lt s z ü k 
ség, csuk re p ro d u k á ló  hők eze lések re . A z edd ig iek b en  
a  p ró b a te s te k  és ö n tv é n v e k  n é h á n y  c s o p o rtjá n  —  tö b 
bek  k ö z ö tt a k ö v e tk ez ő  lá g y ító  iz z ítá so k ra  k e rü lt sor:

1. F e lfű té s  900— 920 -ra , h ő n ta r tá s  3 ó rán  á t .
L e h ű té s  700— 7 2 0 '-ra , h ő n ta r tá s  5 ó rá n  á t .

2. F e lfű té s  900— 920°-ra , h ő n ta r tá s  4 ó rá n  á t .
L e h ű té s  700— 720 -ra , h ő n ta r tá s  14 ó rán  á l .

3. F e lfű té s  700— 720°-ra, h ő n ta r tá s  4 ó rán  á t .
4. F e lfű té s  900°-ra , h ő n ta r tá s  5 ó rán  á t .

L e h ű té s  700— 720°-ra , h ő n ta r tá s  ti ó rán  á t .
5. F e lfű té s  700— 780 -ra , h ő n ta r tá s  (i ó rán  á t .  

L e h ű té s  ó rá n k é n t 2 0  -kai, 400 C°-ig. 
A zo n k ív ü l v é g e z tü n k  fe sz te le n íté s t is és g y e n 
gén fe rre s ítő  hőkezelési; :

6 . 550— 5 8 0 ° —- 2  ó ra , h ű té s  kem encében .
7. F e lfű té s  630— 660°-ig, h ő n ta r tá s  5 ó rá n  á t ,  

h ű té s  k em en céb en .

8 . á b ra .  A lá g y íto tt  g ö m b g ra fito s  a d a g o k  sz ilá rd sá g á n a k  
és n y ú lá s á n a k  m egoszlása .

A 8 . ábrán mutatjuk be az 1, 2, 4. (tehát 
900°-on is végzett) hőkezelésekkel és külön meg
jelölve az 5. hőkezeléssel kapott szilárdsági és 
nyúlási értékeket.
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A lágyított adagok szilárdsága 85%-ban ha
ladja meg a 45 kg/mm--t és 79%-ban a 10%-os 
nyúlást ; kísérleteink során az utóbb készített 
adagok általában kedvezőbb értékeket szolgál
tattak és ezeknél a nyúlás nagyobb arányban 
haladja meg a 15%-ot. A nyúlás elsősorban sztati
kus igénybevételnél fejezi ki az anyag képlékeny - 
ségét, a gépszerkezetekben elsősorban előforduló 
dinamikus terhelésre a fajlagos ütőmunka ad 
inkább támpontot. A fajlagos ütőmunka-méréseink 
eredményei eléggé tág határok között ingadoznak, 
de megállapítható, hogy csak csekély P-tartalom 
esetén mérhető nagyobb fajlagos ütőmunka. A 
2 mkg/cm--nél nagyobb fajlagos ütőmunkával 
rendelkező adagok összetételét az 5. táblázat 
foglalja össze.

ö .  tá b lá z a t

«S
sí
T.
ьс

2  e
3-2_ 
—■ 5F

n ov n Si% Mn»; s % p o ' M g %

<
5* c
fn c

77 2 ,4 5 3 ,5 5  J 2 ,0 8 0 ,7 9 0 ,0 2 0 ,1 3 < 0 , 0 3
8 2 2 ,1 4 3 ,2 0 2 ,4 1 0 ,6 3 0 ,0 8 0 ,1 2 0 ,0 8
8 3 2 ,7 5 3 ,3 5 2 ,4 1 0 ,6 4 0 ,0 5 0 ,1 3 0 ,0 8
8 4 2 ,7 5 3 ,3 5 2 ,1 5 0 ,6 6 0 ,0 2 0 ,1 3
8 5 2 ,7 5 3 ,3 0 1 ,7 3 0 ,7 2 0 ,0 6 0 ,1 1 0 ,0 9

107 2 ,1 5 3 ,1 0 2 .2 0 0 .5 4 0 ,6 4 0 ,1 3 0 ,0 9 2

Л kis P-tartalmon kívül még annyi figyel
heti» meg, hogy ezekben az adagokban aránylag 
csekély a Si-tartalom is, de pl. a 2,41 %-os Si-tarta- 
lom is kielégítő fajlagos ütőmunkát ad. Levonható 
a következtetés, hogy nagy fajlagos ütőmunka 
eléréséhez minél kisebb P-tartalom ( <  0,1%) 
és Si-tartalom ( <  2,2%) szükséges. Л Mn-tartalom 
a fajlagos ütőmunka szempontjából közömbös, 
természetesen igen nagy Mn-tartalom nem kívá
natos. Ismeretes, hogy a gg. öntöttvas fajlagos 
ütőmunkája - az acélokéhoz hasonlóan — a 
hőmérsékletnek is függvénye : valamely hőmér
sékletközben a fajlagos ütőmunka hirtelen vagy 
fokozatos átmenettel a többszörösére nő és az 
anyag csak e hőmérséklet fölött szívós (1, 10). 
Ez a hőmérséklet többek között annál magasabb, 
minél nagyobb a Si- és P-tartalom. Sandoz, 
Bishop, Pellini a fajlagos ütőmunka értékeinek a 
hőmérséklet (t — C°) függvényében bekövetkező 
változására a következő képletet adja meg (11) :

t =  130,3 +  48,8 (% Si) +  403 (% P — 0,03) +  

+  1 (% perlit— 5) -f- 16,6 (% karbid — 3)

A képlet szerint a 82. és 83. adag átmeneti 
hőmérséklete perlit- és karbidmentes szövet esetén 
23,5, illetve 28,5 C°, tehát a vizsgálat hőmérsék
letén már ridegen kellett volna törniök. A fenti 
képlet rendeltetése nem is lehet az, hogy pontos 
szabályt adjon a fajlagos ütőmunka értékére, 
mindenesetre néhány kivétel még nem szolgál
tathat okot arra, hogy nagy Si-tartalmú adagokat 
készítsünk.

*

Az öntött állapotban csekély szilárdságot 
adó adagok a lágyítás után sem adnak kedvező 
értékeket, így pl. a fentebb említett 62., 95., 
96. adagok sem (ő =  2—3%). Ha már kiinduló 
állapotában nem jó a grafit kialakulása, ez rá
nyomja bélyegét a lágyított öntvényekre is. Ilyen 
adagokból nem lehet megfelelően képlékeny, vagy 
szívós öntvényeket előállitani, bármilyen hőkezelés
sel is próbálkozunk.

A fentiek alapján kimondható, hogy csak 
azokat az adagokat érdemes hőkezelni, amelyek 
öntött állapotban nagy szilárdságot adtak (ame- * 1 2

1Ú5 /06 /07 106 t(J9 t/o 111 112 IlJ m  115 
A dngjzám

9. á b ra . A 105— 115. a d a g o k  sz ilá rd sá g i é r té k e i ö n tö tt  
és lá g y í to t t  á l la p o tb a n .

lyekben tehát jó volt a grafit, alakja), sőt : általá
ban az öntött állapotban nagyobb szilárdságú 
adagokon mértünk a lágyítás után nagyobb nyú
lást is.

A nagy nyúlásból nem következik okvetlenül 
nagy fajlagos ütőmunka is. így  pl. a 108—115 
adagok nyúlása a lágyítás után mindvégig 15— 
20% között volt, a fajlagos ütőmunka még sem 
haladja meg általában a 0,5—0,8 mkg/cm2-t 
(9. ábra). Ennek oka : az adagok nagy P- és 
Si-tartalma. A Si-tartalom csökkenése is javít a 
fajlagos ütőmunkán (115 adag), amint azonban 
mindkét elem csökken, at értéke szembetűnően 
javul (107. adag). (A 107. adag 8%-os nyúlását 
mindkét próbatest hibás volta okozta.)

Nagy szívósságú öntvények előállítására tehát 
az alábbi következtetések vonhatók le :

1. Minél kisebb P-tartalomra ( <  0,10%) kell 
törekedni, a Si-tartalom ne haladja meg a 2,2%-ot.

2. Ha nagy a mért fajlagos ütőmunka, a 
nyúlás is nagy és kicsiny a keménység, de nagy 
nyúláshoz nem tartozik okvetlenül nagy fajlagos 
ütőmunka is. Az öntvények ütéssel szembeni 
ellenállását a nyúlás alapján nem lehet megítélni.
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3. Bár ferrites szövet érhető el a per lit ala
csony hőmérsékletű (=  750°) elbontásával, nagy 
szívósság biztosítására magas hőmérsékletű izzítás 
szükséges ( <  850°).

A fenti feltételek azonban még így sem biz
tosítják kivétel nélkül képlékeny öntvények elő
állítását, így pl. a 62. és 73. adagnál különös 
jelenséggel találkoztunk. E két adag jellemzőit 
a 6 . táblázatban foglaljuk össze, összehasonlítá
sul a 75. adag adatait is.

6. táblázat

A d a  g s  z á  m

62 73 75

Összetétel :
C ......................... 3,45 3,45 3,50
Si ....................... 2,74 2,16 2,45
M n ..................... 0,69 0 , 6 6 0 , 6 6

s ................. 0 , 0 1 0 , 0 1 0 , 0 1

p .................... 0 , 2 1 0 , 1 2 0,13

öntött állapot

er ß k g /m m 2 

Ô5 %  ............
46,5 50,5 61,2

— 2,4 1 , 0

H B ................ 246 244 278

Lágyított 900°—  
3 óra, 700°—
3 óra

<rp k g /m m 2 — 34,9 36,7
о-,, k g /m m 2 37,2 37,7 47,2
Ő5 %  ............ 1 , 2 4,8 2 2 , 8

v %  .............. 2 , 0 5,9 24,3
H B ................ 169 163 169

Lágyított 900°—
4 óra, 700°—
14 óra

<rF k g /m m 2 31,2 39,1
<r p k g /m m 2 . — 36,2 47,2
Ö5 %  ......... — 3,6 2 1 , 8

Y % ................ 5,8 2 2 , 8

H B  k g /m m 2. — 158 162

Az összetételben jelentéktelen a különbség, 
a lágyított állapotban mért nyúlás azonban merő
ben eltér egymástól. Öntött állapotban még meg
lehetősen kedvező értékeket észleltünk, bár a 
szilárdság a szokásosnál 20—30%-kal kisebb. A 
62. és 70. adagokon lágyítás után igen csekély 
nyúlásokat mértünk és látjuk, hogy a hőkezeléskor

10. á b ra . 62. ad ag , 1 sz. lá g y ítá s , m a ra to t t ;  N  =  600 < .

az egyes hőmérsékleteken az idő lényeges meg
nyújtásával sem sikerült jobb eredményekhez 
jutni. Több adaggal párhuzamosan különböző 
időtartamokig végzett lágyításokkal kapott vizs
gálati eredményekből is kitűnik, hogy a szilárd
sági értékekre kevés hatást gyakorol a lágyítási idők 
lényegesebb megnyújtása, a két-három órás hőkeze
lésekkel kapott értékek jellege az idő megnyújtásával 
nem változik. A hibás adagok mikroszkópiái vizs
gálata adott felvilágosítást a csekély képlékeny- 
ség okáról. A ferritszencsék határain terciér 
cementitszerű kiválás látható (1 0 . ábra), míg a 
73. adagban ilyen alakzatok nincsenek, a szövet 
tisztán ferrites, egészen kevés perlitmaradvány 
mellett (11. ábra). A hőkezelés időtartamának a

11. á b ra . 73. ad ag , 2. sz. lá g y ítá s , m a r a to t t  ; N  =  200 x  .

meghosszabbítása sem javított a szilárdsági tu 
lajdonságokon. További kísérletek lesznek szük
ségesek e jelenségek okának felderítésére és ki
küszöbölésére.

Nagyobb képlékenység biztosítására ferrites 
szövetet kell előállítani ; amint a 3. sz. hőkezeléssel 
kapott eredményekből kitűnik, ez 700°-os hőke
zeléssel is biztosítható (l.a  3. ábrát), ilyenkor 
azonban az esetleg jelenlevő cementit — különö
sen nagyobb P-tartalom esetén — változatlanul 
megmarad, némileg rontván a képlékenységet és 
erősen rontván a szívósságot.

Kíséreljük meg a lágyított gg. öntvényeket 
az acélminőségek közé besorolni. E célból a 7. 
táblázatba foglaltuk a 2 . sz. lágyítással hőkezelt, 
néhány jobb adag szilárdsági értékeit.

7. táblázat

A dag-
szám

- <rp  
k g /m m 2

, °'Bk g /m m 2 %
Y
%

ak , 
mkg/cm-

H B
k g /m m 2

82 37,2 46,0 19,4 18,8 2,14 160
S3 38,4 46,8 2 2 , 2 2 1 , 8 2,75 160
84 34,7 44,8 2 0 , 8 2 1 , 8 2,75 154
85 34,7 43,2 19,2 18,2 2,75 149

Hasonlítsuk össze a 7. táblázatot a 4. táblá
zattal. A terhelhetőségre a folyáshatár ad sokkal 
inkább felvilágosítást, semmint a szakítószilárd
ság, ezek alapján a lágyított gg. öntöttvas az 
Aö. 52. vagy a Stg. 52,81, illetve az Aö. 60, vagy 
Stg. 60,81 minőségként lenne felhasználható. A



Cseh M.: Gömbgrafitos öntvénygyártás. 11. öntöde 1955. 11—12. sz. 277

nyúlás, a kontrakció és a fajlagos ütőmunka a 
szabványokban a kevésbé nagy igénybevételnek 
kitett minőségekre rögzített előírásoknak megfelel.

Ilymódon leszögezhető, hogy kellő technoló
giai biztonság elérése után, megfelelő minőségű 
alapanyagok felhasználásával a lágyított gömb
grafitos öntvények helyettesíthetik a nagyobb 
szilárdságú, nagyobb C-tartalmú acélöntvényeket. 
Figyelembevéve a lényegesen kisebb öntési hő
mérsékletet, a jó önthetőséget és formakitöltő- 
képességet, nyilvánvaló, hogy a fehér vagy fekete 
temperöntvények fenntartás nélkül közvetlenül 
helyettesíthetők. A temperöntvények a gazdasá
gos lágyítás érdekében ma hazánkban csak kor
látozott falvastagságban készíthetők (max. kb. 
2 0  mm-ig), a nagyobb falvastagságú öntvények
kel a gg. minőség sikeresen versenyre kelhet.

Az egyik adagból temeperöntvények helyet
tesítésére vékony szelvényű l''-os csatlakozó- 
anyákat készítettünk, ezeket az 1 . sz. lágyítással 
hőkezeltük. A lapíthatósági vizsgálatok eredmé
nyei :

L a p ítá s  % . . . .  27,4 18,1 17,0 14,3 16,5
K em én y ség , H tí  167 166 167 164 167

A d ag szám °-ц 5% Н д с M egjegyzés

Edzés, megeresztés (350°)

82 96,2 0,8 54
84 61,8 — 54 fe jb e n  sz a k a d t
90 55,8 53 fe jb e n  s z a k a d t
93 74,0 — 52 fe jb e n  s z a k a d t
94 90,8 2,4 63

Az ilyen kialakítású próbatestek túlságosan 
ridegen törtek, ezért nem is volt megbízható a 
mért eredmény. Ezért a következő kísérlethez 
az öntöttvasra szabványosított, középen szűkített 
keresztmetszetű csavarosfejű próbatestet (MXOSz 
2603) forgácsoltattunk ki ( 0  12,5 mm) és ezt 
edzettük meg. Ilyen próbatesttel nyúlás nem mér
hető, de mint a 8 . táblázatból látszik, a nyúlás 
értéke elenyésző, tehát mérése nem is fontos. E 
kísérletben alkalmazott edzések :

1. edzés 840°-ról, olajban, majd megeresztés 
350°-on P / 2  órán át,

2. edzés 870°-ról 330°-os sóban, itt hőntar- 
tás 45 percig.

A szilárdsági eredményeket a 9. táblázat 
közli.

9. táblázat

A dag-
szám

* в H R C * В H R C

E dzés,
m eg eresz té s  (350°)

Iz o te rm . 
edzés (870/330°)

9 5 70,8 53 75,7 37
9 7 87,7 52 61,4 38
98 101,5 54 80,5 39

102 97,0 55 41,8 38
103 102,5 53 89,2 38

A 103. adag szövetszerkezetét a 12. és 13. 
ábrák mutatják.

Mindkét sorozatban igen nagy különbsége
ket, ingadozásokat figyeltünk meg a szakító-

A csőidomok szabványa az ilyen öntvényekre 
15% lapíthatóságot ír elő, az anyák tehát általá
ban megfeleltek a temperöntvényekkel szemben 
támasztott követelményeknek, amit rövid 8  órás 
hőkezeléssel értünk el.

Edzés, megeresztés

Végeztünk kísérleteket gg. öntvények neme
sítésével is, a kísérletek azonban még nem zárul
tak le. Tájékoztatásul itt csupán néhány szilárdsági 
értéket és szövet képet közlünk.

Edzett állapotban nem lehet próbapálcákat 
kiforgácsolni, ezért első kísérletünkben a szoká
sos 10 mm 0 -jű, 5 d jeltávolságú pálcákat for
gácsoltunk ki az Y -próbából, és ezeket edzettük 
meg, kétféle edzéssel :

1. 900°-os, 20 perces hőntartás után edzés 
olajban, majd megeresztés 350°-on 1,5 órán át.

2. 880°-os 15 perces hőntartás után edzés 
280°-os sóban, itt hőntartás 1  órán át.

A szilárdsági eredmények a 8 . táblázatban 
láthatók.

8. táblázat
ó% H a c M egjegyzés

Izoterm. edzés (880/280°)

119,2 2,0 51
89,7 1,2 51 fe jb e n  s z a k a d t
74,2 0,4 50 fe jb e n  s z a k a d t
90,2 1,6 51 fe jb e n  sz a k a d t

112,0 0,8 50

12. á b ra . 103. ad a g , e d z e tt,  m e g e re sz te tt ; m a ra to t t ,  
N  =  600 X .

szilárdság értékében, ennek okát azonban meg
találni nem sikerült, sem az összetétel, sem az 
öntött, vagy lágyított állapotban mért tulajdon
ságok függvényében. További kísérletek során 
kell ezeket az összefüggéseket felderíteni.

Az edzhetőség megállapítására az egyik adag
ból véglapedzési (Jominy) próbákat készítettünk 
és ezeket különböző hőmérsékletekről edzettük a 
szabványos módon. Az edzhetőségi görbékből 
megállapítható, hogy a helyes edzési hőmérséklet 
kb. 900° körül van. A gg. öntöttvas a szürke ön
töttvasnál jobban edzhető, amint azt a szürke 
öntöttvason végzett edzhetőségi vizsgálatok iga-
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13. á b ra . 103. ad a g , iz o te rm ik u s  e d z é s ;  m a ra to t t ,  
N =  600 X .

14. á b ra . V églapedzési p ró b a  sz ö v e te  az  e d z e t t  felü let 
köze lében . M a ra to tt ,  N  =  600 x .

16. á b ra . V ég lapedzési p ró b a  szö v e te  az  á tm e n e ti 
te rü le tb e n . M a ra to tt ,  N  =  600 x  .

16. á b ra . 870°-ról e d z e t t  v ég lap ed zési p ró b a  szö v e te  
a  h a rm a d ik  sá v b a n . M a ra to tt ,  N  =  600 x  .

zolták. Л 900 -ról edzett próba az edzett véglaptól 
16 mm-es távolságig martenzites (14. ábra), a kö
vetkező 2 mm-es sáv troostit-martenzites (15. 
ábra), azon túl tisztán troostitos. A 870°-ról edzett 
próbában a harmadik sávban a troostit mellett ferrit 
is jelentkezik (16. ábra), ami szintén arra vall, 
hogy ez a hőmérséklet nem elegendő az edzéshez.

Kopásálló öntvényei:

Néhány adagból cementites, kopásálló önt
vényeket készítettünk. Ezek Si-tartalma kisebb 
volt, FeSi-os beoltást sem alkalmaztunk. Ezek
nek az adagoknak az adatait a 1 0 . táblázatban 
összesítettük.

10. tá b lá z a t

A dag- Ö n tv é n y C Si Mn S P Mg
B eoltás

FoSi ° 0
szám M g%

74 p ré s la p  ........................... 3,30 1,28 1 , 0 0 0,06 0,15 0,07 0,5
75 p ré s la p  ........................... 3,35 1,39 1,19 0,03 0,15 — 0,75
78 p ré s la p  . . . .-.................. 3,20 1,33 0,45 0 , 0 2 0 , 1 2 0,035 0,75 —
80 p ré s la p  ........................... 3,30 1,38 0,63 0 , 0 1 0 , 1 2 0,06 0,75 —
87 v ez e ték  ........................... 3,20 1,23 0 , 0 0 0 , 0 2 0,14 0,023 0,5 __ 1

8 8 v ez e té k  ........................... 3,15 1,46 0,82 0 , 0 1 0 , 2 0 — 0,75 —
0 2 v e z e ték  ........................... 3,45 1,48 0,58 0 , 0 1 0,37 0,08 0,75 -- 2

1 0 ,3 5 %  F oB  (44,,-os) ö tv ö z v e  a  v a sb a .
2 0 ,2 4 %  Or, 0 ,53%  Mo.

Л 74., 75., 78., 80. adagoknál igen érdekes 
jelenséggel találkoztunk. Egyik tűzállóanyag-gyá- 
runk állandóan visszatérő panasza a téglasajtóban 
használt kéregöntésű lapok igen nagymérvű kopá
sa. ami azok gyakori cseréjét okozza, az ezzel 
járó tetemes kieső idővel. Kísérleteket szándé
koztunk végezni különböző módon ötvözött és 
hőkezelt szürke és gömbgrafitos öntvényekkel. 
Л 74. és 75. adagokból ilyen lapokat öntöttünk.

A 74. adaghoz normális mennyiségű Mg-mennyi- 
séget vettünk, hiszen az öntvény falvastagsága 
(35 mm) nem indokolta nagyobb mennyiségű Mg 
alkalmazását. Meglepetésünkre az eltört öntvény 
törete szürkének látszott, jóllehet a valamivel 
kisebb szelvényű Y -próba törési felülete teljesen 
fehér, sugaras jellegű. A 75. adagban a Mg meny- 
nyiségét 50%-kal megnöveltük ; hz így készült 
lapok törete azonos volt a 74. adagból készültekkel,
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itt szintén cementites szövetet találtunk (a felü
leten több cementitet, mint a belsejében) és 
kevés szferolitos grafit mellett lemezes grafitot. 
Az öntvényekkel együtt öntött ,, Y “-próbák kevés 
gömbgrafit mellett teljesen ledeburitosak.

A 78. és 80. adagokból ugyanilyen öntvénye
ket készítettünk, de a 0,75%-nyi Mg-on kívül 
0 , 1 2 % boraxot is tettünk a merülőharangba (a 
borax hatásáról alább még szó esik). Az öntvények 
törete sugaras, fehér, tehát a kívántnak megfelelt. 
Metallográfiái vizsgálataink szerint a 78. adagból 
való öntvényeken a felülethez közel perlites alap
ban gömbgrafit és kevés cementit, a belsejében 
pedig perlitben sok ledeburit és gömbgrafit volt. 
A 80. adag hasonló, azzal a különbséggel, hogy 
a felülethez közel a gömbgrafit körül még ferrit- 
udvar is látható.

A 87., 8 8 ., 92. adagokból hengerdei vezetékek 
(„eresztékek“) készültek ötvözött acélok helyette
sítésére. Tekintettel arra, hogy meleghengerlésről 
van szó, itt a koptató hatáshoz még hőigénybe
vétel is járul. A cementitbomlás megakadályozásá
ra a 87. adagba bort adagoltunk, a 92. adaghoz 
pedig Cr-Mo-ötvözésű vasat használtunk. A szin
tén 35 mm vastag öntvények törete fehér volt, su
garas. Az öntvények keménysége 320—390 kö
zött váltakozott.

Bár ezek az öntvények hőkezelés nélkül kerül
tek felhasználásra, az adagokból öntött próba
testeket a többi adaghoz alkalmazott lágyítások- 
kal együtt hőkezeltük. Öntött állapotban a szi
lárdság általában meglehetősen kicsiny (28—40 
kg/mm2), vagy nem határozható meg, minthogy 
a próbatestek nagy keménységük miatt nem for
gácsolhatok. Ezek az adagok nem váltak a többi, 
nagy Si-tartalmú adagokhoz szokásos hőkezelések
kel képlékennyé, szilárdságuk és nyúlásuk kicsiny, 
keménységük nagy. Ennek oka : a karbid a 
rövid hőkezelés hatására nem bomlott el. A 2 . 
hőkezeléssel lágyított adagok szilárdsági értékeit 
a 1 1 . táblázatban közöljük.

1 1 . tá b lá z a t

s:
CG
tuD

J Ő

< b b "

0
/0

i W

V  i 3

° °  * 4
M egjegyzés

74 42 ,0 0 ,0 —- 200 F e jh e z  kö ze l s z a k a d t
/0 — 40,0 2 ,8  ! 197 F e jh e z  köze l s z a k a d t
78 - -- 41 ,0 1,2 —  : 197 F e jh e z  kö ze l s z a k a d t
80 38,0 44,8 4,8 3.2 107 F e jh e z  köze l s z a k a d t
87 — 41,7 2,0 —  ; 200 F e jh e z  köze l s z a k a d t
88 — 34,4 1,2 —  1 193 F e jh e z  köze l s z a k a d t
92 — 27,5 0 ,0  1 257

A lágyítás után meglehetősen sok cementit 
maradt vissza az öntvényekben, amint az a 17.

1 7 .  á b ra .  92. ad ag , 2 sz. hőkezelés. M a ra to tt ,  N  =  1 6 0  x  .

ábrából kitűnik. Ezekből az öntvényekből is el
távolítható a cementit, csak lényegesen hosszabb 
hőkezeléssel.

S a l a k o k  h a tá s a

A z  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  so rán  k é tfé le  je len ség  o k o 
z o t t  m in d ig  v is sza té rő  h ib á k a t  : a  sz ü rk e ö n tv é n y b e n  
fellépő  sz ív ó d áso k n á l so k k a l n a g y o b b  s z i v ó d á s o k  —  ezek  
c su p á n  a  fo rm á zá s te ch n o ló g ia  fü g g v én y e i —  m á sré sz t 
a  fe lü le te n  és o ly k o r  az  ö n tv é n y e k  b e lse jéb en  is s a la k o s  

z á r v á n y o k  je le n tk e z te k , ezek  n é h a  m ég  o ly a n  ö n tv é n y e k e n  
is e lő fo rd u lta k , a m e ly e k  ö n té se k o r  n e m  le h e te t t  lá tn i  a 
b e á ram ló  v a s su g á r  fe lsz ínén  d u rv a  sa la k o t. A z e lek tro - 
nos k eze lésk o r a  fü rd ő  fe lü le té n  d a ra b o s  s a la k  k é p z ő 
d ik , eh h ez  já ru l  m ég  a  F eS i-os b eo ltá sb ó l, a n n a k  el- 
s a la k u lá sá b ó l szá rm azó  sa lak , a m e ly e t a  te á s k a n n a  
re n d sz e rű  csőrös ü s t  e lv á la sz tó  fa la  v is s z a ta r t .  G y a k ra n  
a z o n b a n  az  ö n té sk o r  b eá ram ló  t is z ta  v a s  felsz ínén  
fo ly ék o n y  h á r ty a  lá ts z ik  és ez az , am ely  a  m egderm e- 
d é sk o r  z á rv á n y o k a t okoz. E le in te  c su p á n  fo ly p á to t  
h a s z n á ltu n k  sa la k k é p z ő k é n t, en n e k  h a tá s a  az o n b an  
n e m  b iz o n y u lt e leg en d ő n ek , e z é r t m á s  a n y a g o k k a l 
k ísé r le te z tü n k , tö b b e k  k ö z ö t t  b o rax sza l, h a m u z s írra l,  
sz ó d áv a l, m észk ő v e l, m ésszel, f ö ld p á t ta l ,  v a g y  ezek  
k ev e rék év e l. S a la k k ép z ő  a n y a g o k  n é lk ü l —  főképpen  
n ém ileg  h id eg eb b e n  —  ö n tö t t  a d a g o k n á l a  v a s  fe lü le té n  
m in te g y  20-— 30 m m  v a s ta g sá g b a n  m e g fa g y o tt,  sz i 
lá rd  v a sk é reg  k é p z ő d ö tt és az  ü s t  k iü r í té s e k o r  v is s z a 
m a ra d t  ta p a d v á n y  e l tá v o l í tá s a  n eh é zség e t o k o zo tt. 
S a lak k ép ző  a n y a g o k , fő k ép p  az  a la c so n y a b b  o lv ad ás- 
p o n tú a k  (szóda, fo ly p á t, b o rax ) ez e k e t a  n eh ézség ek e t 
m e g sz ü n te tté k , a  fü rd ő  m in d v é g ig  eg y en le te sen  h íg 
fo lyós m a ra d t.  A z ö n th e tő sé g  és a  h íg fo lyósság  is jo b b  
v o lt  i ly e n  sa la k o k  h a s z n á la ta k o r .  A  v é k o n y  h á r ty a -  
sz e rű  b e v o n a to t  képező  s a la k o t a z o n b a n  eg y ik  s a la k 
féleséggel sem  s ik e rü l t  te lje se n  k ik ü sz ö b ö ln i ; e rő seb b  
v o lt ez g h á r ty a  a  s z ó d á t és b o ra x o t ta r ta lm a z ó  sa lak o k  
ese tén , m íg  a  m a g a sa b b  o lv a d á sp o n tú  fo ly p á t ese tén  
v é k o n y a b b  és  k ise b b  m e n n y isé g ű  ily e n  ré te g e t  ta p a s z 
ta l tu n k .  A  k é t  v é g le t k ö z ö tti  á tm e n e ti  a n y a g o k , a  fö ld- 
p á t ,  b á r iu m  ki o rid , a d já k  k ís é r le te in k  s z e r in t  a  le g 
k e d v e z ő b b  e re d m é n y e k e t. A k ísé r le ts o ro z a t m áso d ik  
ré sz é b e n  ö n tö t t  a d a g o k  sz ilá rd sá g i é r té k e i e g y e n le te 
s e b b ek  és k ed v e ző b b e k , e z t  n e m  u to lsó so rb a n  é p p e n  
e s a la k o k  h a tá s á n a k  tu la jd o n ít ju k .

A  b o ra x  ö n m a g á b a n  is, i lle tv e  FeS i-os kezelés 
e g y ü tte s  a lk a lm a z á s á v a l is k ed v ező  k ö rü lm é n y ek  
k ö z ö t t  lén y eg esen  ja v í t ja  az  ö n tö t tv a s  sz ilá rd sá g á t. 
T ö b b  k ís é r le tü n k  k ö zü l a k ö v e tk e z ő t e m lít jü k  m eg, 
a m e ly n e k  so rá n  m e rü lő h a ra n g g a l 0 ,5 %  b o ra x o t,  és 
0 ,3 %  F eS i-o t v i t tü n k  fo ly ék o n y  v asb a .

Az ö n tö t tv a s  je llem zői :

C Si Mn P S o'в <rh f H B
% О//о % О /

/О
о//о k g /m m 2 k g /m m 2 m m k g /m m 2

K ezelés e lő tt  .................. 3,55 2,20 0,67 0,13 0,06 15,6 28,7 14,4 . 148
K ezelés u tá n  .................. 3,50 2,30 0,67 0,12 0,05 28,4 40,2 11,9 167
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18. á b ra . K iin d u ló  v a s  a  b o rax o s  kezeléshez . 
M a ra tla n , N  =  100 x .

A  k é t  v a s  g r a f i t já n a k  k ia la k u lá s á t  a  18. és 19. 
á b r á k  szem lé lte tik .

M eg em e lítjü k , h o g y  a  m a g n éz iu m o x id  iro d a lo m 
bó l is m e r t  sz ilíc ium os r e d u k c ió já t  b izonyos m é rté k ig  
s ik e rü l t  re p ro d u k á ln i . A  k ísé rle tb e n  m a g n e z itp o r t,  
fe rro sz ilic iu m o t és eg y éb  a n y a g o k a t v i t tü n k  b e  m e rü lő 
h a ra n g b a n  fo ly ék o n y  v a s b a . A  k é tfé le  v a s  je llem ző i :

19. á b ra . B o rax sza l k eze lt vas. 
M a ra tla n , N  =  100 x .

a)  Motorkerékpár-fogaskeréktárcsa 
A formázástechnikát a 22. ábrán mutatjuk. A 

koszorún jelentkező szívódásokat a négy nagy 
nyomófej szüntette meg, az agyon mutatkozó 
szövetritkulást a felül és alul alkalmazott hűtő- 
vasak. A vékony hűtővasak egyenletes zsugorodást

c
%

S i
0 /
/0

Mn
O'
. 0

P
0 /
/0

s
0 /
/0 k g /m m 2

° л
k g /m m 2

/
m m

H B
k g /m m 2

K ezelés e lő t t  ..................
K ezelés u tá n  ..................

3.60
3.60

2,60
2,52

0,67
0,61

[0,13
0,13

0 , 1 2

0,09
12,43
20,7

27,2
32,8

14,6
1 0 , 2

140
1 7 2

20. á b ra .  K iin d u ló  v a s  a  m a g n ez ite s  kezeléshez. 
M a ra to t t ,  N  =  400 x .

A k é tfé le  p r ó b a te s t  s z ö v e tsz e rk e z e té t a  20. és  21. 
á b r á k  közlik .

F ig y e lm e t é rd em el, h o g y  m in d k é t u tó b b  e m lí te t t  
kezelés e lő k isé rle te in k  s z e r in t c sak  h ip e re u te k t ik u s  
ö tv ö z e te k b e n  é rv é n y e sü l h a tá s o s a n  és az  azonos m ó d o n , 
tö b b sz ö r  m e g ism é te lt k ís é r le te k  n e m  m in d e n  e se tb e n  
v e z e t te k  e re d m én y re . T o v áb b i k ís é r le te k  szükségesek  
m ég  eb b e n  az  irá n y b a n .

2. Formázástechnika

A formázástechnika és a felöntési rendszerek 
helyes kivitelezése sok megoldandó feladatot je
lentett. Az öntvények helyes formázási módját 
néhány példa kapcsán mutatjuk be, anélkül, hogy 
ismertetnénk, milyen próbálkozások előzték meg 
a bevált formázási mód kialakítását.

21. á b ra .  M ag n ez it -)- fe rro sz iü c iu m m al k ez e lt vas.
Maratott, N  =  400 x .

biztosítottak, mégsem idéztek elő a közelükben 
kéregképződést.

b)  Hengerdei csapágy
A bevált technológiát a 23. ábra mutatja. 

Az irányított dermedést és a fém megfelelő nyo
mását a legegyszerűbben úgy valósítottuk meg, 
hogy a ferdén elhelyezett öntvénybe a felöntésen 
át öntöttük a vasat. A felöntés könnyen volt 
eltávolítható. Minden egyenletes falvastagságú, 
lapszerű öntvényt ehhez hasonló technológiával 
készítünk.

c) Bütyköstengely
A bütyköstengely öntésekor célunk volt meg

felelően szilárd rúd előállítása, a bütyköket pedig 
kérgesíteni olymódon, hogy a megmunkáláskor
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22. á b ra . M o to rk e ré k p á r-fo g a sk e ré k tá rc sa  fo rm ázása .

azokról csak vékony réteget kelljen leköszörülni. 
A tengelyek tehát hőkezelés nélkül, legfeljebb 
csak fesztelenítve kerülnének felhasználásra, és 
elmaradna a bütykök jelenleg alkalmazott felületi

23. á b ra . H en g e rd e i c sap á g y  fo rm ázása .

edzése. A bevált formázási módot a 24. ábra 
ismerteti. Hosszú kísérletek után alakítottuk ki 
ezt a módszert és végül is sikerült teljesen tömör.

sehol sem szívódásos öntvényeket készíteni, az 
öntvények felülete azonban főképpen a bütykö
kön nem volt hibátlan, részben vékony hideg
folyások jelentkeztek, részben a formából be
kerülő homok vagy a vasból származó salak fe 
lületi hibákat okozott ; így tehát ezideig még 
nem vállalkozhatunk ezek gyártására.

d)  Formázószekrények
A formázószekrények öntésekor végeredmény

ben csak egy lényeges követelményt kell kielégí
teni: a szekrények füle és a szekrény falához való 
átmenete egészséges, tömör legyen. A fülek le- 
vékonyításával és megfelelően elhelyezett hűtő- 
lapokkal ezt sikerült biztosítani és kitűnő szilárd
ságú öntvényeket készíteni (25. ábra).

A gg. öntvények a formázóanyaggal szemben 
nem igényesek, hiszen az öntés nem történik 
nagy hőmérsékleten. A gg. öntöttvas önthetősége 
még némileg kisebb öntési hőmérsékleten is ked
vezőbb a szürke öntöttvasénál, az öntvények 
felületi minősége azokkal megegyezik.

Ónf-és

24. ábra. Bütyköstengely formázása.
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25. á b ra .  F o rrn áz ó sze k ré n y  fo rm ázása .

Megfigyeléseink szerint elsőrendűen fontos a 
lehetőleg minél melegebb öntés, egyrészt mert ez 
biztosítja a jó formatöltőképességet, másrészt 
pedig a felöntések, tápfejek csak így képesek be
tölteni hivatásukat : megfelelően táplálni a zsu
gorodási üregeket. A melegebben öntött adagok 
szilárdsági értékei is kedvezőbbek. A tápfej haté
konyságának javítására bevált a felöntés tetejét 
hőfejlesztő porral beszórni ; hőfejlesztő magokkal 
készített felöntésekkel a kihozatal tovább javít
ható.

3. Hátrányok, előnyök, gazdaságosság

A gg. öntvények előállítása igen gondos mun
kát és előkészítést kíván. Ügyelni kell a követ
kezőkre :

P- és Mn-szegény nyersanyagok, 
megfelelő nagyságú Mg- vagy elektronhulladék, 
forró olvasztás, gyors kezelés, gyors öntés,

megfelelő formázástechnika,
biztonsági és egészségvédelmi rendszabályok.

Ezek a követelmények bizonyos mértékig 
hátrányt jelentenek, mert fokozott figyelmet és 
többletmunkát jelentenek, de minden új gyártási 
ág bevezetésekor ilyenekkel számolni kell.

Előnynek kell azonban nyilvánítani, hogy 
kapóiéból az acélöntvényeket vagy temperönt- 
vényeket közvetlenül helyettesítő anyag készít
hető, sőt tájékoztató kísérleteink tapasztalatai 
értelmében színesfémeket is pótolni tudunk sikló 
alkatrészekhez (csapágyak stb.).

A gg. öntvények költsége az öntöttvassal 
szemben némileg nagyobb. A költségnövelő ténye
zők a következők : a kezelés költsége, a kisebb 
öntvénykihozatal és a hőkezelés költsége.

Néhány öntvényfajta cikklista szerinti ára 
a 10—26 kg-os súlykategóriában :

Ö v. 18 Ö v. 26. TöM . 40. T öM /k  38. Aö. 38— 72. 

Á r F t / k g ....................... 2,54 2,75 4,08 4,08 5,86

A költség kiszámításához az Öv. 18. minő
ségből készült öntvények árát vesszük alapul. A 
folyékony vashoz átlagosan 0,5% elektron- 
hulladékot adagoltunk, figyeleinbevéve a kezelés 
során kifröcskölődött vasat és a felöntéseket, az 
öntvényre vonatkoztatva 1%-os Mg-mal lehet 
számolni. Az elektronhulladék ára kb. 3 Ft/kg. 
A kezeléshez még egyéb segédanyagok is szüksé
gesek ; a merülőharangok, különféle lemezek stb. 
az anyagvizsgálat is bizonyos mértékig többlet- 
költséget jelent, ezeket együttvéve kg-onként 
0 , 1 0  Ft-ra becsüljük. A legnagyobb többletköltség 
a kisebb öntvénykihozatalból ered. Abból ki
indulva, hogy az ilyen jellegű vasöntvények 75%-os 
kihozatala helyett a gg. öntvények kihozatala 
mindössze kb 55%, ez a 20%-os csökkenés az 
öntvény előállítási árát 36%-kal növeli.

Acélöntvényeink hőkezelésének ára 0,36 Ft/kg 
minthogy közel azonos módon lágyítjuk a gg. 
öntvényeket is, ezt az árat vesszük alapul. A 
számítás tehát a következő lesz :

F t/k g

Ö v. 18. s z ü rk e v a sö n tv é n y  .......................  2,54
1 %  c le k tro n h u lla d é k  ..................................  0,03
K eze lésh ez  szükséges reg ie  a n y a g o k  . . 0,10
K ise b b  k ih o z a ta l  o k o z ta  36% -os á r 

n ö v ek ed és  ..................................................... 0,89
H őkezelés ......................................................  0,36

Ö sszesen ................................ 3,92

A hőkezelt gg. öntvény tehát még a temper - 
öntvénynél is olcsóbb, és annál jobb technológiai 
tulajdonságai vannak. Fontos tanulság, hogy a 
kihozatal erősen befolyásolja az öntvény árát.
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Ö ntőszem m el a bécsi vásáron
K Á L M Á N  L A J O S

Szeptember elején örömmel értesültem arról, 
hogy a tavaszi lipcsei vásárhoz hasonlóan a bécsi 
nemzetközi vásár megtekintésére is szervez a 
MTESZ szakemberekből álló látogató csoportot, 
amelynek szerencsés tagja lettem.

A hivatalos formaságok elintézése után húsz- 
tagú, főleg mérnökökből álló csoporttal — amely 
17 szakmát képviselt — gördült be vonatunk a 
későesti órákban Wien-Ostbanhof-ba, ahol kedves 
bécsi útikalauzunk — idős gépészmérnök — foga
dott bennünket. Autóbuszunk a még teljesen ro
mos, sötét állomásról hamarosan befutott a város 
belsejébe és e fényes kirakatokkal teli, nagyfor
galmú Mariahilfen Strassen robogva elértük a 
Münchner Hof-ot, szállodánkat.

Másnap reggel útikalauzunk irányítása mel
lett, aki az autóbuszba szerelt mikrofonon és hang
szórókon keresztül tájékoztatott bennünket a vá 
ros nevezetességeiről, megérkeztünk a Rotunden
gelände elé, ahol a vásár gépipari része volt el
helyezve. A végeláthatatlan autópark arra muta
tott, hogy nagy az érdeklődés, bár erről a vásári 
tolongásban személyesen is meggyőződtünk. Az 
első nap csak tájékozódásra volt elegendő a város 
peremén elhelyezett Rotundengelände, valamint 
a könnyűipar és kézműipar termékeit tartalmazó, 
a város központjában levő Messepalast (a volt csá
szári palota melléképületei) területén. Az is meg
állapítható volt, hogy míg a lipcsei vásáron a ki
állító vállalatok csaknem teljesen szakmai csopor
tosításban helyezkednek el, tehát az egyes szak
emberek viszonylag egyszerűen megtalálhatják az 
őket érdeklő pavilonokat, Bécsben át kellett ta 
nulmányozni a cégek jegyzékét, feltérképezni az 
öntödei tárgyú kiállítási helyeket és nem kis fá
radsággal felkutatni azokat.

A részletesebb tanulmányozás után — bár a 
rendelkezésre álló rendkívül rövid idő nem volt

A  d o lg o z a tn a k  a  10. s z á m b a n  m e g je le n t I .  ré sz é 
bő l k im a r a d ta k  a z  á b ra  f e li ra to k , m e ly e k e t p ó tló la g  
k ö z lü n k .

(Á b ra fe lira to k  1 -tő l 7-ig.)

1. á b ra . A m ag n éz iu m o s  kezelés v é g re h a jtá s a  te á s k a n n a
re n d sz e rű  ü s tb e n .

2. á b ra .  A  k ísé rle te k h ez  h a s z n á lt  p ró b a te s te k  a la k ja .
3. á b ra .  95. ad ag , lá g y ítv a  700°-on 4 ó rá n  á t .  M a ra to tt .

N  =  200 X .

4. á b ra .  21. a d a g  (3 ,2 0 %  C, 2 ,44%  Si, 0 ,5 2 %  M n, 
0 ,0 1 6 %  S, 0 ,1 5 %  P ). Ö n tv é n y  5 m m -es szelvénye.

Ö n tö t t  á l la p o t, m a r a to t t ,  N  =  150 x .

5. á b ra .  22. a d a g  (3 ,20%  C, 2 ,40%  Si, 0 ,5 7 %  M n, 
0 ,0 1 2 %  S, 0 ,1 5 %  P ). 5 m m  0 p ró b a p á lc a . Ö n tö t t  á l la 

p o t, m a r a to t t ,  N '=  150 X .

6. á b ra .  38. a d a g b ó l ö n tö t t  2 0 x  20 m é re tű  Y -p ró b a  
(3 ,5 0 %  Ç, 2 ,8 5 %  Si, 0 ,4 9 %  M n, 0 ,0 1 %  S, 0 ,1 7 %  P).

Ö n tö t t  á l la p o t, m a r a to t t .  N  =  150 x  .

7. á b ra .  38. a d a g b ó l ö n tö t t  10 m m  0  p ró b ap á lca .
Ö n tö t t  á l la p o t ,  m a r a to t t .  N =  1 5 0 x .

elég az egyes cégekkel való szorosabb kapcsolat 
felvételére — már megállapíthattuk, hogy az 
osztrák öntőipart viszonylag kevés cég képviselte. 
Ezek közül első helyen említendő meg az Eisen
werk Sulzau Werfen, amely faszenes nyersvasáról, 
kiváló minőségű kokilláiról és hengerművi henge
reiről régóta híres. A kiállított öntvények is első
sorban kokillák, hengerek, griffinkerekek voltak, 
de a pavilon központjában mégis a különböző 
gömbgrafitos öntvények helyezkedtek el a leg
különbözőbb felhasználási területről.

A hazánkban is elterjedten alkalmazott gg. 
hengerművi hengereken kívül csapágyház, fék
pofatartó saru, fogaskerék, hajtórúd, szelepház, 
hengerművi bevezető pofák és a cementipari gg. 
kéregöntvények képviselőiként őrlőgolyók, törő
pofák, tárcsás őrlőbetétek, golyósmalom páncél
zat stb., gazdagították a választékot. Öt gg. minő
séget szállít az üzem : a 45, 55, 65 kg/mm2 szakító- 
szüárdságú és 10—2% nyúlású gg. öntöttvason 
kívül gg. kéregöntvényt és a kívánt szilárdsági 
értékekre hőkezelt nagyszilárdságú gg. öntött
vasat.

A Tiroler Röhren- und Metall werke a pörgetett 
nyomó- és lefolyócsöveken, általános és gépöntvé
nyeken kívül ugyancsak mutatott be gg. öntvé
nyeket saját házi szabványa szerint megkülönböz
tetett minőségekben, amelyek csaknem teljesen 
azonosak a werfeni öntöde házi szabványának ada
taival. Ez az öntöde gg. öntött forgattyús tengelyt 
is mutatott be egybeöntött ellensúlyokkal, 
lyukasra öntött csapokkal. Az öntvényen jól lát 
ható volt az anyaghalmozott helyeken alkalma
zott profüos hűtő vas helye.

A Vereinigte Österreichische Eisen- und Stahl
werke (VÖEST) egyik üzeme, Werk Liezen külön 
házi szabvány szerinti 3 gg. minőséget állít elő 45, 
52 és 70 kg/mm2 szakítószilárdsággal a legkülön-
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bözőbb öntvényekhez, mint pl. szelepház, fogas
kerék, kapcsolótárcsák, szivattyúházak, kemence
alkatrészek. A gyár olyan szabadalmazott he
gesztőpálcát is hirdet, amely gg. hegesztési varra
tot ad. Acél és gg. öntöttvas is jól összehegeszthető 
vele.

Mindhárom üzem a Mond Nickel Company 
Ltd szabadalma alapján dolgozik, tehát nikkeles 
segédötvözettel.

VÖEST öntödéi egyébként főleg nagyméretű 
kohászati és gépészeti öntvényeket állítottak ki 
(hengerek, kokillák, turbina- és nagyméretű 
Diesel-motoröntvények stb.), de a legnagyobb 
változatosságot mutatták anyagösszetétel tekinte-

1 . á b ra

tében. 16 ötvözetlen, 33 ötvözött acélöntvény mi
nőséget, 5 ötvözetlen és 8  ötvözött vasöntvény 
minőséget állítanak elő (nagyrészt házi szabvá
nyok szerint), a feljebb említett gg. minőségeken 
kívül. Kézzel formázott legnagyobb öntvényük 
50 t, gépen a legnagyobb szekrényméret 2100 x  
X 1700 X 450 mm.

A Stahl- und Temperguss Traisen cég elektro- 
acélöntvényeket. állított ki (armatúra-, autó-, 
mozdony-, turbina-, fogaskerék- stb. öntvénye
ket), amelyeket rozsdaálló, kopásálló, tűzálló vagy 
különleges mágneses tulajdonságú minőségekben 
is szállít, sőt a rendelő kívánsága szerint elő
nagyol vagy készre is munkál.

A cég fekete és fehér töretű temperöntvénye- 
ket is állított ki. Nagyon szépek voltak a fitt ingek, 
amelyek méretpontossága, sima felülete példa
mutató.

A Wiener Leichtmetallwerke nevével ellentét
ben vas- és bronzöntvényeket is állított ki, bár 
elsősorban a legváltozatosabb homokba és kokil- 
lába öntött (présöntvény is) könnyűfémöntvé
nyeinek precizitása, felülete kifogástalan.

Az F. Oberascher cég külföldi szabadalom 
alapján gyártott AMPCO-fémből (réz-alumínium- 
ötvözet 7,12—7,73 fajsúllyal) állított ki különböző 
öntvényeket nagy pontossággal öntve (öntött 
csavarmenet), amelyeknek szilárdságát (55—79 
kg/min2), kopás- és korrózióállóságát, jó csúszó
tulajdonságait emelték ki.

Néhány kisebb öntöde is állított ki különböző 
csatornázási, gép-, villanymotor-vasöntvényeket, 
de ezek a kereskedelmi minőséget nem haladták

meg. Több vállalat szerepelt kisebb-nagyobb szép 
kivitelű, bonyolult présöntvénnyel is.

Érdemes volt végignézni a Feyer cég kataló
gusát, amelyben a legkülönbözőbb gépek, legkü
lönbözőbb módon eltört vas- és acélöntvényeinek 
hegesztéses javításáról láthattunk képeket. Eltört 
hengerállvány, repedt motorház vagy hengerfej, 
három darabra tört szerszámgépállvány, csorba 
fogaskerék egyaránt található ott, amelynek javí
tását a cég úgy vállalja el, hogy a hegesztett vagy 
egyébként felújított darabot (a letört rész helyére 
újat is öntenek, esetleg változtatott alakban) tel
jesen készre munkálva adják vissza a felhasználó
nak.

2 . á b ra

Öntödei gépet az egész kiállításon egyetlen 
darabot láthattunk Csehszlovákia pavilonjában : 
a legújabb Pollak-rendszerű présöntőgépet. Volt 
azonban néhány gép, amelyet öntödéink jól hasz
nálhatnának, bár az építőipar gépei közt álltak. 
Ilyen a Fiat-gyártmányú kis rakodógép ( 1 . ábra), 
vagy az osztrák Wertheim-gyártmányú rakodó
szalag (2 . ábra), amelyek — vagy a hozzájuk ha
sonló, a külföldi szaklapokban nagy számban meg
található változataik — erősen megkönnyítenék 
a nem teljesen gépesített homokforgalmú öntödék 
(öntödéink többsége ilyen) munkaigényes anyag- 
mozgatását.

Láthattuk még az öntőszerszámok sok vál
tozatát ; a gyors hőfokmérésre egyre elterjedteb
ben alkalmazott, színüket adott hőfokon változ
tató festékrudakat, amelyek 40 és 650° C közti 
hőfokok mérésére 15 fokozatban készülnek ; kü
lönböző fémolvasztó tégelyeket ; a legkülönbö
zőbb grafit-gyártmányokat ; magkötő anyagokat, 
fekecseket, hőtfejlesztő porokat, a kupolóba és az 
üstbe adagolható ferroötvözet-briketteket, kén
telenítő szereket, fedő- és tisztítósókat és egyéb 
öntödei segédanyagok tarka választékát.

A kiállításon sokféle kézi öntvénytisztító szer
számot láthattunk préslevegő- vagy villanymeg
hajtással. Figyelmet érdemel a nálunk még alig 
használt vékony, bakelit kötésű korong, amelyet 
köszörülésre és vágásra egyaránt alkalmaznak. 
Ez nemcsak a szilikózis veszélyét csökkenti a szo
kásos köszörűkövekkel szemben, hanem könnyebb 
is azoknál, azonos vagy nagyobb teljesítmény 
mellett.
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Megragadták figyelmemet azok a kézi fameg
munkálógépek is, amelyek a mintakészítő mun
kát jóval termelékenyebbé teszik. A bécsi Kaiser 
cég kézi maró-, csiszoló-, fészekfúró- és vésőgé
peket állított ki, rendkívül változatos feladatok 
megoldására is felszerszámozhatóan.

Megemlítendő, bár nem követésre méltó, hogy 
a kiállított külföldi szerszámgépek vasöntvényei
nek megmunkált felülete túlnyomórészt nem felelt 
volna meg a mi átvevő szerveink fennálló igényei
nek, pl. mákosság (porozitás) szempontjából.

A vásárt egyébként a háztartási és mezőgazda- 
sági gépek nagy tömege jellemezte. Külön pavi
lonra volt szükség pl. a varrógépek elhelyezésére, 
amelyeknek szebbnél-szebb és a gombfelvarrástól 
a különféle hímzésmintáig mindent tudó változa
tai arra figyelmeztettek, hogy a hazai varrógép
gyártásnak nagy ütemben kell fejlődnie, hogy lé
pést tarthasson a külföldi versenytársakkal. Ön
tödei szemmel az volt a feltűnő, hogy a varrógép
fejek többsége könnyűfémből készült (a mienk 
vasöntvény) és alakja öntéstechnikai szempontból 
kedvezőbb, amit ha szerkesztőink a jelenleginél 
jobban figyelembe vennének, jelentős mértékben 
csökkenhetne a varrógép önköltsége.

A magyar pavilonban varrógépet, szerszám
gépeket, kerékpárokat, textilipari- és egyéb mű
szereket, ipari röntgenkészüléket, textilipari cikke
ket, élelmiszert, bort stb. láthattunk. A kiállított 
tárgyak nagyrésze szép és jó volt —- néhány idejét 
múlt műszertől és nem elég ízléses textilanyagtól 
eltekintve —, de több látogatót és talán több vevőt 
is eredményezett volna, ha a kiállított tárgyak el
helyezése kevésbé zsúfolt és ha a látogatókkal a 
rendezőség többet foglalkozott volna. Néhány egé
szen kiváló műszer és gép pedig nagyobb propa
gandát érdemelt volna.

Központi elhelyezésű szovjet pavilonban volt 
a vásár egyetlen, rádióaktív izotopot ipari célokra 
alkalmazó berendezése, egy kobaltágyú. Figye
lemre méltó volt az a három dugattyúgyűrű-ellen- 
őrző automata, amely ezt a sokoldalú és munka- 
igényes folyamatot gyorsan és pontosan elvégzi.

Nincs azonban lehetőségünk arra, hogy a heli
koptertől a coca-coláig, a földgyalutól a televíziós 
készülékig, a toronydarutól a magtámaszig vagy 
hűtőszekrényig, a vásár magyar konyhájának pár
tás, de németül beszélő felszolgálóitól, a textilipari 
pavilon francia selyméig, vagy a perion pulloverig 
mindent figyelemmel kísérjünk.

A vásártól búcsúzva megállapíthattuk, hogy 
öntödei szempontból elsősorban a gg. öntöttvas 
alkalmazási területének kiszélesítési lehetőségéire 
láttunk néhány, nálunk is jól használható példát.

Azt is megállapíthattuk, hogy az idő rövid
sége miatt nem lehetett a kiállított anyagban el
mélyedni, a cégekkel a kívánatos alapossággal 
tárgyalni. Ha nem a kiállítás végére érkezünk, 
bővebb dokumentációs anyagot is szerezhettünk 
volna, mert több helyen az egyszerűen kifogyott. 
Eredményesebb lehetett volna útunk akkor is, 
ha sikerül üzemek látogatását megszervezni.

Bécs nevezetességei közül a Technisches Mu
seum rendkívül gazdag anyaga az első magyar 
vasúti jegyen és a Ganz gyártmányú generátoro
kon kívül érdekes áttekintést nyújtott — dióhéj
ban ugyan —- az öntészet fejlődéséről is, a kőbe 
vésett őskori öntőformától a csaknem kész mére
tet adó présöntvényig.

Űj volt részünkre a kiállítási teremben meg
tekinthető atommáglya és ciklotron, amelyek 1 : 5 
arányban kicsinyített, de gépészetileg működő 
másai az eredetinek.

Mielőtt az osztrák fővárostól búcsút vettünk 
volna, látogatást tettünk Schönbrunnban, Belve- 
dereben, a volt császárok és főhercegek palotáiban, 
megcsodáltuk a katonásan megnyírt fasorokat, a 
kőből faragott szfinkszeket, a szép rajzolatú, sok
színű fából kirakott parkettet, az aranyozott bú
torokat, a falakról ránktekintő fiatal és öreg Habs
burgok és kedvenc lovaik képét.

A város kirakatainak alapos áttanulmányo
zása után autóbuszunk csak rövid ideig állt meg a 
Karl Marx Hof 1  km hosszú, 100 000 lakást magá
ban foglaló, mégis változatos külsejű lakótömbje 
előtt, majd a bécsi borkedvelők kedélyes kocsmái
val teletűzdelt Grinzing-jén keresztülmenve, a 
Leopoldsberg csúcsáról búcsúpillantást vetettünk 
a város házaira, amelyek közt megtaláltuk a 
Práter óriáskerekét, a hatalmas Stephanskirche 
tornyát.

Szállodánkba visszatérve, sietve csomagoltunk 
össze, hogy elérjük a Westbahnhof-ról induló vona
tunkat. Az újonnan épült, korszerű pályaudvar 
csemegeüzletében túladtunk utolsó schillingjein- 
ken, helyesebben groschenjainkon és megköny- 
nyebbülve szálltunk fel a szerelvényre, amely 
gyorsvonatot megszégyenítő lassúsággal futott be 
a Keleti pályaudvar jól ismert csarnoka alá.

O L V A S Ó I N K H O Z !

F e l h í v j u k  O lv a s ó in k  f ig y e lm é t , h o g y  la p u n k  je le n le g i  s z á m a  k e t tő s  

te r je d e lm ű . E z é r t  'a z  Ö n tö d e  le g k ö ze le b b i s z á m a  1 9 5 6 .  ja n u á r b a n  j e 

l e n ik  m e g .

-------------------------------------- ---------- ---------y----------------------------------------------- — —■— -
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H ozzászólások

Hozzászólás
Karsay István : „A grafitnak az öntöttvasban 

való kristályosodása4* című tanulmányához
H E G E D Ű S  Z O L T Á N ,  R. M. K özponti Anyagvizsgáló

A szerző részletesen megvizsgálta a lemezes 
és gömbgrafit keletkezését és ezzel kapcsolatosan 
arra a következtetésre jutott, hogy mindkét 
grafitféleség gázüregben kristályosodik.

Vizsgálatai során gömbhéj-grafitot talált, ezt 
Tammann-kemencében készült kísérleti öntések
ben is megfigyelte, kémiai eljárással pedig el tudta 
különíteni az öntöttvastól, sőt vákuumban a 
gömbhéjak kirepülését is észlelte.

Az elkülönített grafit gömbhéjakról három kis 
nagyítású felvételt is közöl, amelyekből 0,4— 1,2 
mm átmérőre lehet következtetni. E gömbhéjak 
átmérője feltűnően nagynak tűnik, különösen 
akkor, lia figyelembe vesszük a kisérleti kemencé
ben olvasztott vas kis tömegét, valamint a mag
néziummal kezelt öntöttvasakban előforduló gömb- 
grafit átlagos méreteit, amelyek a 3., 4., 5. ábrán 
látható gömbhéj-átmérőknek csak kb. egytizedét 
teszik ki. E nagy méretbeli különbségek tisztázá
sára jó lett volna, ha a szerző olyan mikrofelvételt 
is bemutat, amelyen a gömbhéj-grafit, valamint 
tömör szferolit egymás mellett látható, másrészt 
adatokat közölne, hogy a vizsgált kísérleti öntött
vasakban az összgrafit hány százalékát tette ki a 
gömbhéj. Az esetleges kételyeket eloszlatná az el
különített gömbhéjak röntgen finomszerkezet vizs
gálatának ismertetése. Végül meg szeretném emlí
teni, hogy a gömbhéj-grafit nagyon ritkán fordul 
elő, mert üzemi kísérletekből származó többszáz 
csiszolat átvizsgálása során gömbhéj-grafittal nem 
találkoztunk.

A lemezes hipereutektikus öntö ttvas prim ér 
g rafit vizsgálata során észlelt központi hossz
irányú elválasztóvonal is meglehetősen ritkán  lá t 
ható jelenség. Az irodalom ban a szerző által fel
hozott forrásokon kívül H anem ann—Schrader: A t 
las M etallographicus című könyvében a hipo- 
eutektikus öntöttvas-grafitnál, m int külön típust 
említi meg a középvonalas grafito t. U gyanott két

1. á b ra . G ö m b g ra f it fa y a li to s  s z il ik á t  a la p b a n . P o láro - 
z o tt fén y  k e re sz te z e tt  n ik o lo k . N  =  fiOO-szoros

polározott fényben készült felvételt is közöl. A fel
vételből arra lehet következtetni, hogy a közép
vonal inkább valamilyen optikai jelenség, mintsem 
szabályos elválasztó vonal. Ezt igazolja az is, hogy 
a közölt felvételeken az elválasztó vonal csak bizo
nyos nikoll-állásnál látható. Sajnos a jelenséget 
felülvizsgálni nem tudtuk, mert az elmúlt időszak
ban átvizsgált nagyszámú jól előkészített csiszolat 
grafitlemezein az elválasztóvonalat megtalálni 
nem tudtuk, ami arra enged következtetni, hogy 
csak egyes különleges öntöttvasakban fordid elő.

A gömbgrafit képződését azzal magyarázza, 
hogy az austenit-burokkal körülvett buborékot 
dermedés közben teljesen kitölti a bediffundált 
grafit. A habgrafit képződésével kapcsolatosan 
pedig kijelenti, hogy semmifélekép nem képzelhető 
el. hogy a grafitlemezek kristályosodás közben ki-

2 . á b ra .  G ö m b g ra f it z á rv á n y o k  k ise b b  üveges sz ilik á t 
z á rv á n y á b a n . P o lá ro z o t t  fény , k e re sz te z e tt  n iko lok .

N  =  600-szoros

emelkedjenek az olvadékból, tekintettel az utóbbi
nak nagy felületi feszültségére, illetve a grafit kis 
szilárdságára.

A továbbiakban pár gyakorlati megfigyelést 
szeretnénk bemutatni, amelyek megmagyarázása 
az előbb említett feltételezésekkel nem sikerült.

Szívódásos gömbgrafitos öntöttvas nagyobb 
méretű, üveges szilikátzárványainak belsejében 
lemezes- és gömbgrafitot találtunk ( 1 . ábra). 
A szürkeszínű grafit megkülönböztetése a szürke 
fayalitos szilikátalaptól sötét látótér megvilágí
tással, illetve polározott fényben könnyen lehet
séges. Egyes kisebb üveges zárványban két-három 
jól kifejlett szferolit is előfordult (2. ábra). A gömb
grafit, de a lemezes is, közvetlenül a szilikátba van 
beágyazva és környékén az austenit-burok marad
ványa nem található.

A grafit közvetlen képződése a salakban nem 
magyarázható meg. Nem valószínű, hogy az olva
dékból C diffundált volna be a szilikátba, meri 
ilyenkor a különböző diffúziós úthosszák követ
keztében nem képződhetett volna az 1 . ábrán lát - 
ható szabályos szferolit.

Az sem tételezhető fel, hogy a salakba került 
gömbgrafit austenit-burkát valamilyen mechani
kai hatás vagy esetleges oldódás folytán elvesz
tette volna. A megvizsgált csiszolat salakzárvá
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nyaiban levő kb. 2 0 , szilikáttól teljesen körülvett 
szferolit egyikénél sem lehetett megtalálni az 
austenit-burok maradványait.

A szferolit, de a lemezes grafit is, amiről ké
sőbb lesz szó, valószínűleg lágy került be a szili- 
kátba, hogy az olvadékban szabadon lebegett és 
kis faj súlya következtében felemelkedett a szívó - 
dási üregeket kitöltő salakba. Ezt a feltevést való
színűsíti az is, hogy sikerült találni több olyan 
gömbgrafitot, amelyek az öntöttvas-alapból már 
részben a salakba hatoltak be (3., 4. ábra).

ő. á b ra .  K ris tá ly o s  s z ilik á t z á rv á n y  m e n té n  k é p z ő d ö tt 
lem ezes g ra f it g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s b a n . N  =  50-

szeres

3. á b ra . Az ö n tö ttv a s b ó l ré sz b en  a  s a la k b a ^ b e h a to l t  
g ö m b g ra fito k . N  =  600-szoros

4. á b ra . A  sa la k  köze lében  e lhe ly ezk ed ő , részb en  a 
sa la k b a  b e h a to lt  és te lje se n  a  sa la k b a n  lévő  göm b- 

g ra f ito k . N  =  2 0 0 -szoros

A salakzárvány minősége és felépítése is ha
tással van a környékén képződött grafit alakjára. 
Pl. : gömbgrafitos öntöttvasak kristályos szilikát- 
zárványokat tartalmazó salakjai mentén egy meg
határozott vastagságú rétegben csak lemezes gra
fit képződik (5. ábra).

Kristályos szilikát-komponenseket tartalmazó 
zárványokban grafitot ezideig nem sikerült ta 
lálni.

Szürke öntöttvasak üveges szilikátzárványai- 
ban gyakran találhatunk lemezes-grafitot, ami 
ugyancsak a dermedésben levő olvadékból került 
be a salakba.

Egy másik megfigyelésünk a gáztalanítás, 
illetve kéntelenítéseknek a gömbgrafit képződésé
nél betöltött szerepére vonatkozik.

Magnéziummal kezelt öntöttvashoz közvet
lenül öntés előtt piritet (FeS2) adagoltunk. A pirít 
hatására az öntvény vékony és vastag szelvénye 
feltűnően gázüregessé, szinte szivacsszerűvé vált

0. á b ra . G ö m b g ra f it p ir i t t e l  k e z e lt n a g y  g á z ta r ta lm ú
m ag n éz iu m o s ö n ttö tv a s b a n . N  =  150-szeres

és a kéntartalma is jelentősen növekedett (0,14%). 
Ennek ellenére, főleg az üregek közelében a rövid 
egyenes lemezes grafiton kívül gömbgrafitot is 
találtunk (6 . ábra). A lemezes-grafit szinte bele
nőtt a szferolitba. A kísérlet tanulsága szerint még 
nagyon gázos öntvényben is képződhet gömb
grafit nagyobb kéntartalom mellett is, ha azt elő
zőleg magnéziummal kezeltük.

Összeíoglalás

A szerző a gázüregben történő grafitkristályo
sodás bizonyítékaként a meglehetősen ritka gömb
héj, illetve elválasztó vonalas lemezes-grafitot 
hozza fel. Mivel polározott fényben készült felvéte
leket nem közöl, nem derül ki az, hogy e grafit- 
fajták szerkezeti felépítése azonos-e az öntött
vasakban előforduló lemezes-, illetve gömbgrafit 
szerkezetével, vagy pedig valamilyen különleges 
grafitmódosulatról van-e szó.

A tapasztalati megfigyelések azt mutatják, 
hogy a grafit kis szilárdsága és az olvadék nagy 
felületi feszültsége ellenére el tud távozni az olva
dékból.

A salakokban előforduló gömbgrafitnak telje
sen hiányzik az austenit udvar maradványa, ez 
arra enged következtetni, hogy a szferolit nem kép
ződhetett az austenit-burokban levő gázüregben. 
Ugyancsak nem valószínűsíti a kívülről befelé 
történő növekedést sem.

Az a tény, hogy egyes salakok mentén leme
zes-grafit képződik, arra utal, hogy az olvadék
ban levő csírák erősen befolyásolják a képződő
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grafit alakját. A szerző elgondolásával nehezen 
volna magyarázható az, hogy a salakzárvány kör
nyezetében miért lapulnak össze a buborékok a 
grafit kristályosodása közben, míg pár ezredmilli- 
méterrel távolabb már nem.

Hozzászólás
(lhapó Elek: „A levegő nedvességtartalmának 
lialása a kupolókemence üzemére“ című cikkéhez. 

(Öntöde 1955. 3. szám.)
С И L S Á X I S T V Á N  oki. kohómémük

A c ik k  b ev e ze tő b e n  is m e r te t i  rö v id e n  a  fú vószé l 
n e d v e s s é g ta r ta lm á v a l fog lalkozó  iro d a lm a t.  M ajd  m e g 
a d ja  a  légkö ri v isz o n y o k tó l fü g g ő en  a k o k sz  e lége téséhez 
szükséges p e rc e n k é n ti le v eg ő m en n y iség  (Q) s z á m ítá s á 
hoz szükséges összefüggést :

л  F- O- k - Hü  T 
y  -  1 0 0 -6 0  '

ah o l F — a  k u p o ló k e re sz tm e tsz e t in 
éi =  az  1 m 2-en  ó rá n k é n t e lég h e tő  k o k sz m e n n y i 

ség.
к =  a  ko k sz  k a rb o n ta r ta lm a  
L  =  a  levegő  f a jté r fo g a ta ,  b en n e  a  légkö ri v isz o 

n y o k  ju tn a k  k ifejezésre.

A c ik k  a  2. tá b lá z a tb a n  n ég y  k ü lö n b ö ző  á tm é rő jű  
k u p o ló ra  v o n a tk o z ó a n  a d a to k a t  közö l, m e ly e k e t az  
a lá b b i a d a to k  s z e r in t s z á m í to t t  a  szerző  :

Q =  1 0 0  N  m 3/m  -, p erc
C — 700 k g /m 2, ó ra  (p o n to sa b b a n  7 1 5 - 7 1 6  

k g /m 2 -ra)
к =  9 4 % , a  k o k sz  C ta r ta lm a  

К  =  1 0 ° o a  k o k sz  fe lh a szn á lá s .

A 2. tá b lá z a tb a n  n é m e ly  o sz lop  fejléce z a v a r t  
o k ozóan  tév es . A tá b lá z a t  m á so d ik  oszlopa e s z e r in t a 
szükséges le v eg ő m e n n y isé g ek e t tü n te t i  fel. Az a d a to k  
az o n b a n  n e m  a  szükséges, h a n e m  a  b e v i t t  lev eg ő 
m en n y iség ek  é r té k e i. A  fe n ti a d a to k  s z e r in t u g y a n is  pl. 
egy  500 m m  0  - jű  k u p o ló  e se té n  a  p e rc e n k é n t b e v itt  
szé lm enny iség

W =  Q -F  =  1 0 0 -0 ,2  =  20 N  m 3/p e rc

E zze l sz em b e n  a  %  és 5/ ,  o sz lo p b an  nem  a  b e v itt ,  
h an em  a  szükséges szé lm en n y iség ek  v a n n a k .

A to n n á b a n  m e g a d o tt  ó rá n k é n ti te lje s ítm é n y  pl. 
500 m m  0  - jű  k u p o ló n á l a  fe n ti a d a to k  s z e r in t :

S  =  F -C /K  =  0 ,2 -7 0 0 /0 ,1  =  1400 k g /ó  =  1,4 t /ó
v ag y

ha

Só =

Só =
6 . 104 • W

K - k -  4,45 (100 +  p,,)'

100%

6  • 1 0 1  - 2 0 1 2 . 1 0 5

1 0 .9 4 .4 ,  45 (100 +  10Ö) 836600
1,43 t /ó

H a  S  k ép le té b e  a  p o n to s  C é r té k e t  h e ly e t te s í t jü k  a  
k é t  ó rá n k é n ti te lje s ítm é n y  (S  és S ó) azo n o sak  lesznek . 
A z ó rá n k é n ti te lje s ítm é n y e k  s z á m ítá sá n a k  fe n ti k é t  
m ó d ja  u g y a n is  lé n y eg é b en  azonos, c su p án  az  első 
e se tb e n  rész ek re  b o n tv a  l e t t  a lk a lm a z v a  az  ó rá n k é n ti 
te lje s ítm é n y

6 . 1 0 4 . 1P
~~ K .f r .4 ,4 5  (100 +  p c)

k ép le te .
A  tá b lá z a tb a n  m e g a d o tt  é r té k e k , ó rá n k é n ti te l je s í t 

m é n y ek  t e h á t  p o n ta tla n o k , a z az  m eg k ö ze lítő  é r té k e k , 
m ég  a k k o r  is, h a  p,. é r té k é t  a  k u p o ló n á l elő n e m  fo r 
du ló  —  elm éle tileg  sem  leh e tség es  —  1 0 0 % -n a k  vesz- 
szü k . S ch iffe rs s z e r in t u g y an is  a z  o p tim á lis  r]v =  58% . 
E zzel az  é r té k k e l sz ám o lv a  a  le g k ed v e ző tlen eb b  ó r á n 
k én ti te lje s ítm é n y

F - C  0 ,2 -9 1 0  
W K  ~  1 0 0 “ 1.82 t /ó

A  to v á b b i s z á m ítá s a in k a t is  a  c ik k  a d a ta i  a la p já n  
végezzük , t e k in te t  n é lk ü l a z o k  (O és p„) helyességére, 
h o g y  a  k a p o t t  é r té k e k  és a  k é rd éses  tá b lá z a t  é rték e i 
k ö n n y eb b e n  ö ssz e h a so n líth a tó k  legyenek . A  4/ 2 és 6/ 2 

osz lopok  é r té k e i, a  k g -b a n  k ife je z e tt  ó rá n k é n ti te l je s í t 
m é n y ek  sz in té n  h e ly te len e k , m e r t

1 . az  ó rán k é  t i  te lje s ítm é n y  n e m  1 , 2  t /ó  m ég  p„ — 
=  100%  ese téb en  sem , h a n e m  1,4 t /ó  p l. a z  500 m m  
0  -jű  k u p o ló  ese tén .

2. 760 m m  Hg о • n y o m á s  és -+- 20 C" h ő m é rsé k le tű  
szél ('.setén sem  le h e t a z  ó rá n k é n ti  te lje s ítm é n y  n ag y o b b , 
m in t  u g y a n o ly a n  n y o m á s  és 0  C° h ő m é rsé k le tű  szél 
ese tén  m ég  a k k o r  sem . h a  a fú v ó te lje s í tm é n y  a  szükséges 
lev egőm enny iségnek  m egfe le lően  n ő  is. H a  p l. a  +  20 C ‘ 
h ő m é rsé k le tű  és 760 m m  H g - o ■ n y o m á sú  levegőből 
20 m 3 h e ly e t t  21,3 m 3 sz á ll ít  is  a  fú v ó  500 m m  0 -jű 
k u p o ló  ese tén . A  760 m m  Hg- o-  n y o m á sú  és +  20 C 3 

h ő m é rsé k le tű  levegő  21,3 m 3-e u g y an is  u g y a n n y i 0 .- t  
s z á ll í t  a  k u p o ló b a , m in t  az  u g y a n o ly a n  n y o m á sú  és 
0 C° h ő m é rsé k le tű  levegő  19,7 m 3 -e.

760 m m  Hg-o-  n y o m á sú  és 0 C 3-os levegő  1 lúg
já n a k  té r fo g a ta  0,773 m 3

760 m m  Hg- o  - n y o m á sú  és -f- 20 0°-os levegő  I lúg
j á n a k  té r fo g a ta  0,830 m 3.

A z 1 k g  levegő  m in d k é t e se tb e n  0,23 kg  0 ,- t  t a r 
ta lm a z .

A 760 m m  Hg-o-  n y o m á sú  és 0 C" h ő m é rsé k le tű  
levegő  1 m :l-e

0 ' 2 3  !  A  4

X° 0,773 k g  ° 2' 4,

A  760 m m  Hg -o ■ n y o m á s  és -|- 20 C° h ő m é rsé k le tű  
levegő 1 m 3-e

* 2 0  =  0  8 3 0  hg  ° 2 -t ta r ta lm a z .

*o _ 0|830 _ J y .  _ h.,(l Qiu

x20 0,773 ' L0 Qn

Q,0 =  1,07 <?„

H a  te h á t  a  760 m m  H g. o. n y o m á sú  és 0 C° h ő m é r 
s é k le tű  levegőbő l 19,7 m 3/p e rc  szükséges a  C elégéshez, 
a k k o r  az  u g y a n o ly a n  n y o m á sú  és 2 Ö C" h ő m é rsé k le tű  
levegőből

Ç 20 =  1,07 ■ Q0 =  1 ,0 7 -1 9 ,7  =  21,3 m 3/ p e r c

szükséges u g y a n a z o n  m e n n y isé g ű  0  e lége téséhez . E z 
ped ig  a z t  je len ti, h o g y  a  te rm e lé s  is  azonos. E z  is  a k k o r  
len n e  a z o n b a n  csak  lehe tséges , h a  —  m in t  e m lí te t tü k  —  
a  fú v ó  te lje s ítm é n y e  v á lto z ik  a  levegő szü k ség le tn ek  
m egfelelően . M ivel a  fú v ó te l je s í tm é n y t n e m  sz o k tá k  a 
légkö ri v iszo n y o k h o z  ig a z íta n i  v a g y  n em  is le h e t, m ert 
á l la n d ó  pl. 500 m m  0 - jű  k u p o ló  e se té n  a  fe n ti a d a to k  
sz e r in t

1Г =  20 N  m 3/p e rc

A 760 m m  H g. o. n y o m á sú  és -j- 20 C° h ő m é rsé k le tű  
levegőbő l szükséges len n e

Q20 =  21,3 m 3/p e re

a k k o r  p e rc e n k é n t csak

0,23 ,
—Г . 20 =  5,55 kg  0 . - t  j u t t a tu n k  a k u p o lo b a .

Az ó rá n k é n ti te lje s ítm é n y

S-  =  1'4 - Æ r  =  1'32 t/ó
U g y a n o ly a n  n y o m á sú , de 0 C° h ő m é rsé k le tű  levegővel 
a  k u p o ló b a  j u t

0,23
---------- 20 =  5,97 kg  0,
0,773 "

Az ó rá n k é n ti te lje s ítm é n y

S 0 =  1,4 =  1,42 t /ó .

A  légkö ri n y o m á s  csökkenése  azonos h ő m é rsé k le t 
m e lle t t  ú g \  h a t ,  m in th a  a  levegő  h ő m é rsé k le te  em e lk e 



Crisán L: Hozzászólás Chapó Elek cikkéhez öntöde 1955. 11—12. sz. 289

d e t t  v o ln a . A z ed d ig iek  s z e r in t a  levegő  h ő m é rsé k le tén e k  
v á l to z á sá v a l a  te lje s ítm é n y  f o rd í to t t  a r á n y b a n  v á lto z ik , 
a  n y o m á s  v á lto z á sá v a l egyenes a rá n y b a n . E z  te rm é sz e 
te se n  csak  a k k o r  á ll fen n , h a  a  levegő, ill. a  fú vószé l 
á l la p o th a tá ro z ó it  n e m  m este rség esen  v á l to z ta t tu k  m eg. 
E llen k ező  e se tb e n  a  m es te rsé g ese n  e lő id é z e tt v á lto z á s  
e re d m én y e  elfed i a  levegő  á l la p o th a tá ro z ó i v á lto z ó in a k  
a  h a tá s á t ,  pl. a  fo rró  szél e se tén . (E k k o r  u g y a n is  a  le 
vegő h ő m é rsé k le tén e k  em elése eg y  z á r t  ren d sz e ren  belü l 
tö r té n ik .)

A  m elegebb  levegő  (nem  fo rró ) h a tá s á t  fokozza a n 
n a k  n a g y o b b  p á ra  ta r ta lm a .

A  IUO +  C =  СО - f  H 2 v ízgáz  rea k c ió  u g y an is  
n em csa k  e n d o te rm ás , h a n e m  а  СО k ép ző d és  k o k sz  fo 
g y a sz tá ssa l is  já r . A  b o m lás  te rm é k e k e t a  v a s  e lég e ti és 
ro m la n a k  tu la jd o n sá g a i. A ko k sz  fo g y asz tá s  m ia t t  ped ig  
a  v a s  h id e g eb b  lesz.

A z ó rá n k é n ti te rm e lé sre  v o n a tk o z ó  m e g á lla p ítá 
s a in k  n in c sen ek  e l le n té tb e n  azza l, h o g y  á lla n d ó  К  ■ к

é r té k  e se té n  az  ó rá n k é n ti  te lje s ítm é n y  a  p e rc e n k é n t 
b e f ú j t  szé lm enny iségge l eg y en es a rá n y b a n  v á lto z ik . 
A b e fú j t  szé lm en n y iség  b á r  19,7 m 3/p e rc -rő l 21,3 m 3/  
pe rc -re  n ő t t ,  az  e lő b b i sz a b á ly  id e  n e m  v o n a tk o z ik , 
m e r t  a  szé lm en n y iség ek  n em  azo n o s légkö ri v isz o n y o k ra  
v o n a tk o z n a k . E lő szö r ez e k e t azonos á l la p o tra  kell 
á ts z á m íta n i pl. n o rm á l á l la p o tra  v a g y  az  e g y ik e t a  
m á s ik  á l la p o th a tá ro z ó in a k  a  f ig y e lem b e  v é te lé v e l és 
csak  az  így k a p o t t  é r té k e k k e l s z á m íto tt  ó rá n k é n ti  te l je 
s ítm é n y e k  h a s o n lí th a tó k  össze. A  m i e s e tü n k b e n  a 
21,3 m 3, 760 m m  H g . o. n yom ásrí és -|- 20 C° h ő m é r 
s é k le tű  levegő  m egfelel

2 1 , 3  p l  =  1 0 ." N m 3 -nek .

A z a lá b b i tá b lá z a tb a n  (1) ö sszefo g la ltu k  az  500 m m  
0  -jíí k u p o ló ra  v o n a tk o z ó a n  a  n y e r t  a d a to k a t .  Ö ssze 

h a s o n lítá su l a  k érd éses  c ik k  2 . tá b lá z a tá n a k  m egfelelő  
s o rá t  a  2 . tá b lá z a t  m u ta t ja .

1. táblázat

K u p o ló

Ó rá n k é n ti 
te lj.  t

760 m m  Ilg o . és 2 0  C° 
C° m e lle t t  a

760 m m  Ilg o . 0  C° 
m e lle t t  a

0 F

levegőm . 
(100 N m 3 )m 2

szükséges 
levegő m . 
m 3/p e rc

te lje s ítm é n y
k g /ó ra

szükséges
levegőm .
m 3/p e rc

te lje s ítm é n y
k g /ó ra

0 /
0

500 0 , 2 2 0 1,4 21,3 1320 19,7 1420 7,2

2. táblázat

K u po ló
S zükséges 
levegőm . 

( 1 0 0  m 3), 
p e rc  m 3/p e rc

Ó rá n k é n ti 
te lje s ítm é n y  t  

( 1 0 %  ad a g  
koksz)

760 m m  Ilg o . 20 C° 
m e lle t t  a

760 m m  H go . 0 C° 
m e lle tt  a

%
0

m m
F

m 2

b e v i t t  lev eg ő - 
m en n y iség  

m 3/p

te lje s ítm é n y
k g /ó ra

b e v i t t  levegő  
m 3/p e rc

te lje s ítm é n y
k g /ó ra

500 0 , 2 2 0 1 , 2 21,3 1270 19,7 1180 8 , 1

S zükségesnek  t a r t o t t a m  fe n tie k k e l C hapó  E le k  
d o lg o z a tá t k ieg ész íten i, h o g y  a  k u p o ló k em en ce  fe jlő d é 
s é t ezzel is  seg ítsem .

*
Chapó E lek válasza :

C risán  I s tv á n  k a r tá r s  é sz rev é te le i a  2. tá b lá z a tb a n  
a  szükséges és a  té n y leg e sen  b e v i t t  le v eg ő m en n y iség ek re  
és az  eb b ő l k ö v e tk ez ő  sz ám sz e rű  k g /ó ra  te lje s ítm é n y re  
v o n a tk o zó la g  h elyesek .

Ö rü lök , h o g y  d o lg o z a to m  ta n u lm á n y o z á s á v a l e 
z a v a r t  okozó h ib á t  fe lfed ez te , a m ié r t  ez ú to n  k ö sz ö n e té t 
m ondok .

Chapó E lek

Hozzászólás
Alberti György „Öntödék tervgazdálkodásának 

helyes fejlesztése“ című dolgozatához
F E B E N C Z I  J  Ó В dr. (BM. Vas- és Acélöntödék)

A  K o h á s z a t i L a p o k  1955. év i 8 . s z á m á n a k  Ö n tö d e  
c ím ű  m e llé k le téb en  l á to t t  n a p v ilá g o t A lb e r ti  G y ö rg y 
n ek  fe n ti c ím ű d o lg o za ta . E n n e k  az  é r te k ez ésn e k  m in d e n  
egyes so ra  a lap o s  fe lk é szü ltség rő l, so k  g y a k o r la ti  
ta p a s z ta la t  a la p já n  sz e rz e tt  h o zz áé rté s rő l, és k iv á ló  
sz ak ism ere te k rő l t e t t  ta n ú b iz o n y s á g o t.

A z ö n tö d e i te rv e zé s  és sz á m b a v é te l m e g ja v í tá s á 
n a k  le h e tő ség e it v iz sg á lv a  leszögezi, -— és ezze l a  v é le 
m én n y el te lje s  egészében  e so ro k  író ja  is a z o n o s ítja  
m a g á t — , hog y  „ n e m  cso d a te v ő  ú j te rv m u ta tó k r a  v an

szükség , h a n e m  a  m eg lévők  he ly es  a lk a lm a z á sá ra  és 
o ly a n  te rv m u ta tó k  k iv á la s z tá sá ra , a m e ly e k  ö sz tö n ö z 
n e k  a  n é p g a zd a ság  k ö v e te lm é n y e in e k  m egfelelő  m u n 
k á r a .“

I ly e n  m e g o ld ásk én t ja v a s o l ja  A lb e r ti  a  n o rm á l 
to n n a  b ev eze té sén ek  m ó d szeré t.

É rv e lé sé t ré sz le te s  o k fe jté sse l tá m a s z t ja  a lá  és az  
e g y e n é rté k  szám o k  a lk a lm a z á s á t  h á ro m  tá b lá z a to n  
sz em lé lte ti. K ö z ü lü k  a  2. tá b lá z a t  a d a ta iv a l  k ív á n o k  
fog la lkozn i, m e ly b ő l m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  té n y szá -  
m o k  sz e r in t az  ö n tö d e  tú lg y á r to t ta  a  k é t  m u n k a ig é n y e s  
—  te h á t  m ag as  e g y e n é rté k szá m ú  —  ö n tv é n y t  és így  
tén y leg es  n o rm a te rv é t  c sak  9 7 ,6 % -ra  te l je s í te t te  u g y a n , 
ezzel szem b en  a  n o rm á lto n n á b a n  s z á m íto t t  te rv te lje s íté s  
103 ,2% . „ T e h á t  a  n o rm á lto n n a  a lk a lm a z á sa  —  m eg 
á llap ítása , sz e r in t —  a z t  je len ten é , h o g y  az  ö n tö d é t a  
s z á m b a v é te li m ó d sz e r n em  b ü n te t i  a z é r t,  m eid m u n k a 
ig én y eseb b  és n ag y o b b  fe la d a to t je len tő  te rm e lő m u n k á t 
v é g z e tt, h a n e m  eg y en esen  ö sz tö n ö z  ily e n  ir á n y b a n .“

E n n é l a z  e g y é b k é n t he ly es  lo g ik a i o k fe jté sn é l a  c ikk  
író ja  szem elő l lá ts z ik  té v e sz te n i a z t a  té n y t ,  hog y  en n ek  
a  m ó d szern ek , v ag y is  a  n o rm á lto n n á n a k , m in t a  t e r 
m e lés —  e g y e n é rté k sz á m ítá s  a la p já n  m e g á lla p íth a tó  — 
é r té k m é rő jé n e k  a k á r  a  te rm e lé s  te rv ezéséh ez , a k á r  a  t e r 
m elés sz á m b a v é te lé h e z  való  bev eze té se  lén y eg éb en  n em  
len n e  egyéb , m in t  a  c ik k  író ja  á l ta l  is  h e ly te le n í te t t  
m en n y iség i szem lé le th ez  v a ló  in d o k o la tla n , fo rm á lis  
rag aszk o d ás . H iszen  ezen  ú j sz ám b a v é te li m ódszerre l 
k a p c s o la tb a n  n é lk ü lö z h e te tle n  „ e g y e n é rté k “  fo g a l 
m á n a k  bev eze té se  m á r  ö n m a g á b a n  is  a  te rm e lé s  m é ré 
sén ek  p ro b lé m á já t  a  m en n y iség i v o n a lró l a z  é r té k  (és 
ezzel e g y ü t t  k ö z v e tv e  az  eg y ség á r p ro b lé m á já n a k )  s ík 
j á r a  v isz i á t .  A m ű sz ak ilag  m e g á lla p íto tt  „eg y en é rté -
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k é k “ u g y a n is  m á r  ö n m a g u k b a n  is  e g y s é g á ra k k é n t v o l 
n á n a k  k ez e lh e tő k . S z e m lé lte tő en  m u ta tk o z n é k  m eg  az 
a b b a n  az  e se tb e n , h a  p l. az  ö ssz eh a so n lítá s i a la p u l 
v á la s z to t t  n o rm á lö n tv é n y  eg y sé g á ra  to n n á n k é n t  1000 
fo r in t v o ln a .

A  h e ly e s  s z á m b a v é te li  m ó d sze r m e g v a ló s ítá sa  cé l 
já b ó l e lfo g a d ju k  a z t, és in d o k o ltn a k  ta r t ju k ,  h o g y  fe l 
té t le n ü l b ev e ze te n d ő  a  m ű sz a k ila g  m e g á l la p í to t t  és a  
k o m p lik á ltsá g i fo k o t, m ag ig én y esség e t, an y ag ö ssze 
té te l t  e g y a rá n t tü k rö z ő  ,,e g y e n é r té k e k “ -n ek  az  eg v ség á r 
képzése so rán  va ló  a lk a lm a z á sa . A z e n n e k  a la p já n  
k id o lg o z o tt és  a z  á ru fo rg a lm i é le t tő l  u g y a n  te lje sen  
e lv o n a tk o z ta to t t ,  d e  a  te rm e lé s  ö s sz e té te lé t és p ro f i l 
a l a k u lá s á t  h ív e n  tü k rö z ő  te rv e z é s i és  s z á m b a v é te li  
sp ec iá lis  v á l to z a t la n  á r a k  bev eze té se  e g y a rá n t  k ie lé 
g íten é  a  sz á m b a v é te ln e k  a  te rm e lé s  h e lv e s  é r té k e lé sé re  
v o n a tk o zó  k ö v e te lm é n y e it és eg y id e jű leg  u g y a n c sa k  
fe le le te t a d n a  a  m en n y iség i szem lé le t h ív e in e k  is.

E z  u tó b b i  v o n a tk o z á s b a n  u g y a n is  a  m eg o ld ás  
kézen fekvő . A z egyes öntödék összes öntvénytermelése 
forintértékének és az egyes öntödékre külön-külön meg 
állapított normálbázisul választolt öntvény változatlan 
egységárának hányadosa —  m in t  az  a lá b b i tá b lá z a tu n k o n  
is lá th a tó  — , megadja a vállalat termelését ,,normál- 
tonnában“.

A  v á l la la to n  b e lü l egyes ü ze m e k re  v o n a tk o zó la g  is 
cé lszerű  v o ln a  a  b áz isu l veendő, n o rm á l to n n á t  re p re z e n 
tá ló  ö n tv é n y  v á l to z a t la n  eg y sé g á rá n a k , m in t  az  összes 
te rm e lé s  m e n n y iség én ek  n o rm á lto n n á ra  v a ló  á t s z á m ítá 
sához szükséges k u lc s sz á m n a k  a  m e g á lla p ítá sa .

U g y a n a z o k  a  sz em p o n to k , am e ly e k  in d o k o lt tá

te sz ik  a  v á l la la t  egyes ü ze m e ire  k ü lö n -k ü lö n  k id o lg o z o tt 
k u lc sszám o k  m e g á lla p ítá s á t,  in d o k o ljá k  egysze rsm ind  
a  n ép g a zd a ság  egészére  leg je llem ző b b  r e p re z e n ta tív  
k u lc sszám  m e g á lla p ítá s á t,  m e ly n ek  seg ítségéve l nép- 
g az d aság i s z in te n  az  egyes ö n tö d é k  te rm e lé s i e re d m é 
n y e i is ö ssz e h a so n líth a tó k  len n én ek .

A z e g y e n é r té k  szám o k  a la p já n  k id o lg o z o tt v á l to 
z a t la n  á ro n  s z á m í to t t  v á l la la t i  v ag y  ü z e m i te rm elési 
é r té k e k  a lk a lm a z á sa  u g y a n a r ra  az  e re d m én y re  veze t, 
m in t  m a g u k  az  e g y e n é r té k  sz ám o k  a la p já n  k id o lg o z o tt 
n o rm á lto n n á k . E n n e k  ig a zo lá sá ra  az  A lb e rti-fé le  2. 
tá b lá z a tb a  é p ítsü k  be  az  e g y e n é r té k  sz ám o k n a k , m e g 
felelő  és a n n a k  a r á n y á b a n  n ö v ek v ő  v á l to z a t la n  egy ség 
á r a k a t .  A  te rv -  és té n y sz á m  té n y leg e s  to n n a  r o v a ta  
m ellé  a  tén y leg es  to n n a  és az  eg y ség á r sz o rz a tá b ó l v á l 
to z a t la n  á ro n  k is z á m íto t t  f o r in té r té k e t  is  b e ik ta t ju k . 
A  n o rm á lto n n a  a d a ta i t  — , a m e ly e k  te lje se n  m e g 
eg y ezn ek  az  előző tá b lá z a t  n o rm á lto n n a  r o v a tá b a n  
szerep lő  a d a ta iv a l  —  a  v á l to z a t la n  á ro n  s z á m íto t t  
f o r in té r té k  és a  n o rm á l-b á z isu l v á la s z to t t  eg y ség á r 
h á n y a d o s a k é n t k a p ju k  m eg. (T e rm észe tesen  u g y an e z  
v o n a tk o z ik  az  „ö sszesen “ so rb a n  szerep lő  a d a to k r a  is. 
A z „ö sszesen “ so r e lő b b iek  s z e r in t  k is z á m íto t t  n o rm á l 
to n n á ja  m egegyezik  a  té te le se n  k is z á m íto t t  n o rm á l 
to n n á k  a lg e b ra i összegével, v a la m in t  az  A lberti-fé le  
tá b lá z a t  összes n o rm á lto n n á já v a l.)

A z egyes ö n tv é n y e k n e k  és a  b áz isu l v á la s z to t t  
ö n tv é n y  e g y sé g á rá n a k  h á n y a d o s a k é n t je le n tk e z n e k  az  
e g y e n é r té k  szám ok . íg y  te h á t  v ég e red m é n y éb e n  lé n y e 
g éb en  m a g u k  az  eg y ség á ra k  e g y ú t ta l  eg y c n é rté k szá -  
m o k n a k  is te k in th e tő k  ( Í .  tá b lá z a t) .

1. táblázat

M e g  n  e V e z é s
E g v sé g á r

F / t
E g y e n 
é r té k

T én y l.
to n n a

31 e r  'V T é n  У

V á lto z a t 
la n  á r  

F / t
N o rm á l
to n n a

T ény l.
to n n a

V á lto z a t 
la n  á r  

F / t

N o rm ál
to n n a

S zerszám gép
ö n tv é n y  . . . . . 500— 1000 kg 3600 1,8 382 1376 688 400 1440 720
ö n tv é n y  . . . . . 1000— 5000 kg 2000 1,0 340 680 340 300 600 300

D iesel-m oto r
ö n tv é n y  . . . . . 100—  250 kg 6400 3,2 140 893 448 160 1024 512
ö n t ő l a p ......... . 500— 5000 k g 800 0,4 60 48 24 40 32 16

Ö sszesen  . . . . — 922 3000 1500 900 3096 1548

E b b ő l a  tá b lá z a tb ó l ép p e n  ú g y  le o lv a sh a tó , m in t  
az  előző tá b lá z a tb ó l  az , h o g y  az  ö n tö d e  tú lg v á r to t ta  
a  k é t  m u n k a ig én y e s  —  te h á t  m a g as  eg y e n é rté k sz á m ú  
—  ö n tv é n y t  és így  té n y leg e s  to n n a  te r v é t  csak  9 7 ,6 % -ra  
te l je s í te t te  u g y an , a  v á l to z a tla n  á ro n  s z á m íto t t  —  
(és en n e k  m egfe le lően  a  n o rm á l to n n á b a n  v iz sg á lt)  —  
te rv te lje s íté se  103 ,2% . A to v á b b i k ö v e tk e z te té se k  is 
te lje se n  e g y é r te lm ű e n  v o n h a tó k  le.

A z eg y e n é rté k sz á m o k  fe n ti  é rte lm e zé séb e n  v a ló  
b ev eze tésén ek  szükségességé t h an g sú ly o zv a , de  ebből 
eg y sze rsm in d  a  n o rm á lto n n a  b ev e ze té sén e k  k ih a n g 
s ú ly o z o tt szükségességére, m in t  o k o z a tra  való  k ö v e t 
k e z te té s t  f e n n ta r tá s s a l  fo g ad v a , te lje s  egészében  h e ly e 
se ljü k  A lb e r ti  c ik k én e k  k iin d u ló  p o n t j á t  képező  a z t  a  
m e g á lla p ítá sá t, h o g y  az  egész ö n tö d e i e lszám o lá s  m i 
k é n t jé n e k  k é rd ése  lé n y eg é b en  a  sz á m b a v é te ln é l a lk a l 
m azan d ó  eg y ség á ra k  p ro b lé m á já ra  v e z e th e tő  v issza .

A to v á b b ia k b a n  e g y e té r te k  A lb e r tin e k  az  ö n tö d e i 
te rv ezés  h iá n y o sság a iró l és á r re n d sz e rü n k  h ib á iró l t e t t  
m e g á lla p ítá sa iv a l s eh h ez  csak  az  a lá b b ia k a t k ív á n o m  
h o zzáfű zn i :

A z ö n tö d é k  je len leg  a  s ta t is z t ik a i  s z á m b a v é te ln é l 
c s o p o r tá ra k a t a lk a lm a z n a k . A z eg y e n é rté k e k re  is 
figyelem m el k é p z e tt v á l to z a tla n  á r a k n a k  a  fe n te b b  t á r 

g y a lt  m ó d sze r s z e r in t a  g y a k o r la tb a  v a ló  á tv ite le  lá ts z ik  
a  k ö v e te lm é n y e k e t le g in k áb b  k ie lég ítő  helyes s ta t i s z 
t ik a i  sz á m b a v é te li  m ó d sze rn ek . E h h e z  m in ta s z á m o n 
k é n t  m in d e n  egyes ö n tv é n y re  v o n a tk o z ó la g  k i ke llene  
do lgozn i az  e g v e n é r té k e k e t is é rz é k e lte tő  v á l to z a tla n  
eg y sé g á ra k a t. E ze k b ő l a z  eg y ed i á ra k b ó l k e ll k ép ezn i a  
je len leg in é l lén y eg esen  sz ü k eb b  s ú ly k a te g ó riá k  sz e rin ti 
b o n tá sn a k  m egfelelő  c so p o rt e g y s é g á ra k a t. A z ilv m ó d o n  
ren d e lk ez ésre  á lló  e s o p o r tá ra k a t a  v á la sz té k ö ssz e té te l 
lén y eg te le n  e lto ló d á sa  c sak  e lh a n y a g o lh a tó  m é rté k b e n  
é r in te n é . E z e k n e k  a  n a g y o b b  in te g rá ló d á sa  s z e r in t k é p 
z e t t  c s o p o rt-á ra k n a k  az  á lla n d ó  to v á b b i f in o m ítá sa  
e re d m é n y e k é p p e n  eg y re  jo b b a n  m eg k e ll k ö ze líten iü k  
az  eg y ed i á ra k o n  tö r té n ő  sz á m b a v é te l é rzék en y ség é t.

K é tség te len , h o g y  a  te rm e lé s i s z á m b a v é te l k a p 
c sán  a  sz á m b a v é te li  m e to d ik a  e lv i —  és g y a k o r la ti  
k é rd é se in e k  tis z tá z á s a  és en n e k  á lla n d ó  fe jlesz tése  
a la p v e tő e n  fo n to s  fe la d a t.

N em  sz a b a d  a z o n b a n  egy  p e rc re  sem  m eg fe led 
k ezn i a rró l, hog y  n em  a  p ro b lé m á k  fo lto z g a tá sa , h a 
n em  a  gyakorlati élet követelményeit szem előtt tartó helyes, 
változatlan árak érvénybe léptetése v ih e t i  k öze lebb  a  m e g 
o ld ásh o z  a  te rv e zé s i és s ta t is z tik a i  sz ám b a v é te li 
p ro b lé m á k a t .
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A nkét a pörgető öntésről

1955. o k tó b er  3-án E g y e sü le tü n k  é s  az  R. M. V as- 
é s  A c é lö n tö d é k  r e n d e z é sé b e n  m e g b e s z é lé sr e  jö t te k  ö ssz e  
a z  o r sz á g  p ö r g e tő  ö n té s s e l fo g la lk o z ó  sz a k e m b e r e i az  
R. M. M in ta k é sz ítő  ü z e m é n e k  k u ltú r te r m é b e n .

Kelemen Lajos, a z  ö n tö d e  ü z e m b iz o ttsá g á n a k  e l 
n ö k e  ü d v ö z ö lte  a  m in te g y  70 fő n y i r é s z tv e v ő t  é s  ja v a s 
la tá ra  az  e ln ö k i e m e lv é n y e n  Wilhelm Tibor, Horgos 
Gyula, az R. M. M ü v ek  fő m é r n ö k e i, é s  az e ln ö k lő  Kál
mán Lajos, a z  ö n tö d é k  fő m e ta llu r g u sa  fo g la lta k  h e ly e t .

A z e ln ö k i m e g n y itó  r á m u ta to tt , h o g y  az a n k é t  
c é lja  m e g v ita tn i az  R M -b en  fo ly ta to t t  k ís é r le te k  e r e d 
m é n y e it  é s  a  m á s ü z e m e k b e n  sz e r z e t t  ta p a sz ta la to k a t  
is  fe lh a sz n á lv a , ja v a s la to t  te n n i a  fü g g ő le g e s  te n g e ly ű  
p ö r g e tő  ö n té s  to v á b b i k ís é r le te in e k  ir á n y á r a  é s  a lk a l 
m a zá s i te r ü le té r e .

Kovács István, az ö n tö d e  te c h n o ló g ia i c so p o rtjá n a k  
v e z e tő je  e lő a d á sá b a n  r é sz le te se n  e lm o n d ta  a  k e r é k p á r 
h a jtó k a r o k  p ö rg ető  ö n té s é v e l v é g z e t t  k ís é r le te k  le fo ly á 
sát. A  K Ö V A C -b an  g y á r to tt  fü g g ő le g e s  te n g e ly ű  p ö r 
g e tő g é p  n é h á n y  á ta la k ítá s  é s  k ie g é s z íté s  u tá n  ü z e m k é 
p e ssé  v á lt .

A  te c h n o ló g ia  k ia la k ítá sá r a  a lk a lm a s  k ü lfö ld i szak- 
ir o d a lo m  n em  á ll t  r e n d e lk e z é sr e , a  h a z a i k ís é r le te k  
p ed ig , a m e ly e k  s e h o l se m  z á r u lta k  le , n e m  a d ta k  b iz 
to s  tá m p o n to t.

A  k e r é k p á r h a jtó k a r o k a t a fo r g á s te n g e ly tő l su gár  
ir á n y b a n  h e ly e z té k  e l a  k ise b b  a n y a g h a lm o z á ssa l a  be  
ö m lő  f e lé  (20 d b  e g y  m a g b a n ). A  h a jtó k a r  m á s ik  v é 
g é n  le v ő  n a g y o b b  a n y a g h a lm o z á s  a  h a jtó k a r  b e ö m lő tő l  
le g tá v o la b b  eső  r é sz é n  h e ly e z k e d e t t  e l. A  k ü lö n b ö ző  
fo r d u la tsz á m m a l ö n tö t t  d a ra b o k  m in d  ly u k a c so sa k , szí- 
v ó d o tta k  v o lta k , a m it az ö n tv é n y  sü lly e sz té k b e n  v a ló  
s im ító  k o v á c so lá sa  s e m  tü n te te t t  e l.

A  d arab ot 1 8 0 °-k a l m e g fo r d ítv a  c sa k  12 db  fé r t  el 
e g y  m a g b a , d e  s ik e r ü lt  az  ö n té sk o r  300— 500 é s  u tán a  
fo ly a m a to sa n  800— 1000-re n ö v e lt  fo r d u la tsz á m m a l tö 
m ör  é s  m e g fe le lő  sz ilá r d sá g ú  h a jtó k a r o k a t e lő á llíta n i.  
A z A ö. 45. m in ő sé g n e k  m e g fe le lő  a c é lb ó l ö n tö t t  d a r a 
b ok  ö ssz e h a so n lító  tá b lá z a tá n a k  é r té k e it  a  n a g y  fo r 
d u la tsz á m , az 1480° C -n á l n a g y o b b  ö n té s i h ő m é r sé k le t  
é s  a g o n d o s u tá n tö lté s  e r e d m é n y é n e k  tu la jd o n íto ttá k .

M in ő s é g

rj

te
JJt.

b i oM

b

X  0о о у) ° /0

S t a t ik u s a n  ö n t ö t t  
n o r m a l iz á l t

22 45 16 20

P ö r g e t v e  ö n t ö t t  
h ő k e z e le t le n 31 52 11 28

P ö r g e tv e  ö n t ö t t  
h ö k e z e lt 30 49 16 35

K o v á c s o lá s  u tá n  
h ő k e z e lt 38 53 IS 52

A  h a jtó k a r o k  15— 25% -ának  fe lü le té n  s e le j te s s é g e t  
ok ozó  h o m o k o ssá g  é s  s a la k o ssá g  k e le tk e z e tt . E zt a  
m e la sz o s . v a g y  p e k t in e s  m a g o k n a k  a le g k ü lö n b ö z ő b b  
b e fe k e c s e lé s e  se m  tu d ta  k ik ü sz ö b ö ln i, a le g f in o m a b b  
h o m o k  h a sz n á la ta  m e l le t t  sem . A  fe lü le t i  h ib á k  sa j to 
lá sk o r  b e v e r ő d n e k  a d ara b b a , c s isz o lá sk o r  je le n tő s  

tö b b le tm u n k á t ok ozn ak .

A z  e lő k a lk u lá lt  á ra k  sz e r in t a k o v á c so lt  h a jtó k a r  
20— 25% -kal o lc só b b  v o lt . m in t a  p ö r g e tv e  ö n tö t t  é s  
u tá n k o v á c so lt  d ara b o k

A  k e r é k p á r h a jtó k a r o k  p ö r g e te t t  ö n té s s e l v a ló  g a z 
d a sá g o s  g y á r tá sa  te h á t  n em  o ld ó d o tt m e g  k ie lé g ítő e n .  
K é r d é se s , h o g y  c é ls z e r ű -e  a h a jtó k a r  k ís é r le te k  to v á b b 
fo ly ta tá s a , a  g y á r tá s  m e g in d ítá s a  to v á b b i b e r u h á z á ssa l,  
v a g y  a tö b b  h e ly e n  fo ly ó  k ís é r le te k  k ö z p o n to s ítá sa .

A z  e lő a d á s t  k ö v e tő  sz ü n e tb e n  a z  a n k é t  r é sz tv e v ő i  
m e g te k in te t té k  a k ís é r le tso r o z a t  a d a ta it  á b r á z o ló  fa l i 
tá b lá k a t.

A  sz ü n e t u tá n  Szvath György v ita v e z e tő , az ö n 
tö d e  fő te c h n o ló g u sa  e lm o n d o tta , h o g y  a  k é t é v e  G y ő r 
b en  ta r to tt  p ö r g e tő  ö n té s i a n k é te n  a p ö r g e tő  ö n té s  e lő 
n y é t a b b a n  d o m b o r íto ttá k  k i, h o g y  e g y e s  a la k o s  a c é l 
ö n tv é n y e k  se le j t jé t  c sö k k e n t i é s  a  k ih o z a ta lt  n ö v e li . A z  
R. M. k ís é r le t i  ö n té se i se m  a d tá k  m e g  a k ív á n t  e r e d 
m é n y t , a m in e k  e g y ik  o k a  az  e b b e n  a  k é r d é sb e n  ö s s z e 
d o lg o z ó  ü z e m e k  n e m  m e g fe le lő  ö ssz e fo g á sa . E r e d m é n y 
n e k  te k in th e tő , h o g y  a p ö r g e tő  ö n té s  jo b b  sz ilá r d sá g i  
é r té k e k e t  é s  sz e b b  fe lü le te t  a d o tt  az  á lló  ö n té sn é l. A  
v itá n a k  u ta t k e ll m u ta tn ia  az a lk a lm a z á s i te r ü le tr e  és 
a to v á b b i k ís é r le te z é s  irá n y á ra .

Réti Vilmos (S z tá lin  V a sm ű ) sz e r in t  a  p ö r g e tő  ö n 
té s  fe la d a ta  e lső so r b a n  a k ih o z a ta l n ö v e lé s e , a se le jt  
c sö k k e n té se  é s  n e m  k o v á c so lt  d arab ok  h e ly e t te s í té s e .  
K ü lö n ö se n  n in c s  c é lja  u tá n k o v á c so la n d ó  ö n tv é n y t  e lő 
á l l í t a n i v e le . F o k o z h a tja  a p ö r g e tő  ö n té s  e lő n y e it  a  
ta r tó s  fo r m a  a lk a lm a z á sa . H a  m é g is  k o v á c sd a r a b o t  
a k a r u n k  h e ly e t te s í te n i  p ö r g e te tt  ö n té s se l, c sa k  ö tv ö z ö tt  
a c é lfa jtá k k a l k ís é r le te z z ü n k , m e r t  e z  ad  jó  sz ilá r d sá g i 
é r té k e k e t .

A  ta r tó s  fo r m a  m e g o ld ja  a fe lü le t i  h ib á k  k é r d é sé t  
is. A  k ís é r le te k e t  fo ly ta tn i k e ll , d e  jo b b a n  m e g v á la s z 
to tt d ara b o k k a l.

Sáfár László (K G M  J á r m ű ip a r i Ig a z g a tó sá g ) h e 
ly e s li .  h o g y  a .b e s z á m o ló  p o n to sa n , ő sz in té n , sz é p ítg e té s  
n é lk ü l sz á m o lt  b e  a k ís é r le te k r ő l, m e r t e rre  le h e t  v itá t  
é p íte n i.

A  p ö r g e tő  ö n té s  a n n y ib a n  tér  e l a z  áilló ö n té s tő l, 
h o g y  a  fo ly é k o n y  fé m b e  n e m c sa k  a  n e h é z sé g i erő , h a 
n em  (fü g g ő le g e s  te n g e ly  e se té n )  rá m e r ő le g e s  ir á n y 
b an  a c e n tr ifu g á lis  erő  is  h a t. E zt f ig y e le m b e  v é v e  
le h e t  a d e r m e d é s t  ir á n y íto ttá  te n n i.

A  p ö r g e tő  ö n té s  a d h a t jo b b  sz ilá r d sá g i e r e d m é n y e 
k et, m in t  a z  á lló  ö n té s , d e  a k o v á c so lt  d a r a b é t n e m  éri 
el. A zo k  az  ö n tv é n y e k , m e ly e k  b e lső  a n y a g fo ly to n n  ■ 
sá g i h iá n y  n é lk ü l jó l g y á r th a tó k  p ö r g e tő  ö n té s se l, á lló  
ö n té s s e l is  e lő á llíth a to k  m e g fe le lő  n y o m á so s  tá p fe j  
a lk a lm a z á sá v a l.

Martin Ferenc (RM  K o v á c so ló g y á r ): A  h a jtó k a ro k  

p ö r g e te tt  ö n té s e  o ly a n  ú j ítá s  v o lt , m e ly  a k o v á c so lá s i  
k a p a c itá sh iá n y t  a k a r ta  p ó to ln i. J e le n le g  m ár n em  f e l 
t é t le n ü l sz ü k sé g e s .

Hartmann Herbert (W P  V a g o n  és G ép gyár): A  
G y ő r b e n  le fo ly ta to t t  k ís é r le te k  b e b iz o n y íto ttá k , h o g y  
a p ö r g e tő  ö n té sr e  is  é r v é n y e s e k  az  ö n té s  a la p s z a b á lv a i . 
a zza l se m  le h e t  v é k o n y  sz e lv é n y e n  á t v a s ta g o t  tá p lá ln i.

A z  R M  k ís é r le te i so rán  a sz ív ó d á so k  e lm a r a d á sa  
se m  a p ö r g e té s  e r e d m é n y e , h a n e m  á lló  ö n té s se l is  
e lé r h e tő . A  b e sz á m o ló  é r té k e i m e l le t t  h ib á ja , hogy  
sz é tá g a z ó , a z  e r e d m é n y e k  n e m  é r té k e lh e tő k .

H ib á sn a k  k e l l  t e k in te n i a z  a lk a lm a z o tt  ö n té s i r e n d 
sz e r t is , m e r t n e m  v e s z i f ig y e le m b e  a  p ö r g e tő  ö n té s 
n e k  a z t a  h a tá sá t, h o g y  az  a c é lb a n  m a r a d t sa la k z á r v á 
n y o k a t  a  p ö r g e té s  te n g e ly é n e k  k ö z e lé b e n  d ú s ít ja  fel, 
m íg  a  tá v o la b b i r é sz e k  z á r v á n y m e n te se k . E zt fa jsú ly -  
m é r é se k  e g y é r te lm ű e n  b iz o n y ítjá k . A  h a jtó k a r  e s e t é 
b en  p e d ig  a z á r v á n y d ú s  r é sz  a  le g e r ő se b b e n  ig é n y b e 
v e tt . H a  a  sa la k z á r v á n y b a n  d ú s r é sz t  a  d a r a b o n  k ív ü l  
a k a r ju k  e lh e ly e z n i,  m e g  is  k a p ju k  a k e d v e z ő  ö n té s i  
p r o filt  g y ű r ű k , tá r c sá k  a la k já b a n . K ísé r le te in k  err e  a
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te r ü le tr e  k o r lá to z z á k  a p ö r g e tő  ö n té s  g a z d a sá g o s  a lk a l 
m a z á sá t.

Daubner János (L e n in  K o h á sz a ti M ű v ek ). A  b e sz á 
m o ló  sz e r in t a  h a jtó k a r o k  se le j te z é s é n e k  fő o k a  a h ib á s  
f e lü le t  v o lt . E h ib a  k ik ü sz ö b ö lé sé r e  ja v a s o lja  a  m a g 
n e z it lis z t  a lk a lm a z á sá t . E z s im a , r á é g é s  m e n te s  fe lü le 
te t  ad m é g  n a g y o b b  ö n té s i h ő fo k k a l is.

Móra, István (R M  K o v á c so ló g y á r ): A  k ís é r le te z é s  
so rán  az  ö n tö d e  n e m  v e t t e  f e l  a  k a p c so la to t  a k o v á c s 
ü z e m m e l, e z  h ib a  v o lt . A z  e lső , k é té v e s  k ís é r le te k  k is  
fo  d u la tsz á m m a l d o lg o z ó  g é p e n  szép . fe lü le tű  ö n tv é n y t  
ad tak . E g y é b k é n t  az  e r e d e t i ú j ítá s  is ta r tó s  fo r m á t ja 
v a so lt . A  to v á b b i k ís é r le te k  so rá n  a k é t ü z e m n e k  
e g y ü t t  k e ll d o lg o z n ia . F e lü lv iz sg á la n d ó  a  k o v á c so lá s i 
k a lk u lá c ió  is .

Fazekas László (L á n g  G ép g y á r): A  L á n g  G é p g y á r 
b a n  tu r b in a la p á to k a t ö n te n e k  p r e c íz ió s  ö n té s se l p ör 
g e tv e . V é le m é n y e  sz e r in t a h ib á s  fe lü le t e t  az  a lk a lm a 
z o tt n a g y  fo r d u la tsz á m  ok o zta . A la k o s  ö n tv é n y e k n é l  
u g y a n is  az  ö n tv é n y s ú ly  10— 20 sz o r o sá t k é p v is e lő  c e n tr i 
fu g á lis  e r ő t a já n l az iro d a lo m , az  R M  k ísé r le te ib e n  
p e d ig  az  100-szorosn á l is  n a g y o b b  v o lt . K o k illa  v a g y  
f é lk o k il la  a lk a lm a z á sá t  ja v a so lja .

Ottó Brandau (NDK): Ü j e ljá r á s  b e v e z e té s e  in d o  
k ö lt , ha  az g a z d a sá g o sa b b  a  r é g in é l, v a g y  h a  sz ű k  k a 
p a c itá s  b ő v íté sé t  sz o lg á lja . N D K -b a n  is  a lk a lm a z z á k  
a zt az  e ljá r á s t , h o g y  e lő ö n tö tt  d a r a b o k a t k é sz r e  k o v á 
c so ln a k  a k o v á c so ló  k a p a c itá s  n ö v e lé s e  c é ljá b ó l, .d e  ezt  
n em  k e ll  p ö r g e tv e  ö n te n i. A  h a r m in c a s  é v e k b e n  e g y ik  
n é m e t ü z e m  n a g y a r á n y ú  k ís é r le te k e t , m a jd  ü zem i 
g y á r tá s t  in d íro tt m e g  vas-, acél- é s  tem p erö n tv én .y ek  
( fo r g á ste ste k ) p ö r g e te t t  ö n té s é v e l. A  n a g y  k ö ltsé g g e l  
m e g é p íte t t  b e r e n d e z é st  azo n b a n  le b o n to ttá k , m e r t az  

ö n tv é n y e k  s e le j t j e  je le n tő s  v o lt . E lső so r b a n  a  f o ly é 
k o n y  fé m  ir á n y v á lto z á sa in a k  h e ly é n  v o lt  so k  h o m o k o s 
sá g  é s  e g y é b  h ib a .

A  k e r é k p á r h a jtó k a r  e lő ö n té s é t  p ed ig , h a  szép  f e lü 
le t e t  a k a r u n k  e lé r n i, h é jfo r m á b a n  le h e tn e  ja v a so ln i.

Bánki Gyula (K Ö V A C ): A  K Ö V A C  v íz s z in te s  t e n 
g e ly ű  p ö r g e tő g é p e k k e l ö n t h e n g e r p e r se ly e k e t , a m iv e l  
jó  e r e d m é n y e k e t  é r t  el. A lk a lm a s  p ro fil é s  k ís é r le t i  
k e r e t h iá n y á b a n  fé lb e h a g y tá k  a  fü g g ő le g e s  te n g e ly ű  
p ö r g e tő g é p s k e n  v a ló  ö n té s t , p ed ig  m é g  so k  te c h n o ló 
g ia i r é sz le te  v á r  m e g o ld á sr a .

Kovács János (M Ä V A G  M o z d o n y  é s  G ép gyár):  
K ü lfö ld ö n  5% -nál k is e b b  se le j t t e l  g y á r to t ta k  1944-ben  
a la k o s  a c é lö n tv é n y e k e t  p ö r g e tv e , s z e m ta n ú k  sz e r in t. A  
h a z a i k ís é r le te k  a z é r t n e m  fe le lt e k  m eg  a  v á r a k o z á s 
n ak , m e r t k ö z p o n ti ö n tö d e i sz e r v  h iá n y á b a n  sz erv eze t-  
le n ü l fo ly t  a .m unka é s  k ís é r le te k  h e ly e t t  a z o n n a l so ro 
z a tg y á r tá s  in d u lt  m e g . G y ő r ö tt  jó  e r e d m é n y t  ad o tt  
m é g  íg y  is  a  fo g a sk o sz o r ú  ö n té s e  a se le jt  c sö k k e n té se  
é s  a  k ih o z a ta l n ö v e lé s e  te r é n  is .

E r e d m é n y e s  te c h n o ló g ia i k ís é r le te k  u tá n  k ö zp o n to 
s íta n i k e lle n e  az  orszá g  te c h n o ló g ia ila g  m e g fe le lő  
tárcsa - é s  T -k e r e sz tm e lsz e tű  fo r g á s te s t je in e k  ö n té se it . 
A z  e lő ö n té s  az e lő k o v á c s o lá sn á l f e l t é t le n ü l o lcsób b .

Rácz József (R M  V a s -  é s  A c é lö n tö d é k ):  A  b e sz á 
m o ló b a n  le ír t  k ís é r le te k  je le n te t t e k  u g y a n  h a la d á s t , d e  
a k ív á n t  e r e d m é n y t  n e m  h o z tá k  m e g . A  k ís é r le te k e t  
k ö z p o n to s ítv a  é s  m ó d sz e r e se n  k e ll  fo ly ta tn i é s  a z  e lő r e 
h a la d á s t  töb b  k ü lső  sz a k e m b e r  e lő t t  id ő n k é n t v it a s 
sá k  m eg .

A z eddig  tö r té n te k  b izo n y ítják , hogy nem  cé lra 
vezető , h a  m ég  k i nem  a la k u lt e l já rá so k a t parancs- 
szerűen  k ív á n n a k  bevezetni.

Zsofinyecz Imre (K G M  Ö n töd ei O sztá ly ): K ö sz ö n e 
t é t  f e je z i k i az  R M  Ö n tö d ék  v e z e tő s é g é n e k , h o g y  a l 
k a lm a t a d o tt a  p ö r g e tő  ö n té s  k é r d é se in e k  m e g v ita tá 
sára .

A  to v á b b i k ís é r le te k h e z  m e g fe le lő  p ro fil k iv á la sz 
tá sa  u tá n  a  K G M  m e g a d ja  a  sz ü k s é g e s  tá m o g a tá st . 
H e ly e s li  a c t a ja v a s la to t , h o g y  ö ssz p o n to s íta n i k e ll  a 
tö b b  h e ly e n  fo ly ó  k ís é r le te k e t .

Szőke László (RM  E le k tr o a c é lü z e m ): J a v a so lja  a 
p ö r g e tő  ö n té s  a lk a lm a z á sá t  o ly a n  e se te k b e n , h a  a  m e 
le g a la k ítá s s a l v a n n a k  n e h é z sé g e k . íg y  p l. a  m e le g  
szerszá m  a c é lo k  k o v á c so lá sa  n a g y  s e le j tv e s z é llv e l  jár , 
e z é r t  sü l ly e s z té k e k  g y á r tá sá h o z  le h e tn e  a lk a lm a z n i.

Kálmán Lajos z á r ó sz a v á b a n  m e g á lla p íto tta , h o g y  
az a n k é t  n em  h o z h a t u g y a n  h a tá r o z a to t a p ö r g e tő  ö n 
té s  to v á b b i so r sá v a l k a p c so la tb a n , d e  a h e ly z e t  a la p o s  
f e ’tá r á s á v a l le h e tő s é g e t  a d o tt  e r r e  a  K G M  ö n tö d e i  
O sz tá ly á n a k . J a v a so lja , h o g y  szű k eb b k ö rű  b iz o ttsá g  
sza b ja  m e g  a to v á b b i te e n d ő k e t .

K . L.

К 1 T Ü .N T E T É S E К
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