10.23716/TT0O.08.2001.32

SELEI ISTVAN*

A Diosgyorben megvalositott kiserleti folyamatos
ontomii. Annak onteskiserletel, minosegprobai,

rr

illetve azokbol leszurt tapasztalatok

Az innovacio jelentése megujulas, nos a didsgydri gyar vezetdi €s munkasrétege a megujulas-
ra, az Uj teremtésére mindenkor hajlamosak voltak. Az ,, Egyetértés ” cimi lap cikkére Péch Antal,
aki a vasmiivet mindig is védelmébe vette, mar 1880-ban valaszolt. A valasz 1ényege, hogy nagy
szolgalatot teszlink az allamnak, de a vasiparnak is, ha a kincstari vasgyarak valamelyikében egy-
szer folyamatba jon a nyersvasak acélla valo fujtatasa, akkor konnyebb lesz a maganvasgyaraknak
ezt utanozni, mint a vaskavarast Brezovarol athozni.

Hazankban ebben az id6ben az 6téves terveket figyelembe véve, a hazai vaskohaszat termelé-
s1 szintjének novelése volt a f6 cél, a szakemberek figyelme ebbe az iranyba fordult.

A folyamatos acélontés ezekben az években még vilagszerte kisérleti stadiumban volt.

Az ontdmi gondolatanak felvetése az 1950-es évek derekara tehet6. Az akkori lelkes, alkotni
vagyd miiszaki kollektiva létrehozott egy olyan miivet, mely még idaig nem volt hazankban. A
gondolat megsziiletésétdl 158 nap telt el az els6 Ontésig. A tervezdk felhasznaltak az 1956-1g meg-
jelent miiszaki és technoldgiai adatokat, valamint a sajat el6kisérletek eredményét, tapasztalatait is.
Az ont6miivet a gyar szakembereinek egy csoportja tervezte, melynek tagjai voltak a gyar akkori
igazgatoja és fémérnoke is, és egyenrangu kollégaként az elektroacélmii és kozponti karbantartd
uzem dolgozdi is. Ot honap alatt az alkotogarda képzeletében megsziilettek a szerkezeti elemek,
megtervezték a berendezést, elvégezték az elGkisérleteket. Megtervezték a kiszolgalo és energiael-
laté egységeket, legyartottak az alkatrészeket és felszerelték az ontOmiivet.

AZ ONTOMU LEIRASA, ELVI VAZLATA

Az ont6gép 20,25 m magassaga 77,6 m? alapteriilettel maximum 6 tonnas iistok fogadasara €s
Ontésére épiilt. A berendezés fliggbleges egyszalas, teljesen automatikus ntégép volt. Az ontémi
az elektroacélmiiben 4llt. Hogy az ontési kisérletek ne zavarjak az lizem termelését, viszont ellatasa
folyékony acéllal folyamatos legyen, ezért a kemencék soraban épitették fel az Sntémiivet. Az listot
€gy 5,40 m szinten épitett hidon mozg6 kocsival széllitottdk az 6nt6mi darujanak kozelébe. Az
ontémii kiilonboz6 szintmagassagokban munkapodiumokkal volt ellatva. 11,85 m magassagban
folyt az 6ntés iranyitasa, a hlizasi sebesség iranyitasa, szabéalyozasa és ellendrzése. Innen iranyitot-
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* Orszagos Miiszaki Mtzeum Ko6zponti Kohdszati Mizeuma, 3517 Miskolc-Hamor, Palota u. 22.
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tak taviranyitassal az ont6- és emelGdarut is. Zavarok esetére, hogy az listben 1€v0 acel leontheto
legyen, az ontépodiumra kokillakat készitettek elo.

A kristalyosité poédiumon volt felfiiggesztve a kristalyosito, melynek belso fala vorosrézbol
késziilt, 12 mm falvastagsaggal. Ennek falat egészen 5 mm vastagsagra utana lehetett munkalni.

A kristalyosito el volt latva minden lapjan haromcsatornas vizhiitéssel, mely 5 m/sec-nal na-
gyobb sebességgel aramlott at a rendszeren. A folyamat szinkronizalasat a huzohengereket hajto
koz16mii és a mozgatd berendezés kozotti mechanikus kapcesolat biztositotta. A kisérletek kiterjed-
tek allo és rugods alatamasztasu kristalyositokra is.

A kohoszint magassaga folott 7 m-re helyezkedett el a mechanikai podium, melyen a hizo-
hengerek és kozldmiivek helyezkedtek el. A meghajtas Ward-Leonard rendszert volt, mellyel a
huizas sebességét 0,07-2,15 m/perc kozott, fokozat nélkiili szabalyozassal lehetett biztositani. A
htizohengersor két egymas felett allo, rugés megtamasztasu hengerparbol allt, mely a hizott szal
két sikban val6é befogadasara szolgalt. Ez azt célozta, hogy a hengerek nyomoerejét felére csok-
kentve, a szalat védje a mechanikai hatasoktol, ill. mérsékelje belso hibait.

A huzohengerek és a kristalyositd kozott volt a 104 darab vizporlasztoval ellatott fuvoka, a
porlasztast stiritett levegd végezte. Ez volt az Gin. méasodlagos hiit6zona, melynek szabalyozasa a
hiités intenzitds miiszeres ellenrzése alapjan az ontépodiumrdl tortént. A fuvokak elhelyezese
fliggblegesen két szakaszra volt osztva.

A kohoszint folott 5,4 m magassagban helyezkedett el a vagépodium. Innen tortént a szal
vagasa tavvezérlési autogén-vagoval haladas kozben, majd egy kényszerpalyan mozgo kosar se-
gitségével a guritokra valo iranyitasaval. Ezt egyetlen szakmunkas végezte. A guritosort €s hiitopa-
dot a darabolt szalak részére a kohOszinten helyezték el.

A KRISTALYOSITO SZERKEZETI MEGOLDASA, ROGZITESENEK MODJA

A kisérletek kezdetén a kristalyosito szerkezeti megoldasa és rogzitése okozott nagy gondot.
Ugyanis folyamatos ontéskor a szal huizasakor a néhany tized mm, vagy néhany mm kérgu, de
belsejében még folyékony acélszal €s a kristalyosito fala kozott surlodassal jaro elmozdulas jon
létre. A sikeres Ontés tehat attol figg, hogy ezt az elmozdulast végre tudjuk hajtani ugy, hogy a
surlodas miatt az acélkéreg ne szakadjon meg.

Az amerikaiak olyan kristalyositot alkalmaztak, ahol az 6ntést 1 m/min egyenletes huzasi
sebességre allitottak be. A hlzast viszont szakaszosan hajtottak végre tigy, hogy 11 sec-on at 2,15
m/min sebességgel huztak a szélat, majd 8 sec-on at sziineteltették. Elonye ennek, hogy az allasi
szakasz alatt nincs elmozdulasa a tapado feliiletnek, tehat nincs szalszakadas. A német és szovjet
ontomivek tobbsége a Junghans-féle kristalyositoval dolgozott. Lényege: az ontés és huzas folya-
matos, de kozben a kristalyosito allando le-fel mozgast végez, ezéltal a strlodasi felilet a szalteli-
letnek csak 25%-a. Az Angol Vas és Acélipari Kutatointézet kikisérletezett egy rugds felfiiggeszte-
st kristalyositot BISRA néven. Lényege: a rugok a tapadaskor fellépd surlddas hatasara 6sszenyo-
modnak, a tapadas megsziintekor pedig visszanyomjak a kristalyositot eredeti helyzetbe. A didsgyOri
kisérleti ontémiivon valamennyi kristalyositoval végeztek kisérletet, de a legmegfelelébbnek a
Junghans-félét talaltak, ezt alkalmaztak. Azota sokféle szabadalom sziiletett, mint pl. a lanctagos
ontogeép. Ennél a kristalyosito tobb egymas feletti elembdl 4ll. Minden szallal azonos sebességgel,
azonos 1ranyban halad és szimmetriatengelyében nyithat6. A szal nem surlodik rajta.

AZ ONTES, AZ ONTOUST KIVALASZTASA

Az ontdiistok két valtozata alakult ki az 50-es évek elejéig. Egyik fajta a németek és szovjetek
altal hasznalt dugos iist, a masik az Amerikdban elterjedt billends, cs6ron at ontd iist volt. Didsgydrben

a gyakorlatban j6l bevalt dugés tistot valasztottak. Ez az ontémiivon kiegészitd mechanizmust nem
1gényelt.

A koOzpontos Ontés céljabol, amely az ontott szal feliilete, belsé szerkezete szempontjabol
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fontos volt, 20 mm atmérdjl kagyloval ellatott kozbenso tolcsért helyeztek el a kristalyosito folé.
Az 6ntémivet jol ki tudtak szolgalni a 2,7 és 5 tonnas tistok. Ebbdl kovetkeztetni lehetett, hogy egy
hasonlo szerkezet(i 4 szalas ontémi 50 tonnas istok hagyomanyos uritési sebességét is biztositja.
A csapolasi hémérsékletet 15-20 °C-szal kellett novelni az ontdmii telepitési kortiilményer miatt.

A KRISTALYOSITAS ES SZAKASZAI

A kristalyositoba ontott acél és a kristalyositdo egymashoz viszonyitott helyzete alapjan fug-
gbleges iranyban négy szakaszt kiilonboztetiink meg.

A kristalyosito legfelsd szakaszaban a kiegyenlito térben csak a bedmld acélsugar tartozko-
dik. A masodik szakaszban a hullamz6 acéltiikor van, melynek szintkiilonbségével egyenld e sza-
kasz. A harmadik szakasz a tapadd, melyben a dermedd acél még a kristalyositod falaval érintkezik.
Ez alatt helyezkedik el a negyedik szakasz, amelyben az acél zsugorodas folytan elvalik a krista-
lyosito falatol.

Az egyes szakaszok tengelyiranyt hossza az ontési modtol €s teljesitmeénytdl fiigg, valamint
a kristalyositd keresztmetszetétol. Ennek akkoranak kell lennie, hogy az esetleges huzasi vagy
ontési sebességek kiilonbsége altal okozott acélszint-emelkedést elbirja, vagyis az acél ne folyhasson
tal a kristalyositon. Ugyanis azért folyamatos az ontémii, hogy a hengerszorulas, vagy vagasi zavar
beallta esetén néhany masodperces megallaskor az ontést ne kelljen megszakitani, mivel ez nyo-
mot hagy a szal feliiletén. A tobb masodperces megszakitassal ontott szal pedig mar torékennyé
valik hideg allapotban. A kiegyenlit6térbe védogazt nyomnak be az acélsugar oxidaciojanak elkertilé-
sére. Itt torténik a kristalyosito falanak kenése is, mely csokkenti a surlodast az acélszal és a krista-
lyosito kozott. A kenGanyagot altalaban a kristalyositd falan csorgatjak le, de el6fordul az aceélti-
korre val6 adagolas is. Ilyenkor jon 1étre véddatmosztéra.

A masodik szakasz igen rovid, egyenld az acéltiikor-hullamzas okozta szintkiilonbséggel, de
allanddan valtozo kiterjedési. Ezért néhol a hullamzast konnyt szaraz fakeret rahelyezéssel csilla-
pitjak. Ebben a szakaszban a bedml6 acélsugar az alatta 1€vo acéltiikorre omlik és legydzve a feli-
leti fesziiltséget, a tiikor ala stillyed.

A harmadik szakasz a tapadasi szakasz. Itt hozzatapad a dermedd acélkéreg a kristalyosito-
hoz, ezért a fal simasagara nagy gondot forditottak, mivel a kismértéki surlodas is a kéreg szakada-
sahoz vezetett. Minden szalfeliilet atesik a tapadasi allapoton, ezért lényeges olyan kristalyositora
torekedni, melynél minél kisebb a surlddas.

A negyedik szakasz a zsugorodas. Ebben a szakaszban az acélszal és a kristalyosito fala ko-
zOtt a zsugorodas mértékétdl fiiggden lefelé novekvd hézag van, ezért itt az acél hdtartalmanak
elvonasa sugarzassal, ill. a zsugorodasi hézagot kitolt6 gaz hévezetésének segitségével torténik.
Ha a kristalyosito falat korommal kenik be, akkor a sugarzas titjan leadott hdmennyiség csaknem
50-szeresére novelhetd. A gaztérben 50% H_-t talaltak, ami el6nyds, mert nagy a hdvezetSképessége.

ANYAGVIZSGALATOK — OSSZEHASONLITAS A HAGYOMANYOS ES FOLYAMATOS
ONTESU SZALAK KOZOTT

Az ontott szalakbol minden esetben tobb helyrdl tarcsakat vagtak, melyeket sosavas melyma-
ratas utan ellendriztek. A nagyszamu vizsgalat alapjan a hibakat két csoportra osztottak: belso
repedés, ill. porozitas. A belsd repedés atlos, vagy rozsa alaki volt. Az atlosan repedt szalak szelve-
nye rendszerint torzult volt. Ebbél allapitottdk meg, hogy az atlos repedés az egyenldtlen masodla-
gos hiités kovetkezménye. A masodlagos hiit vizének minimaélisra csokkentésével, ill. a huzasi
sebesség csokkentésével ez kikiiszobolhets volt. A rdzsa alakh repedések a nagyobb karbontartalmu
acelokban keletkeztek, amikor az 6ntés gyorsabb volt. A masik hiba az 6ntott szal magjanak poro-
zitdsa volt. A huzasi sebesség novelésével szal-lunker képzGdés is jart. A porozitds megfelelé me-
legalakitdssal megsz(int, de a lunker nyoma a készaru maratott toretén is lithaté maradt. Ezt az
ontési sebesség csokkentésével megsziintették.
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GYORSACELOKKAL VEGZETT KISERLETEK

A folyamatosan ontott gyorsacélszalak feliilete jobb volt, mint a hagyomanyosan ontott tus-
koké. A nagyobb dermedési sebesség kovetkeztében varhato karbideloszlas a szerszam élettarta-
manak novekedését eredményezi. A 180-210 mm keresztmetszet(, folyamatosan ontott szal tomo-
rebb a hagyomanyos tuskéknal. A wolframos gyorsacélt 180 mm atmérgju kor, illetve 180-210
mm téglalap keresztmetszet{ szalla 0,3—0,4 m/min sebességgel ontottek €s csak siritett levegovel
hiitotték.

TAPASZTALATOK AZ ONTOMUVEL KAPCSOLATOSAN

A kisérletekkel értékes adatokat gytijtottek az acél folyamatos ontésérdl. Megallapitas: kis €s
kozepes karbontartalmi acélok elfogadhato teljesitménnyel onthetdk dugés iistokbdl. Otvozetlen
acélok a karbontartalom novelésével hajlamosak belsd repedésre, porozitasra. A 200200 mm-es
szalbol hengerelt karbonacélok, banyatamok, kulonféle profilok, nagyvastti sinek, koracélok jo
mindseégliek voltak.

Az 6tvozott acélok zome csak az Ontdmil hasznos magassaganak novelésével lett volna ont-
hetd, elfogadhato teljesitménnyel. A szalak tomorsége miatt ugyanis gyengitett hiités mellett, las-
sabban kellett Onteni.

Az ontott szelvénymeretek 130 és 180 mm kor, 180 és 200 mm négyzet, valamint 180210
téglalap.

ElGszor 1956. szeptember 12-én Ontottek acélt a kisérleti ontémiiben, az év utols6 negyede a
berendezés technikai tokéletesitésevel, 1957 a technolodgia, az 6ntés és kristalyositas finomitasaval
telt el. 1958-ban mar nemzetkozi konferencia résztveviinek is bemutathattak az tizemet.

A sikereken felbuzdulva olyan terv sziiletett, hogy a Didsgy6ri Gépgyarral kozosen épitenek
egy nagyteljesitményii ontogépet a 180 tonnas kemence térségében. A billenthet6 kemencébdl tite-
mesen lehetett volna taplalni. A Gépgyarnak az ont6gépgyartas 0j profilt adhatott volna mind ha-
zai, mind kiilfoldi szallitasra. A terv sajnos nem valdsult meg, mert néhany hazai szakember véle-
ménye az volt, hogy a folyamatos ontésnek nem lesz jovoje.

1968-ban az elektrolizembe vakuumozo berendezést telepitettek, ezaltal helyhiany miatt a
kisérleti folyamatos ontdmi sorsa megpecsetelddott.

1978-ban kombinalt acélmi alapkovét raktak le a Didsgy6ri Kohaszatban, ahol mar nem
egyszalas, hanem tobb széllal mikodo folyamatos ontdmii 1s helyet kapott.
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