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A 40 évvel ezelõtt felfedezett üvegfémek
mágneses és szerkezeti tulajdonságainak
a megismerése napjainkra csaknem befe-
jezettnek mondható. A fejlõdés eredmé-
nye a kisveszteségû hálózati transzformá-
torok [I], a tökéletesebb áruházi bizton-
sági rendszerek [II ], a szenzorikai alap-
anyagok és nem utolsó sorban a biztonsá-
gosabb életvédelmi relék [III, IV]. Nemál-
lítható ez a közelmúltban felfedezett töm-
bi amorf ötvözetekrõl (bulk amorphous
alloys), amelyeknek az elõnyös és hátrá-
nyos tulajdonságait csak mostanában
kezdik feltárni.

A hagyományos üvegfémekhez hason-
lóan ezekben, az ötvözetekben sincs
hosszú távú kristályos rend. A nagy üveg-
képzõ hajlamhoz kötõdõ, 1-2 nm távol-
ságra kiterjedõ klaszterszerkezet termé-
szete azonban még nem teljesen felde-
rített. Nagy általánosságban, ezeknek az
ötvözeteknek az egyes mechanikai tulaj-

donságai kiemelkedõk, a mágneses jel-
lemzõik is igen jók, a tömeges elterjedé-
sükre azonban még várni kell. A nagy
üvegképzõ hajlamuk miatt, ezeknél a
többalkotós ötvözeteknél lehetõség van a
kész alakra öntésre. Ez azt is jelenti, hogy
egy lépésben gyárthatók felhasználásra
alkalmas darabok.

Ez az elvi lehetõség ugyan kétségtele-
nül adott, a gyakorlatban azonban -a
szakirodalom szerint- nehéz a kokillateret
pontosan kitöltõ, reprodukálható darabo-
kat készíteni, ami pedig az alkalmazás el-
engedhetetlen feltétele.
Az üvegállapot szerkezeti tulajdonságai-
ból következik az izotrópia, ami a kristály-
szerkezet hiányának következménye. Jó
lehetõségét kínál ezért ez az anyagcsalád
kisméretû, miniatürizált alkatrészek gyár-
tásához, amelyeknek forgácsoló mûvelet-
tel történõ elõállítása már nehéz vagy
egyáltalán nem lehetséges (pontosság,

méret, mérettartás-szemcseméret stb.).
Ebben a dolgozatban olyan kutatásokról
számolunk be, amelynek eredményeként
az eddig ismert legnagyobbméretû, gyûrû
formájú tömbi amorf mintát sikerült elõál-
lítani vas alapú ötvözetbõl. Az új ötvözet
öntészeti tulajdonságai módot adnak az
ipar számára használható termék elõállí-
tására. Reprodukálhatóan önthetõ, és a
fizikai tulajdonságainak szórása ésszerû
határokon belül tartható. Az elõzetes
eredmények arra engednek következtetni,
hogy az új ötvözetbõl a jövõben bonyolult
tömbi amorf darabok önthetõk kész for-
mára.

Az üvegfémek forgácsolási sajátosságai

A kristályos anyagok általános jellemzõje
az anizotrópia. Ez azt jelenti, hogy a fizi-
kai tulajdonságok mérõszámai a kristály-
tani iránytól függenek. Fémes szerkezeti
anyagaink esetén többnyiremégsemérzé-
keljük, hogy a tulajdonságok valamilyen
irányítottságot mutatnának, vagyis lát-
szólag izotrópok. Ennek az oka a polikris-
tályos szerkezetben keresendõ, ugyanis
az alkatrészhez rögzített koordinátarend-
szerben az egyes kristályok orientációja a
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tér minden irányába azonos valószínûség-
gel (gyakorisággal) fordul elõ. Ez a tulaj-
donságok irányfüggésének átlagolódását
eredményezi. Mindaddig, amíg a vizsgált
térfogatban a szemcsék (kristályok) kris-
tálytani irányítottsága a térben egyenle-
tes eloszlást mutat, a darabunk tulajdon-
ságait izotrópnak fogjuk találni. Ebbõl kö-
vetkezik, hogy anizotrópiát két esetben
tapasztalhatunk: vagy a darabra jellemzõ
egyfajta kristálytani irányítottság, más
néven textúra (pl.: alakítási, hõkezelési,
kristályosodási stb. textúra), vagy a vizs-
gált térfogatban kevés kristály van ahhoz,
hogy a �kiátlagolódás� bekövetkezzen.

Mikromegmunkálás és ultraprecíziós
megmunkálás esetén a megmunkálandó
térfogat (méret) kicsi, ezért a hagyomá-
nyos anyagból készült, szokásos szemcse-
méretû (1�100 µm) alkatrészek méret-
szórása (pl. felületi érdessége) kívül esik a
kívánt tartományon [ V, VI ]. Ugyanis eb-
ben a mérettartományban az alapanyag

szemcsemérete és a megmunkálási pon-
tosság azonos nagyságrendben van.

A kristályszerkezet, a fentiek szerint, a
megmunkálási pontosság egy bizonyos
tartományában már zavaró tényezõként
jelenikmeg. Ennek a hibának a kiküszöbö-
lésére kézenfekvõ megoldás az alapanyag
átlagos szemcseméretének a csökkentése,
esetleg a kristályosodás teljes elkerülése.
Az öntött alkatrészek szemcseméretét -
többek között- a hûtési sebesség határoz-
za meg. Hagyományos öntéssel az elérhe-
tõ szemcseméret 1-2 µm, ami az jelenti,
hogy a megmunkálási pontosságnak en-
nél nagyobbnak kell lennie. Ha öntés so-
rán a hûtési sebességet jelentõsen növel-
jük, akkor az 1. ábra szerinti mikroszerke-
zetek kialakulása várható [ VII]. Így olyan
szerkezetek hozhatók létre, amelyek az 1-
2 µm tartományban még fizikailag és ké-
miailag is homogénnek mondhatók. Így a
forgácsoló erõ ilyen mérettartományban
nem változik. Az ábrából világosan lát-

szik, hogy a hûtési sebesség növekedésé-
vel az adott öntvény jellemzõ szemcsemé-
rete finomodik.

Hûtési sebesség és mikroszerkezet
kapcsolata (üvegképzõdés)

Ha a hûtési sebesség meghalad egy kriti-
kus értéket, akkor úgynevezett üveg
(amorf) állapot jön létre, amely már szem-
cséket nem tartalmaz, tehát elvbenmegva-
lósítottuk azt az új háromdimenziós szer-
kezetet, amelyben a szemcseméret már
nem akadálya a megmunkálhatóságnak.

Az üvegképzõdés és az üvegképzõ hajlam
(GFA)

Az üvegképzõ hajlam (Glass Forming Abil-
ity, GFA) az olvadéknak azt a tulajdonsá-
gát fejezi ki, hogy mekkora átlagos hûtési
sebesség alkalmazása esetén kerülhetõ el
a kristálycsírák keletkezése, vagyis üveg
(amorf) állapot érhetõ el. Fenomenológi-
ailag a kristályosodás és az üvegképzõdés
közötti különbséget a szemlélteti:

A 2. ábra vízszintes tengelyén a hõmér-
séklet, a függõleges tengelyén az entalpia
(H), az entrópia (S), valamint a fajtérfo-
gat (v) szerepel. Az ábra azt mutatja, hogy
az olvadékfázis a lehûlés során egy, az
anyagra jellemzõ állandó hõmérsékleten
(Tolv) átalakulást szenved, megszilárdul,
aminek kristályos szerkezet az eredmé-
nye. Ekkor ugrásszerûen változik az ental-
pia, az entrópia és a fajtérfogat. Ez az át-
alakulás tehát egy, az adott összetételû
anyagra jellemzõ, határozott hõmérsékle-
ten megy végbe. Az olvadék túlhûtése

1. ábra. Eltérõ hûtési sebesség hatására az olvadékból különbözõ mikroszerkezetek alakulnak ki

2. ábra. Az olvadáspont és az üvegátalakulás hõmérséklete. A Tg nem
egy meghatározott hõmérséklet, hanem a körülményektõl függõ �tar-
tomány� [VIII]

3. ábra. A kritikus hûtési sebesség elérése amorf állapotot eredmé-
nyezhet (Tm: olvadáspont, Tn: orrpont, Tg üvegképzõdési hõmérsék-
let)[VIII]
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esetén a megszilárdulási/olvadási hõmér-
sékletnél alacsonyabb hõfokon szilárdul
meg az anyag, benne a rá jellemzõ rács-
szerkezet nem alakul ki, úgynevezett üveg-
fázis jön létre. Az ábrából kitûnik, hogy ez
az üvegképzõdési hõmérséklet (Tg1, Tg2)
nemolyan határozott érték, mint amilyen a
kristályosodási hõmérséklet, hanem a hû-
tési körülményektõl függõ hõmérséklet-
tartományon belül helyezkedik el [VIII].

Az üvegképzõdés szempontjából a hû-
tési sebesség akkormegfelelõ, ha a hûtést
jellemzõ TTT (time � idõ, temperature �
hõmérséklet, transformation � átalaku-
lás) diagram szerint a lehûlés sebességét
jellemzõ T(x) görbe nemmetsz bele a kris-
tályosodást jelentõ görbe által határolt
területbe , mert ha ez megtörté-
nik, akkor részben vagy teljesen kristályos
szerkezet alakul ki. Ha az �a� görbe sze-
rint hûl az olvadék, akkor amorf (üveg) ál-
lapot jön létre.

Azt a legkisebb hûtési sebességet,
amelyikkel már elkerülhetõ a kristálycsí-
rák keletkezése, kritikus hûtési sebesség-
nek ( ) nevezi az irodalom. Az üvegképzõ
hajlam jellemezhetõ a legnagyobb minta-
vastagsággal (tmax) is, azaz azzal a legna-
gyobb átmérõjû hengeres munkadarab-
bal, aminél kisebbet öntve biztosan amorf
állapot alakul ki [IX ].

Napjainkban már sikerült olyan ötvö-
zetcsaládokat elõállítani, amelyeknek a
kritikus hûtési sebessége nem haladja
meg a 103 K/s-ot. Ez a hûtési sebesség
már a hagyományos öntési technológiák-
kal is megvalósítható. Az ilyen ötvözet-
rendszerek a Mg-Ln*-Tm** alapú ötvöze-
tekbõl épülnek fel. Az össze-
foglalja a fõbb tömbi amorf ötvözeteket, a
felfedezésük évét és az elérhetõ maximá-
lis mintavastagságukat [VII].

A tájékoztatást ad a különbözõ
ötvözetek maximális mintavastagsága
(tmax) és az elõállításukhoz szükséges hû-
tési sebesség nagyságáról. Az ábrán látha-
tó még a Tg/Tm arány, azaz, az üvegátala-
kulási hõmérséklet (Tg) és az olvadáspont
(Tm) hányadosa, ami ugyancsak az üveg-
képzõdési hajlamról ad tájékoztatást.

Az ábrán látható, hogy az üvegképzési
hajlam jól jellemezhetõ a Tg/Tm hányados-
sal is, vagyis ott várunk nagy üvegképzõ
hajlamot, ahol ez az arány nagyobb, mint
0,55. Ebben az esetben az elérhetõ legna-
gyobb mintavastagság már eléri a néhány
millimétert. Ezek az ötvözetek általában
cirkónium (Zn), palládium (Pd) vagy kobalt

(Co) alapúak. Vas (Fe) alapú ötvözetekbõl
ilyen vastag amorf állapotú mintát csak a
legutóbbi idõkben sikerült készíteni.

Kísérleteink során különbözõ tömbi
amorf munkadarabokat készítettünk. A
továbbiakban az elõállítás néhány alaplé-
pését ismertetjük.

Tömbi amorf ötvözetek elõállítása

Csak a nagy üvegképzõ hajlamú ötvöze-
tekbõl (tehát nagy ÜTx és Tx/Tm arány, va-
lamint kis R ) érdemes meghatározott
formájú tömbi amorf munkadarabok elõ-
állításával foglalkozni. A gyártási techni-
kák a következõk lehetnek: vízhûtés,
nagynyomású öntés, ívátolvasztásos, réz-
kokillába és vákuumszívásos módszerrel
történõ öntés. Porlasztással elõállított
amorf porokból, meleg és félmeleg sajto-
lással tömbi amorf ötvözetek szintén elõ-
állíthatók.

Öntés kokillába

A felsoroltak közül a munkadarabok kész
alakra öntése tûnik a legígéretesebb és leg-
olcsóbbelõállításimódnak. Enneka legegy-
szerûbb megvalósítási módja a kokillába
öntés, amely eljárásnak a cél megvalósítása
szempontjából számos elõnye van.

A kokillán olyan, többnyire osztott ki-
vitelû, több alkatrész legyártására alkal-
mas szerszámot értünk, amelynek anyaga
fém, vagy fémötvözet. A kokillát speciális
bevonattal, úgynevezett kokillamázzal,
ill. fekeccsel vonják be, hogy a felületi hi-
bák kialakulását megelõzzék, és az önt-
vény eltávolíthatóságátmegkönnyítsék. A
kokillaöntés csak meghatározott alakú és
bonyolultságú öntvények esetében alkal-
mazható. Figyelembe kell venni azt is,
hogy azonos összetételû ötvözetet kokil-
lába vagy homokformába öntve más és
más kristályszerkezetet, így eltérõ szilárd-

Felfe-
Ötvözetrendszer dezés

tmax
Ötvözetrendszer Felfedezés

tmax

éve
(mm)

éve
(mm)

Nem vas alapú rendszerek Pd-Cu-B-Si 1996 10
Mg-Ln-M 1988 10 Co-(Al, Ga)-(P, B, Si) 1996 1
Ln-Al-TM 1989 10 Co-(Zr, Hf, Nb)-B 1996 1
Ln-Ga-TM 1989 10 Ni-(Zr, Hf, Nb)-B 1996 1
Zr-Al-TM 1990 30

Vas alapú rendszerek
Ti-Zr-TM 1993 3

Zr-Ti-TM-Be 1993 30 Fe-(Al, Ga)-(P, C, B, Si, Ge) 1995 2
Zr-(Ti, Nb, Pd)-Al-TM 1995 30 Fe-(Nb, Mo)-(Al, Ga)-(P, B, Si) 1995 2

Pd-Cu-Ni-P 1996 75 Fe-(Zr, Hf, Nb)-B 1996 2

4. ábra. Különbözõ amorf ötvözetek kritikus hûtési sebessége (Rc) és maximális mintavastagsá-
ga (tmax) a Tg/Tm arány függvényében (bal oldali ábra). A túlhûtési tartomány és a Rc, tmax kapcso-
lata (jobb oldali ábra) [IX].

1. táblázat. A tömbi amorf ötvözetek, felfedezésük éve, maximális mintavastagsága (M: Ni, Cu, Zn;
TM: VI-VIII, átmeneti fémek)
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sági tulajdonságokat kapunk. Különösen
igaz ez pl. a lemez- és a gömbgrafitos ön-
töttvasak esetében. Ennek oka a kokilla és
a homokforma hõvezetési képessége kö-
zötti nagy különbség. Az öntés során, an-
nak érdekében, hogy kívánt tulajdonságú
öntvényt kapjunk, a kokillában ismerni
kell a hûlési folyamatot. A kokillának � az
öntés kezdetétõl az öntvény eltávolításáig
eltelt idõ alatt � a következõ hõmennyisé-
geket kell elvezetnie:
Qt az olvadt ötvözet túlhevítéséhez
felhasznált hõmennyiséget;
QL a kristályosodási hõt;
QSZ a megszilárdult öntvény hõtar-
talmának egy részét. [ X]

A hõtranszportot akadályozza a rossz
hõvezetõ képességû kokillabevonat, vala-
mint a kokilla és az öntvény között kialaku-
ló légrés, amely a hõmérsékletváltozásból
származó térfogatváltozás (a kokilla tágul,
az öntvény zsugorodik) következtében a
szerszám és amunkadarab között jön létre.
Tömbi amorf ötvözetek elõállításánál ezért
célszerû a kokillamázat elhagyni, mivel az
öntvénytõl Üt idõ alatt elvont hõmennyi-
ség nagyságát a bevonóanyag kis hõvezetõ
képessége és a légrés csökkenti. A kokilla
anyagát ezért úgy célszerû megválasztani,
hogy a hõvezetõ képessége kiváló, a
hõtágulása kicsi és a sûrûsége nagy legyen.
Erre a célra legjobban a vörösréz felel meg.

Centrifugálöntés
Mint láttuk, a tömbi amorf ötvözetek elõ-
állítása során, a megfelelõ vegyi összeté-
telû olvadéknak rövid idõ alatt kell lehûl-
nie. Ezt biztosíthatja a vörösrézbõl ké-
szült kokilla. Kis öntvénykeresztmetsze-
tek esetén azonban fennáll annak a veszé-

lye, hogy az öntés során a formaüreg tel-
jes kitöltése elõtt dermed meg az olvadék
(az öntvény hiányos, vagy hidegfolyásos).
Ezt úgy kerülhetjük el, ha a kokillát elõ-
melegítjük, az olvadékot jelentõsen túl-
hevítjük, vagy a formatöltési idõt lerövi-
dítjük. Itt kell megjegyezni, hogy a szó-
ban forgó, bonyolult összetételû üveg-
képzõ olvadékok viszkozitás-hõmérséklet
összefüggése még nem pontosan ismert.
Az elsõ két eset szándékunk ellenére ront-
ja esélyünket az amorf állapotú öntvény
létrehozására, marad tehát az utolsó. A
gyors formatöltésre az öntészetben két
módszer terjedt el, a nyomásos és a cent-
rifugál öntés. Ebben a vizsgálatban cent-
rifugál öntést alkalmaztunk. Ilyen öntõ-
berendezés terjedt el a fogtechnikusok
körében, és a segítségével vékonyfalú,
bonyolult protéziseket gyártanak.

A bevezetõben említettük, hogy az
amorf anyagok családjának egyik alkalma-
zási területe a lágymágneses vasmagok
formájában történõ felhasználás. Ezért a
kész alakra öntést szem elõtt tartva ter-
veztük meg az 5. ábrán látható kokillát,
amelynek a formaürege egy O 26 mm kül-
sõ,O 18mm belsõ átmérõjû, 1 mm vastag
gyûrû öntését teszi lehetõvé. Ezen a gyû-
rûn mágneses mérések végezhetõk, sõt az
alakja miatt elektronikai eszközökbe is
beépíthetõ (vasmag). További elõnye a
formának, hogy a megdermedt olvadék ki-
töltési tényezõje tájékoztat az adott ösz-
szetétel önthetõségérõl, tehát ez a szer-
szám felfogható egy, az amorf ötvözetek
minõsítését szolgáló Courty-kokilla adap-
tált változataként is.

A szakirodalom eddig csak egy olyan
eredményrõl számolt be, amikor tömbi
amorf gyûrût vasalapú ötvözetbõl, O10
O6x1 mm méretben tudtak önteni. Az 5.
ábrán látható kokillával, a fejlesztések so-
rán 2,6x nagyobb gyûrû öntését valósítot-
tuk meg. A szakirodalom alapján ez a leg-
nagyobb méretû, vas alapú, tömbi amorf
alkatrész.

Az önthetõség javítása az összetétel mó-
dosításával

A kívánt geometria eléréséhez olyan új
összetételû ötvözetet fejlesztettünk ki,
amely a nagy hûlési sebesség esetén is jó
formakitöltõ képességgel rendelkezik. Eh-
hez három követelménynek is meg kell fe-
lelnie:
1. nagy üvegképzõ hajlam;
2. kiváló önthetõség;
3. megfelelõ lágymágneses tulajdonság.

Két, már korábban vizsgált, nagy üveg-
képzõ hajlammal rendelkezõ ötvözetet
vettünk alapul az új alapanyag elõállításá-
hoz. Az egyik a CiBP (öntöttvas-bór-fosz-
for) [XI], a másik pedig a
Fe65,5Cr4Mo4Ga4P12C5B5,5 alapötvözet [XII ].
Az CiBP ötvözet kiemelkedõen jó önthetõ-
ségi tulajdonságokkal rendelkezik, ám az
üvegképzési hajlama korlátozott. Az elér-
hetõ maximális mintavastagsága 2,5-3
mm körül van [XI]. Ezt az ötvözetet alkal-
mazva, a teljes formaüreg kitöltéséhez az
olvadék olyan nagy túlhevítése volt szük-
séges, hogy az így öntött próbatest már
nem volt amorf, vagyis adott hõelvonási
sebesség mellett az üvegképzõ hajlam
már nem bizonyult megfelelõnek.

A másik alapötvözet az
Fe65,5Cr4Mo4Ga4P12C5B5,5. Az elérhetõ leg-
nagyobb amorf állapotú anyagvastagsága
2,8-3,2 mm [XII], a formakitöltõ képessé-
ge viszont rossz. A gyûrû alakú formaüre-
get még az öntési hõmérséklet drasztikus
emelésével sem lehetett maradéktalanul
kitölteni.

A két ötvözet számunkra elõnyös tu-
lajdonságainak egyesítésébõl született a
Fe70,7C6,7P10,4B5Si1,1Mn0,1Cr2Mo2Ga2 többal-
kotós ötvözet, amelynek az önthetõségi
tulajdonságai és az üvegképzõdési hajla-
ma egyaránt kedvezõ. A látható
az eddig ismert legnagyobb vas alapú,
tömbi amorf gyûrû és a legnagyobb
amorf mintavastagságot bizonyító rúd.

5. ábra. A gyûrû öntéséhez készített kokilla
sematikus rajza

6. ábra. Az új Fe70,7C6,7P10,4B5Si1,1Mn0,1Cr2Mo2Ga2 összetételû ötvözetbõl öntött külön-
bözõ formájú amorf minták (gyûrû: Z26 x Z18 x 1 mm; rúd: Z3 - Z4 x 54 mm).

O18

O26



A kész formára öntött tömbi amorf próba-
testekmorfológiai és szerkezeti minõsítése

A mágneses tulajdonságok összehasonlít-
hatósága érdekében ún. síköntéses (pla-
nar flow casting) eljárással 4 mm széles,
24 mm vastag gyorshûtött szalagot is ké-
szítettünk az újonnan elõállított ötvözet-
bõl. Az amorf állapotot röntgendiffrakciós
vizsgálattal ellenõriztük. Mind a három
különbözõ geometriájú mintán elvégez-
tük a röntgenvizsgálatot, amelynek az
eredménye a látható.

A vizsgálat szerint az új összetételû
Fe70,7C6,7P10.4B5Si1.1Mn0.1Cr2Mo2Ga2 többal-
kotós ötvözetbõl készített három külön-
bözõ geometriájú minta anyaga teljesen
amorf, röntgendiffrakciós minõsítés

szempontból azono-
sak. Ez azt igazolja,
hogy az eltérõ elõál-
lítási technikák
mindegyike alkal-
mas volt az amorf ál-
lapot létrehozására,
vagyis az új ötvözet
kiváló önthetõségi

és üvegképzõ tulajdonságokkal rendelke-
zik.

Ezeknek az amorf anyagmintáknak a
termikus stabilitását DSC vizsgálatokkal
határoztuk meg. Mivel a szalag volt a leg-
nagyobb hûtési sebességû, ezért a termi-
kus mérést ezen is elvégeztük. A vizsgálat
eredményeit a és a

mutatjuk be.
A 2. táblázat és a 8. ábra alapján kije-

lenthetõ, hogy az amorf anyagok vizsgá-
latára leginkább alkalmas módszerek sze-
rint az általunk öntött, gyûrû alakú dara-
bok anyaga amorf.

A tömbi amorf gyûrû mágneses tulaj-
donságainak jellemzésére meghatároztuk
a kvázi statikus mágnesezési görbéjét,
amely a látható.

A mágnesezési görbébõl egyértelmûen
látszik az új ötvözet viselkedése DC tér al-
kalmazása esetén. Látszik, hogy a vasmag
vesztesége kicsi, tehát a belõle gyártott
induktív elem hatásfoka jobb lehet, mint a
hagyományos vasmagé. Mivel a mágnese-
zési görbe felvételekor a munkadarab
hõkezeletlen (as-casted) állapotban volt,
ezért hõkezelés után a veszteség további
csökkenésére is lehet számítani.

Összefoglalás

Sikerült olyan új összetételû amorf
Fe70,7C6,7P10,4B5Si1,1Mn0,1Cr2Mo2Ga2 többal-
kotós ötvözetet elõállítani, amelyikbõl a
további technológiai lépések szempontjá-
ból jóval kedvezõbb geometriájú, nagy át-
mérõjû vasmag (induktív elem) készíthetõ
egyetlen lépésben. Ennek a gyûrûnek a
mágneses tulajdonsága DC tér alkalmazá-
sa esetében kedvezõ. Az új ötvözet önthe-
tõségi tulajdonságai kiemelkedõk, az
üvegképzõ hajlama megfelelõ.
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7. ábra. Az új Fe70,7C6,7P10,4B5Si1,1Mn0,1Cr2Mo2Ga2 összetételû
minták (rúd, gyûrû, szalag) röntgendiffrakciós vizsgálatának eredmé-
nye (Cu-K¿).

8. ábra. Az új Fe70,7C6,7P10,4B5Si1,1Mn0,1Cr2Mo2Ga2 ötvözetbõl elõál-
lított szalag és gyûrû minták DSC mérési eredménye

9. ábra. Az új Fe70,7C6,7P10,4B5Si1,1Mn0,1Cr2Mo2Ga2 ötvözetbõl elõállí-
tott gyûrû öntött (hõkezeletlen) állapotban felvett DC B-H görbéje, az al-
kalmazott tér 20 A/m

2. táblázat. Az új Fe70,7C6,7P10,4B5Si1,1Mn0,1Cr2Mo2Ga2 ötvözetnek az
üvegátalakítási (Tg), a kristályosodási (Tx), az olvadási (Tm) hõmérséklete,
valamint a túlhûtött olvadék területe (DTx=Tx-Tg) és a csökkentett üvegát-
alakulási hõmérséklete (Tg/Tm)

Tg (K) Tx(K) Tm (K) ÜDTx (K) Tg/Tm
Gyûrû 748 805 1301 57 0.57
Szalag 744 804 1305 60 0.57

Rúd

Mágneses tér (A/m)

Gyûrû

Gyûrû

Gyûrû

Hc
Gyûrû=1.7 A/m

Szalag

Szalag
Tg

Tx

20 40 60 80 100
2 (fok)

650 700 750 800 850
Hõmérséklet Kelvin
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AMEGI Közép-európai öntészeti kezdemé-
nyezés 2005. évi tanácskozását a Lengyel
Öntõk Egyesületének meghívására 2005.
március 19-én Krakkóban tartottuk. Az
OMBKE Öntészeti szakosztályát, illetve a
Magyar Öntészeti Szövetséget

és
képviselte.

A szokásos köszöntések után a követ-
kezõ napirendet követtük:
- Beszámoló a tagországok, ezen belül az
öntvénygyártás helyzetérõl, különös te-
kintettel az egyesületekre, szövetségek-
re, konferenciákra, a szakember-után-
pótlás kérdéseire (

).
- Lehetõségek az öntõipar gazdasági
állapotának javítására (

)
- Néhány észrevétel az öntödék környe-
zetvédelmével kapcsolatban, valós ada-
tok alapján ( )

- Euro Foundry Pass (Európai öntészeti
igazolvány) - egy elképzelés (Bakó, )

- Gyakorlati tapasztalatok a lineáris szak-
mai képzésben ( )

- Fiatal öntõk csehországi tanulmányútja -
2005. május 7-12. (Bakó, )

- Keresztrejtvény az angol öntészeti szak-

nyelv gyakorlására (Marcinkowski, PL)
- Rendezvény naptár
A tanácskozás keretében köszöntöttük

professzort, a krakkói AGHEgyetem
tanárát, a Lengyel Öntõk Egyesületének el-
nökét, aki kereken 30 éve lépett a pályára.

2005 szeptemberében öntõszakos diá-
kok, fiatal szakemberek számára a 42.
cseh öntõnapok, Brno, októberében pedig
a 17. magyar öntõnapok, Balatonfüred
nyújt találkozási lehetõséget. A következõ
plenáris MEGI-tanácskozás helyszíne
2006. szeptemberében Portorozs, Szlové-
nia.

A TP Technoplus Kft. immár hagyományos
szakmai napjának 2005. május 11-én
Gyöngyöstarján Oktatóháza adott ott-
hont. Az elõkészítésben részt vett az
OMBKE Öntészeti szakosztálya és aMagyar
Öntészeti Szövetség.

A hazai öntvénygyártást képviselõ kö-
zel 40 szakember vas-, acél- és fémöntö-
dékbõl, illetve a Miskolci Egyetemrõl érke-
zett. Köszöntõjében Sándor József, a
MÖSz elnöke hangsúlyozta annak szüksé-
gességét, hogy a szakemberek korszerû,
élõ ismeretekhez jussanak. Külön kiemel-
te azt a tényt, hogy napjainkban az
öntészeti technológiai fejlesztéseket a
beszállítóipar valósítja meg.

, a TP Technoplus igaz-
gatója tájékoztatta az egybegyûlteket
azokról az újdonságokról, amelyekkel a
Kft. a szakma rendelkezésére áll. Bakó

Károly a hidegenkötõ furán- és fenolgyan-
tás formázó- és magkészítõ eljárások né-
hány a vas- és nem-vasalapú öntvény-
gyártási gyakorlat szempontjából fontos
jellemzõjét fogalmazta meg, körvonalazta
a Hüttenes-Albertus (HA, D) fejlesztési
eredményeit, majd néhány mondatban
vázolta a Carboluxon fényeskarbonképzõ
család jellemzõ paramétereit.

A HA UK által rendelkezésre bocsájtott,
az alumíniumolvadékok gáztalanítására
és zárványtalanítására alkalmas Rotoject
berendezéssel kapcsolatos üzemi tapasz-
talatairól , Le Belier Rt.,
számolt be. A képekkel illusztrált elõadás-
hoz számosan szóltak hozzá, felvázolva sa-
ját tapasztalataikat. tájékozta-
tót tartott különbözõ olvasztó- és hõntartó
kemencékrõl, jelezte, hogy több területen
együttmûködik a TP Technoplus Kft.-vel.

az Eu-
rópában piacvezetõ Noltina márkanevû ol-
vasztó- és hõntartó tégelyekrõl beszélt.
Részletesen elemezte a klasszikus agyag/
grafit, az izostatikusan sajtolt agyag/grafit
és a sziliciumkarbid tégelyek tulajdonsága-
it, és az ezekbõl fakadó felhasználási terü-
leteit. Lengyel Károly a Trennsol eljárásról
szólt, amely nyomásosöntõ szerszámok víz
nélküli leválasztó-anyag felvitelét valósítja
meg viaszkeverék granulátum elgõzölögte-
tésével.

, MÖSz, a Metaltransys négy-
nyelvû kohászati értelmezõ szótárt
(www.metallingua.com) ajánlotta az egy-
begyûlt szakemberek figyelmébe.

AtartalmasszakmainapSzõkeMátyásmél-
tán híres pincéjében borkostolóval ért véget.
Találkozunk egy év múlva Szekszárdon.

http://www.metallingua.com)aj

