részében mért
hémérsékletek a
kiinduld értékek
tébb mint kétsze-
resére nottek.

Az emlitett
emelkeddé hé-
mérsékleti  érté-
kekre magyaraza-
tot igazabol a
méroé-fuvoformak
nagyolvasztébol
torténd eltavolita-
sa utan elvégzett
vizsgalatok adtak.

A vizsgalatok

M 4. abra. A Il. sz. nagyolvaszté meghibasodott favéformainak
pozici6 szerinti eloszlasa. A csapolonyilas az 1. pontnal van

kimutattak, hogy
nem megfeleld
hitéviz aramlasi

térfogatrész ala-

Favéforma cserdk szima [db)

kulhat ki a favé-
forma orr-részé-
ben a gyenge
hitévizaramlas-
nak koszonhet6-
en, ill. ebbdl ado-
ddéan héfeszllt-
ség alakulhat ki a
favéformaban,
amely a favoéfor-
ma  repedését

-

B 5. abra. All. sz. nagyolvaszté meghibasodott fuvéforma-cse-

réinek szama

eredményezheti.
Mindezek miatt a

kertlt a favéforma konstrukcidja.

A méré-fuvoforma kiilénb6ézé pozi-
cibkban mért napi maximum hémér-
seékleteinek trendje azt mutatja, hogy a
nagyolvasztéba torténé beépitéstdl
szamitott 30. napra a favéforma orr-

favoforma gyarto-
javal egyeztetve
konstrukciomddositast hajtottunk vég-
re, azaz modernebb, nagyobb htési
intenzitast eredményezd viztérrel ren-
delkez6 fuvoformakat szerziink be a
tovabbiakban.

e.) A ll. sz. kohoéra vonatkoztatva

Osszesen 409 elembdl allo, Uj, a nagy-
olvaszté mikddési paramétereit tartal-
maz6 adatbazist épitettiink fel.

A paraméterek a kdvetkezé csopor-
tokba sorolhatdk:

— alapanyagok,

— csapolasi adatok,

— mért folyamatadatok,

— szamitott egyéb paraméterek.

f.) A favoformacseréket tartalmazoé
adatbazis 2006-t6l meglévé adatait
bévitettiik, amely igy ©sszesen for-
manként 10 kilénbdzé relevans infor-
maciét tartalmaz. 2011 oktéberétél va-
lamennyi meghibasodott fuvéforma-
hoz a hibarél készilt fényképet is hoz-
zéarendeltik. Az adatbazis adatait fel-
hasznalva megvalédsithatoé a hibak, hi-
baokok részletes feltérképezése, vala-
mint ezek ok-okozati 6sszefliggései-
nek feltarasa.

A fuvoforma meghibasodasok abra-
zolasara szamos diagram készlilt, me-
lyek kdzul az egyik leglatvanyosabb a
meghibasodott fuvészerelvények pozi-
ci6 szerinti abrazolasa (4. abra)

g.) Mindezek hatasara a favéfor-
mak tartéssaga, a fuvéforma kiégések
szama jelentds mértékben javult.
Ahogy az 5. abran is jol l1athato, a pro-
jekt kezdetéhez képest a fuvéforma
kiégések szama drasztikusan lecsok-
kent. A kiégések/repedések szama a
korabbi 27-r6l Iényegében elhanya-
golhaté mértékire, kettére csokkent!

Irodalom
[1] Farkas Otté: Nyersvasmetallurgia.

Tankodnyvkiadd, Budapest, 1989.
pp 211-247.

PALINKAS SANDOR — GINDERT-KELE AGNES — GAJDAN BENCE

Kultivator kapak gyartasa, valamint a hokeze-
lésuk és az élettartamuk vizsgalata

A talajmtvelo (gépek miivel6elemei kilonésen nagy
igenybevételnek|és jelentos kopasnak vannak kitéve,
ezeért indokolt a |h6kezelesiik €s elettartamuk kozotti
osszefiigges |vizsgalata. | Jelen cikkiinkben egy mezo-
gazdasagi kultivatoron talalhato ludtalpkapa egyedi
gyartasi folyamatat irjuk le. Célunk az, hogy a regi,
kopott ludtalpkapakat nagyobb élettartamura cserél-
hessiik,|ennek érdekében kiilonbozé hokezelési tech-

www.ombkenet.hu

noldgiakat dolgozzunk ki. Az altalunk készitett uj dara-
bok mezbgazdasagi hasznalatba keriiltek. A kisérlet
alapjan eldontheté, hogy milyen hékezelést célszerii
alkalmazni. Mivel egy kultivatoron sok ludtalpkapa
talalhato, a jol megvalasztott gyartastechnolégiaval
gyartott és megfeleléen hékezelt kapak alkalmazasa
Jjelentés mértékben csokkenti a koltségeket, és a
miivelés soran nagyobb teriiletteljesitmény érheto el.
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1. Bevezetés, célkitlizés

A kézi kovacsolas egy olyan képlé-
kenyalakité technolégia, mely jelentés
gyakorlati tudast igényel. A mintada-
rabok gyartasara Hajdubdszérmény-
ben kerllt sor Gajdan Marton kovacs-
mesternél, aki 40 éve dolgozik ebben
a szakmaban. Mivel Hajdubdszor-
mény mezdgazdasagi varos, igy tevé-
kenységi kérébe mindig beletartozott
a mezdgazdasagi kovacsolas, mint
példaul: kultivator feldjitasa, kultivator
kapak készitése, valamint ezek élezé-
se. Nagy darabszam esetén gazdasa-
gosabb a slllyesztékes kovacsolas,
de jelen cikkiinkben bemutatott kulti-
vator kapakat a kis darabszam miatt
szabadalakitd kovacsolassal gyartot-
tuk le.

2. A kultivator kapa funkcidéjanak
bemutatasa

A mintadarab a kultivator kapa vagy
mas néven ludtalpkapa, amelyet me-
z8gazdasagi kultivatorokra szerelve
hasznalnak. A kultivatorok (1. abra)
olyan talajmuvel6 gépek, melyek tébb-
féle feladat elvégzésére is alkalma-
sak. A mivel6szerszamai igen valto-
zatosak lehetnek. Lazitjak, kis mérték-
ben keverik a talajt, és gyomirtast is
végeznek, ezért igen fontos szerepet
toltenek be a talajszerkezet megdrze-
sében, a ndvényapolas és novényvé-
delem munkaiban. A ludtalp alaku
kapakat a szantofoldi és a sork6zma-
veld kultivatorokon is alkalmazhatjak.

A ludtalpkapak a ludtalphoz hason-
16 alakuak, a munkagépre felszerelve
a csuccsal el6rehaladva helyezked-
nek el, a vagoél a gyomok gyokereit
elmetszi. Mivel a vagoélhez képest a
kapa hatsé éle magasabban van, a
talajt megemeli, ezzel apritja. A még

M 1. abra. Mez6gazdasagi kultivator [5]

felszin alatt maradt gyokér részei
kifordulnak a felszinre. A ludtalpkapak
miikodésuk kdzben a talajt oldalirany-
ban szallitjak.

A szantofoldi kultivatorok a szantott
terllet felszini elmunkalasara, vetéagy
el6készitésére, laza talajon tarléhan-
tasra is hasznalhaték. A gyomirtd
hatas akkor j6 igazan, ha a tébb sor-
ban elhelyezett Iudtalp alaku kapak
40-60 mm tilfedéssel vannak elhe-
lyezve. Munkajuk eredménye az
egyenletes mélységl, porosodas és
rogképzés nélkili lazitas.

3. A kultivator kapa szabadalakito
kovacsolasi technologiaja

A 2. abra egy kopott kultivator kapat
mutat, melyen az élettartam novelése
érdekében az éleken felrakd hegesz-
téssel kemény kopasallé réteget hoz-
tak létre. Jelenlegi kutatasunkban még
nem kivanunk felraké hegesztést alkal-
mazni. A kulonb6zd hékezeléseknek a
kapak élettartamara gyakorolt hatasat
vizsgaltuk meg 6t prébadarabon.

Mivel a kopott kultivator kapa nem
volt alkalmas az eredeti méret megha-
tarozasara, ezért beszereztink egy
ujat. A kisérleti kapak gyartasat a
kovacsmester az Uj mintadarab (3.
abra) alapjan végezte.

Az anyag kivalasztasa:

A kovéacsolas soran az alapanyag
C60-as anyagminéségl melegen hen-
gerelt lemez volt. Az anyagkivalasz-
taskor fontos szempont volt, hogy
hékezelhetd legyen.

A meglévd mintadarab kiegyenge-
tése:

Erre azért volt szlikség, hogy a kiin-
dulé darab pontos méretét és alakjat
meghatarozzuk. Késébb ezt a ki-
egyengetett darabot rajzoltuk korbe a
kivagandé anyagon. Az egyengetés
melegen toértént. Ugyanis, ha a mun-
kadarab nem lett volna eléggé felhe-
vitve, a darabon repedések alakulhat-
tak volna ki.

Kivagas:

A kiegyengetett mintadarabbal
megegyezd méretli sablont a kivagan-
dé lemezre téve korllrajzoltuk egy
rajztlivel, majd pontozéval kipontoztuk
a korulrajzolas soran kapott vonalat,
annak érdekében, hogy a kivagas
vonala meleg munkadarab esetén is
jol lathato legyen. A kivagas el6tt még
egy 13-as csigafuréval a mintadarab
radiuszanak megfelel6 furatot készi-
tettlink. E furat radiuszanak készénhe-
téen egy lekerekitett részt kaptunk,
amit azért hoztunk Iétre, mert a nyeles
vagoval csak sarkosan tudtunk vagni.
A vagas a nyeles vagészerszammal
az Ullén tortént. Ez iddigényes folya-
mat volt, amely tébbszori felmelegitést
igényelt, mig az anyagot a kivant alak-
ra és méretre vagtuk.

Sorja eltavolitasa:

A kivagott munkadarabon a vagas
soran maradt éles részeket reszelével
vagy kézi készorlvel eltavolitottuk.

Lyukasztas, négyszég beleverése:

A lyukasztast meleg munkadara-
bon végeztuk nyeles lyukaszto segit-
segével. A mivelet torténhet egy vagy
két oldalrél. Mi a gyartas soran kétol-

Dr. Palinkas Sandor PhD szakmai
életrajzat 2016/1. szamunkban ko6-
Zz0ltiik.

Dr. Battané dr. Gindert-Kele
Agnes PhD a névénytermesztési-
és kertészeti tudomanyokban,
egyetemi docens. 1982-ben szer-
zett gépészmérndki oklevelet a Ne-
hézipari Miiszaki Egyetem Gépész-
mérnbki Karan. 1985-t6l gyartmany-
tervezé a debreceni Mezégép Val-
lalatnal. 1996 ota oktat a Debreceni
Egyetemen. 2011-ig a Mezbgaz-
daség-, Elelmiszertudoményi és

4 [ VASKON

Kornyezetgazdalkodasi Kar Agrar-
muszaki Tanszékén, ezt kbvetéen
a Miszaki Kar Gépészmérnbki
Tanszékén oktatott ill. oktat.
Gajdan Bence gépészmérndik,
2016-ban szerzett diplomat a Deb-
receni Egyetem Mdliszaki Karan,
gépészmérndk alapszakon, lize-
meltet6-karbantarté szakiranyon.
Szakdolgozatanak cime a kovet-
kezé volt: Kisérlethez sziikséges
mezdgazdasagi kultivator miivels-
elemének gyartasa szabadalakito
kovacsolassal.

X

M 2. abra. Kopott kulti-

vator kapa

M 3. abra. Mintadarab
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dali lyukasztast alkalmaztunk. A lyu-
kaszto a konnyebb kiemelhetdség cél-
jabol kupos kiképzési. A lyukasztot
el6szor egyik oldalrdl beleltottik a
munkadarabba a kivant helyen. Ekkor
az (Utés tuloldalan keletkezett egy
fekete, hidegebb rész. A tuloldalon a
lyukasztast gyorsan kellett elvégezni,
hogy ez a fekete rész ne melegedjen
vissza, mert akkor nem lett volna lat-
hatd, hogy hova kell helyezni a lyu-
kasztét. Abban az esetben, ha pontos
a lyukasztas, a lyukaszté kititi a sorjat,
a lyuk elkészul. Ezt kdvetben ujabb
melegitésre volt szilkség, és az elérni
kivant lyukatmérének megfeleld tiskét
utéttink at a meglévd lyukon. Majd
ezutan egy négyszogletes tlske atuté-
se kovetkezett.

Hajlitas melegen célszerszammal:

A méretre vagott és kilyukasztott
munkadarabot megfeleld6 hémérsékle-
ten egy célszerszam segitségével a
felfogatas helyén hajlitassal félhenger-
ré alakitottuk. Ezt kbvetéen ugyancsak
ezzel melegen alakitottuk ki a ludtalp-
kapa kivant alakjat. Hajlitaskor a kuls6
szalban hizé, a belsd szalban nyomo
fesziiltség keletkezik, a semleges szal
feszliltségmentes. Az igénybevételnek
megfeleléen a hajlitott rész kiilsd réte-
gei megnyulnak, a bels6k megrovidil-
nek, igy maga a hajlitott szelvény alak-
ja is torzul: példaul a kor keresztmet-
szetbdl torz ellipszis, a négyszdgbdl
trapéz lesz. A hajlitott keresztmetszet-
ben bekdvetkezett valtozast a hajlitas
utdn egyengetéssel, simitassal meg
kellett szlintetni.

Elezés/nyujtas:

A ludtalpkapa éleit nyujtassal alaki-
tottuk ki. A munkadarabot melegités
utan az Ullén a kalapacs vékonyabb
Utérészével aprd, egyenletes Utések-
kel nyGjtottuk. gy egy vékonyabb rész,
a ladtalpkapa éle jott létre. Ezt kézi
kdszorlivel tovabb élesitettik.

4. A kultivator kapak hékezelése

zasakor alapvetéen kétféle hdkezelési
eljarast alkalmaztunk, az edzést és a
megeresztést.

Az edzés ausztenitesitésbdl és ezt
kovetd gyors lehdtésbél all, amelynek
célja a keménység, kopasallésag, szi-
lardsag novelése. Az ausztenitesités
hémérséklete és ideje, valamint a
lehités sebessége az acélmindségtol
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M 4. abra. A ludtalpkapakkal felszerelt munkagép, és egy kapa kinagyitva

fiigg. Otvdzetlen acélok edzési hdmér-
séklettartomanya A3+50 °C (hipo-
eutektoidos acélok), illetve A4+50 °C
(hipereutektoidos acélok) [4]. Az ed-
zett martenzites szovet rideg. Ez a
ridegség megeresztéssel mérsékelhe-
t6. A megeresztés hémérsékletének
novelésével az edzett anyag szilardsa-
ga csokken, szivossaga né. Hasonlo
hatasa van a megeresztés id6tartama-
nak is. Kemény, kopasallo alkatrészek
esetében a martenzites szerkezet
megtartasa a cél. llyen esetben csak
olyan hémérsékletre hevitjuk a dara-
bot, hogy a szerkezetvaltozés ne ko-
vetkezzen be, csak a bels6 fesziiltsé-
gek csokkenjenek. Ezt az eljarast ala-
csony hémérsékletli megeresztésnek
nevezzik.

A szabadalakito kovacsolas soran
kisérleti célbdl 6t prébadarabot allitot-
tunk el6 és az 1. tablazat szerint kilon-
bdzbképpen hékezeltik.

5. Az elkészitett mintadarabok
hasznalata talaj-elokészitési mun-
kalatokhoz

A Kkisérleti darabokat atadtuk /lllyés
Janos hajduszovati mezdgazdasagi
vallalkozonak, 200 hektar foldtertlet

talaj-el6készitése céljabdl, melyet a
4. abran lathaté kombinatorral vég-
zett.

A kapak tdmegét hasznalat elétt és
a 200 hektar mavelése utan is lemér-
tik, az eredmények Osszefoglalasat
az 1. tablazatban mutatjuk be.

Az 5. dbran a kisérleti darabok lat-
hatéak uj allapotban és kopottan.
Megallapithato, hogy 2. és 3. mintan
kovetkezett be a legkisebb anyag-
veszteség. A tdbbi hdkezelt minta
esetében kapott eredmények nem
vagnak Ossze a tudomanyterilet
elméleti hatterével, mivel ezek a min-
tak a vartnal nagyobb mérték( anyag-
veszteséget szenvedtek el. Ezt az
ellentmondast tobb tényezd is okoz-
hatta. Az egyik, hogy a kovacsmu-
helyben végzett h6kezelés nem sza-
balyozott koriimények kozott tortént.
A masik, hogy a munkagépen elhe-
lyezett kultivator kapak fedésben van-
nak egymashoz képest és emiatt nem
egyenletes terhelést kaptak. Ezen
hibak kikiszobodlése érdekében a
hékezeléseket szabalyozott kérilmé-
nyek ko6zott kell végezni, valamint leg-
alabb harom, ugyanolyan hdéke-
zeltségi allapotu mintaval kell a kisér-
leteket lefolytatni.

1. tablazat. A kultivator kapak témege hasznalat el6tt és utan

Préba Mintadarab témege [g]
szama Elvégzett miveletek Hasznalat Hasznalat Kiilénbség
elétt utén
1. normalizalva 226 118 108
2. élek edzve 233 163 70
3. élek nemesitve 231 158 73
4. teljes felulet edzve 235 142 93
5. teljes fellilet nemesitve 232 120 112
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pakat kilénb6z6-
féleképpen hé-
kezeltik, majd az
élettartam és hé-
kezelés kozotti
Osszefliggés vizs-
galata  céljabol
kiadtuk haszna-
latra, amelynek
soran valés kordl-
mények  kozott
talaj-el6készitési

B 5. abra. A kisérleti darabok hasznalat el6tt (alsé sor) és hasz-
nalat utan (felsé sor)

munkalatokat vé-
geztek. Jelen Ki-
sérletiink ered-

6. Osszefoglalas

Jelen cikkiinkben a Debreceni Egye-
tem Miszaki Karanak Gépészmérnoki
Tanszékén folytatott kutatdmunka el6-
kisérletét végeztik el. Megterveztik a
ludtalpkapa szabadalakitd kovacsolasi
technolégidjat és mintadarabokat hoz-
tunk létre kisérleti célbdl. A ludtalpka-

ményeit felhasz-
nalva a kutatomunkat folytatjuk és a
ludtalpkapak élein meleg fémporszé-
rassal kemény kopasalldo réteget
hozunk létre. Az igy elkészitett minta-
darabok szintén mez6gazdasagi hasz-
nalatba kerulnek, tovabba fémtani
vizsgalatokat is végzunk rajtuk, ennek
eredményeit a BKL Kohaszatban meg-
jelend Ujabb cikk keretében kivanjuk

bemutatni. Mivel Magyarorszagnak
rendkivdl j6 termétalaja van, a mez6-
gazdasag meghatarozé szerepet tolt
be az orszag gazdasagi életében,
ezért a termelékenység ndvelésére
iranyul6 kutatasoknak — mint amilyen
a miénk is — igen nagy a jelentésége.

Felhasznalt irodalom

[1] Dr. Kiss Ervin: Képlékeny alakitas,
Tankonyvkiadd, Budapest, 1991.

[2] Forging Design Handbook. Ameri-
can Society for Metals, Ohio,
1972.

[3] Dr. Szabé Laszl6: Szabadalakitd
kovacsolas, Miskolc, 2001.

[4] Aschenbrenner Joézsef: Fémotvo-
zetek tulajdonsagainak megvaltoz-
tatdsa hoékezeléssel, Nemzeti
Szakképzési és Felnéttképzési In-
tézet, Budapest, 2008.

[5] http://static.mascus.com/image/pro
duct/large/ff06fb96/other-caldiz-
sorkozmuvelo-kult,409ac3f8.jpg

VIIl. Ozdi ipari 6rokségvédelmi konferencia

Az Ozdi Ipari Orokségvédék Barati
Kore kezdeményezésére idén mar
nyolcadik alkalommal rendezték meg
junius 3-an az 6rokségvédelmi konfe-
renciat, ezuttal a ,Hét volgy fesztival”’
varosi rendezvénysorozat részeként.
Orvendetes, hogy az eseményt —
melyrél az Ozdi Varosi Televizié is
beszamolt — ezuttal is tamogatta a
helyi Onkormanyzat, az Ozdi Acél-
mivek Kft., a SPAL Kft., az Ozdi M-
velédési Intézmények és az Ozdi
Nyugdijas Klub is.

Az egész napos rendezvény a
Rombauer Tivadar téren vette kezde-
tét, az egykori gyari duda elektroniku-
san rogzitett hangjaval. It dr. Grega
Oszkar, a Miskolci Egyetem cimzetes
egyetemi tanara tartott megemlékez6
beszédet. A gyaralapitdé emléktablaja-
nal a résztvevo szervezetek képviselSi
koszorut helyeztek el.

A gazdag program az Olvasoban
folytatddott. A kohasz himnusz elhang-
zasa utan Benyhe Laszl6 nyugalma-
zott gépészmérndk, az Ipari Orékség-
védok Barati Korének egyik alapitd
tagja koszontdtte a 97 regisztralt
résztvevét. Kozottiik az Ozd kérnyéki-
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eken kivul Miskolcrél, Budapestrél és
Dunaujvarosbdl érkezett vendégek is
voltak. A regisztracional a megjelentek
az elmult két évi, VI-VII. konferencia
esemeényeit 6sszefoglald kiadvanyt is
atvehették.

A kdszdntés utan Janiczak David,
Ozd Varos polgarmestere tartott tid-
v0zI6 beszédet, melyben méltatta &se-
ink munkajat, illetve azt a kezdeménye-
zést, amely évekkel ezel6tt az ipari mult
és a vasgyartas rank maradt targyi,
szellemi értékeinek és emlékeinek
megb6rzését tlzte ki célul.

Az elsd szakmai el6adasban dr.
Marczis Gaborné, a Finomhengermu
Munkas Kft. egykori Ugyvezet6je az
1914-15-ben épult finomhengermi
torténetébdl elevenitett fel érdekes
epizodokat. Kiemelte a hengermu
kiilonleges és egyedinek szamito ter-
mékeit, melyek gyartasa jellemzéen a
Munkas Kft. mikodésének éveire, az
ezredforduld idészakara tehetd. El6-
adasa végén szolt a vilag vaskoha-
szatdnak mai jellegzetességeirdl,
kitérve a hazai vaskohaszat helyére
€s szerepére.

Bardos Istvan nyugalmazott kohé-
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mérndk az Ozd kérnyéki korai vasmii-
vesség emlékeit és fontosabb esemé-
nyeit ismertette a X|. szazadtol kezdve
az 1845-ben tortént gyaralapitasig.
Egyes kutatasok szerint az Ozd kor-
nyéki vasmiivesség korai id6szakara
utalhat a telepllés ma is 1étez6 Vasvar
nevl varosrésze is, melyet mar a
XVIII. szazadi dokumentumok is emli-
tenek.

Ezt kovetben Farkas Péter Bar-
nabas muzeumvezet6, valamint Csak
Rita kohémérndk és muzeumpedagé-
gus a helyi muzedlis gydjtemény
banyaszattérténeti gyarapodasanak
darabjait mutatta be a résztveviknek.
A gyljtemény Uj elemei a mai Ozd
egyik telepllésrésze, Banszallas
szénbanyajaban tevékenyked6é Csak
csalad banyamérnokeinek hagyatéka-
bdl szarmaznak.

Végezetil Kunhalmi Gabor, a Szlo-
vak Vaskultura Egyesulet elndkének
irasban megkuldott eléadasabol a
fényképekhez kapcsolodé magyarazo
részleteket mutattunk be, hogy leg-
alabb ennyiben képet kapjanak az
érdekl6dd résztvevok a Felvidék vas-
kultura utjanak ipari 6érokséget jelenté
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