jes mértékben bebizonyosodtak, pedig
nem is aknaztuk ki a termékben rejlé
Osszes lehetGséget, igy pl. a kokilla-
hémérséklet csdkkentését az ontveny
tulajdonsagainak javitasa érdekében.
A karosanyag-kibocsatas vart csok-
kenését belsé mérésekkel igazoltuk. A
magkészitésnél az 0Osszes karbon
értékeket tobb mint 97%-kal csokken-
tettik. Az dntés soran ezek az értékek
tobb mint 99%-kal csokkentek, igy
mindkét terlleten joval alatta marad-
tak a mai, levegbttisztitas nélkuli hatar-
értékeknek. Ezen kivil elmarad még a
kondenzatumok szarazjéggel torténd
eltavolitasa, amelyre eddig misza-
konként tobbszor is sziikség volt.

Gazdasagi szempontok

A fentieken tul a szervetlen koté-
anyagrendszerek alkalmazasanak
gazdasagi elényei is vannak. A kolt-
ség/haszon viszonyszamok vizsgala-
takor beigazolodott, hogy a szervet-
len koétéanyagok melletti dontés
hosszu tdvon megtérul.

— A meglévé beruhazasokat minden
tovabbi nélkil lehet hasznalni -

— Elérhet6k a ma alkalmazott Gtem-
idok -

— A koétéanyagkoltségek dsszemér-
heték -

— A kibocsatott levegé tisztitasanak
elmaradasa a magkészités és az
Ontés soran y

— A magkezelés automatizalasa J

— A magszekrények jobb rendelke-
zésre allasa, kisebb kopasa !

— Hasonlé vagy jobb dntvényminéség

— Stabil és megbizhat6 folyamat
v
— Energiakoltségek névekedése (szer-
szamf(ités, a beldvéfej hiitbegysé-
gei) ?

— Szerszamkoltségek ndvekedése
(fGtés, favokak, kikdnnyitések) ¢

Regeneralas

A képz8d6 hasznalt homok jelentds
mennyisége miatt a maghomok ujra-
feldolgozasa kdzponti kérdés a szer-
vetlen kotdanyagok bevezetésekor.
Kilénb6z6 prébaadagok regene-
ralasa, kiterjedt vizsgdlatok és az
ezekbbl nyert ismeretek alapjan a

technolégiai fejlesztés egyik kdvetke-
z6 lépése lesz egy homokregeneral6
berendezés belzemelése. Ezzel
mindenre kiterjed®, zart homokkorfor-
gas jon létre.

Osszefoglal6 és kitekintés

A hengerfejontészetben nincs alter-
nativdja a szervetlen kétéanyagok
tovabbi terjedésének. Azt, hogy meg-
éri atalini a szervetlen kétéanyagok
hasznalatara, bizonyitjak a révid atfu-
tasi idék, a kevesebb manualis rafor-
ditds és a koltséges, a karosanyag-
kibocsatas elkertlésére ill. a karos
anyagok kezelésére szolgalé misza-
ki berendezések beszerzésének, te-
lepitésének és mukodtetésének
elmaradasa.

A kornyezet- és munkavédelem,
tovabba a fenntarthaté és gazdasa-
gos mikodés az ontészet egyik leg-
fontosabb kihivasa lesz a jov6ben. A
szervetlen koétéanyagrendszerek, a
kapcsolodd folyamatok és termékek
tovabbi fejlesztésével ezek a kihiva-
sok lektzdhetdk.

Forditotta: Lakatos Daniel

SELEI ANETT

Vékonyfalu, ferrites alapszovetii gombgrafitos

ontottvas gyartasa hokezelés nélkul

‘A megrendel6k egyik legfontosabb igénye a folyama-
tos koltségcsokkentes, ami a technologiak fejleszté-
sével valosithato meg. A cikk ismerteti az utélagos
hokezelési| eljaras' megsziintetésére iranyulé gyart-
manyfejlesztest, amellyel a termék-elballitas kéltsége
a | megrendelonél jelentésen csokkentheté. Az
olvasztastechnologia fejlesztése segitségével, a
vekony ontveényrészek esetében is sikeriilt olyan kis
kemenységl, nagymértékben ferrites szovetszerke-
zetli (gombgrafitos  ontottvasat el6allitani, amely a
vevoi elvarasnak megfelel. Az eljards lényege a szi-
goru metallurgiai el6irasok betartasa, illetve a megfe-
lelo hilési viszonyok kialakitasa az ontés kezdetét6l

az lirités végeéig.

Bevezetés

A nyugat-eurépai megrendelé igen valtozatos méreti és
kiviteld raklapemel6 békat gyart. A megrendel6 altal el6irt
miszaki kovetelmény az EN GJS 400-15 gombgrafitos
ontéttvas, amelynek 5-90 mme-es falvastagsag esetében
is, hékezelés nélkil max. 160 HB keménységnek kell
megfelelnie, ezaltal biztositani a gyors és kdnnyl meg-
munkalhatésagot, valamint a méretpontos ontvénygyar-
tast. A szigoru keménységi érték eléirasanak az az oka,
hogy az oOntvényeket nagy hatékonysagu célgépeken,
igen nagy fordulatszamon munkaljak meg, mivel csak igy
érhetd el a megfeleld mennyiségl dntvény megmunkala-
sa egységnyi id6 alatt (3 db/perc). A kiilénb6z6 falvastag-

Sélei Anett 2013-ban vegzett a Miskolci Egyetem Miiszaki Anyagtudomanyi Karan, anyagmémak szakon, 6ntész-fémel6allité szak-
irdnyon. Jelenleg a Szegedi Ontédde Kft.-nél dolgozik technolégus beosztasban. Emellett foglalkozik szimulaciés vizsgalatokkal is.
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sagi viszonyok az 1. képen latha-
téak.

A megrendel6 el6z6 szallitdja az
ontvények kis keménységét csak hé-
kezeléssel tudta biztositani, ami kolt-
séges és kényes. A hlkezelt ontvé-
nyek gyakran deformalédtak, mé-
reteik nem voltak megfeleléek. A
vetemedett dntvények egyengetése
tobbletkoltséget jelentett a megren-
delé szamara. A deformacio elkeru-
Iésének eérdekében az ontvényen
belll tavtartokat helyeztek el, ami a
maggyartasi és ontvénytisztitasi fo-
lyamat bonyolultsagat névelte.

Az dntvényar csokkentéséhez, op-
timalizalasahoz, valamint az 6ntvény
alakjanak megtartasahoz a héke-
zelési folyamat elhagyasa bizonyult
szukségesnek, amit beszallité valtas-
sal kivant megvalositani a megren-
del6. A megbizas alapjan ontédénk-
nek hékezelés nélkil, ontétt allapot-
ban kellett ugyanazt a kis kemény-
séget biztositani a kiilonb6z6 falvas-
tagsagok esetében is, mint amit az
el6zd beszllitd csak hdkezeléssel
tudott elémi.

A megrendel6 a gyartashoz bizto-
sitotta a DISAMATIC formaszekrény
nélkuli formazogépre tervezett minta-
lapokat, amelyekkel korabban az el6-
z6 beszallité gyartotta az ontvé-
nyeket.

A specialis olvasztastechnolégiai
fejlesztés legfontosabb kritériuma,
hogy az alkalmazasra kerulé techno-
I6gia a sorozatgyartas alatt megfelel®
biztonsaggal tudja garantalni a kis
keménységl oOntvényeket, a lehetd
leggazdasagosabban.

1. Az olvasztastechnolégia terve-
zése

Az Ontéttvas keménységét szamos
tényez6 befolyasolhatja: az 6ntéttvas
kémiai Osszetétele, az olvasztasi tech-
nolégia vezetése, az olvadék kezelé-

1. tablazat. Kiloénb6z6 adagszamu prébatesteken mért mechanikai tulajdonsa-

se, valamint a le-
hilés sebessége.

Ahhoz, hogy
megfelel6 miné-
ségl  ontvényt
gyartsunk, a fel-
sorolt tényezdk
figyelembevéte-
lével kell az ol-
vasztasi folya-
matot megvalé-
sitani, az alta-

‘= - ..f,'
METSZET A-A
5

a7 1=

lunk alkalmazott
EN GJS 400-15

vizsgalat alap-
jan. A korabbi
gyartasok ered-
ményei alapjan
vizsgaltuk a kui-
I6n Ontott proba-
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METSZET B-B

1a. Hidraulikahaz 6ntvény

testek mechani-

kai tulajdonsaga-
it, tovabba az
egyes adagok
kémiai dsszeté-
telét, a prébapal-
cak szovetképét.

Az 1. tablazat-
ban lathato, hogy
az A gyartas ke-

B —e=i

27,5 i3

-
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METSZET B-B

METSZET A-A

1. b. Keréktarto villa 6ntvény

ménységi értéke
a tobbi gyartas-

B 1. kép. Falvastagsag viszonyok a kiildnb6zé metszetekben

hoz képest na-

gyobb, ami a szdvetképek Osszeha-
sonlitasan is jol lathato, a ferrit sza-
zalékos mennyisége ennél a gyartas-
nal kisebb.

A 2. képen lathatd, hogy a ke-
ménység csdkkenésével a ferrit sza-
zalékos mennyisége novekedett.

A ferrit-perlit aranyanak valtozta-
tasaval jelentésen befolyasolhaté az
ontottvas mechanikai tulajdonsaga,
keménysége elsésorban a kémiai
Osszetételtdl fliggben [2]. Az ontdttvas
keménysége, az alapszovettdl fiigg,
annal nagyobb, minél tébb a perlit
szazalékos mennyisége, vagyis minél
nagyobb a kotott karbontartalom [1].

gok atlagértékei
Brinell- Szakito- L
keménység | szilardsag Ny:llas C% Si% Mn%
HB N/mm? -
A gyartas 168 493 20 Az egyes alkotok a 0,50
B gyartas 155 461 26 kiilbnb6z6 adagszamu 0,46
C gyartas 152 481 19 olvasztasok soran kézel| 0,49
D gyartas 155 461 20 azonos értékliek. 0,32

www.ombkenet.hu
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Az els6 prébagyartas az alkalma-
zott szabvanyos EN GJS 400-15
olvasztasi technolégia alapjan kez-
d6édott meg oly modon, hogy a man-
gantartalmat a korabbi gyartasok-
hoz képest csOkkentettuk, mivel az
ontottvas mechanikai tulajdonsagai-
ra a mangantartalom is hatassal van
perlitstabilizal6 hatasa révén, meny-
nyiségének novelésével a perlit
részaranya né, novelve az 6ntottvas
keménységét [1]. A C és D gyartas
szovetképén is lathatd, hogy a man-
gantartalom csokkentésével a ferrit
szazalékos mennyisége nodveke-
dett.

A betétanyagok 0Osszealli-
tasanal rendkivil kis mangantar-
talmu nyersvasat (Mn = 0,005%)
illetve acélnyiradékot (Mn = 0,2%)
hasznaltunk. Az els6 olvasztas-
technoldgiai prébagyartas soran a
hidraulikahaz oOntvényeken meért
atlag keménységi érték 165-175
HB, mig a keréktartd villa 6ntvé-
nyek esetében 195-220 HB.
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a. A karbontartalom és a szilicium-
tartalom hatasa

A szokasos kiséré elemek kozil az
ontottvas mechanikai tulajdonséagait
leginkabb a karbon- illetve a szilicium-
tartalom befolyasolja. A karbontar-
talom novelésével csdkken a kemény-
seg ertéke. A kdvetkez6 probagyartas
soran az altalunk alkalmazott értékek-
hez képest, a karbontartalom névelé-
se mellett, vizsgaltuk a sziliciumtarta-
lom valtozasanak hatasat, a kisebb
illetve a nagyobb sziliciumtartalmu
adag-Osszedllitdés hatasat a vékony
keresztmetszetek keménységére.

A, kisérlet eredményei azt mutat-
jak (2. tablazat), hogy a kisebb szilici-
umtartalmd olvasztas soran, a ke-
ménységi értékek mindkét ontvény-
nél csokkentek, de a keréktartd villa
ontvény esetében az elvart kemény-
ség eléréséhez nem volt elegendd a
sziliciumtartalom csokkentése.

b. A hiilési viszonyok hatasa

Az ontvény falvastagsagatdl fliggéen
az Ontoéttvas mechanikai tulajdonsagai
valtozok. A kuldnbségek csdkkentése
hékezeléssel illetve a hlési viszo-
nyok befolyasolasaval érhet6 el [2].

Az ontvény hllési sebessége fiigg
az ontvénykeresztmetszetek viszo-
nyaitdl, a balavastagsagtél, a hilé-
soron toltott id6tél, illetve a hiilésoron
lévé balak kozotti tavolsagtol.

Az dntvénycsokron beluli kemény-
ségeltérés az Ontvény hdlési sebes-
ségével van Osszefliggésben, ugyan-

. Tapfej” alkalmazéasa nélkil (186 HB)

»1apfej” alkalmazasa a ferritmennyiség
névelése érdekében (159 HB)

W 3. kép. A ferrit-perlit arany valtozasa a ,tapfej” alkalmazasaval a keréktarto villa 6nt-

vények esetében

is a vékony falak gyors leh(lése
akadalyozza a kis keménység eléré-
sét. Olyan geometriai megoldas alkal-
mazasa bizonyult megfelelének,
amely az dntvények alakjat kdvetve,
lassubb dermedésre és hilésre kény-
szeriti a kritikus ontvényrészeket. A
hidraulikahaz dntvény esetében alkal-
mazott szokatlan tapfej-geometriat a
vékony falak hiilési viszonyainak be-
folyasolasa céljabdl alkalmaztuk.
Ezért a keréktartd villa kritikus része
mellé olyan hékiegyenlitd gdmbat (to-
vabbiakban: ,tapfejet”) alkalmaztunk,
amely az ontvény hulési kdrilménye-
it kedvezéen befolyasolta.

A keménység valtozasanak vizs-
galatara kuldonbozé kisérleteket vé-
geztiink el. A keréktart6 villa 6ntvény
esetében a nagy karbontartalom, és a
kis sziliciumtartalom valamint ,tapfej”
alkalmazasa a keménységet csok-
kentette. A ,tapfejek” alkalmazasa
nélkil atlagosan 186 HB értéket pro-
dukalt az 6ntvény, mig a ,tapfejek”

2. tablazat. A sziliciumtartalom hatasa az dntvények keménységére

Hidraulikahaz | Keréktarté villa
Kis sziliciumtartalmu olvasztas esetén 160 HB 190 HB
Nagy sziliciumtartalmu olvasztas esetén 185 HB 205 HB

Az dntvényeken mért atlagértékek
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alkalmazasaval, befolyasolva a der-
medési-hlilési viszonyokat, atlagosan
159 HB keménységet kaptunk, ami a
szOvetképeken lathatd ferrit-perlit
arany valtozasan is lathaté (3. kép).

c. A hiilésor hatasa a keménységre

Az oOntvény hilési kordlményeinek
iranyitasa a kis keménység elérése
céljabdl elengedhetetlen szempont
volt a gyartas folyaman. Minél na-
gyobb hémérsékleten torténik az ont-
vények Uritése, annal nagyobb se-
bességgel fog hilni az ausztenit-ferrit
atalakulasi hémérséklet kézben, ami
a perlites szovet kialakulasat segiti
elé. Ezért a ferrites szovet kialakula-
sanak elésegitése céljabdl az ontvé-
nyek az atalakulasi hémeérséklet alsé
hatarértékéig a formaban hdltek [1].

DISAMATIC formazas révén, ami-
kor az dntvény a h(ilésorra ér, célsze-
rd minél kisebb balakozzel végezni a
tovabbitast, ezaltal a forma/6ntvény
kisebb sebességgel fog hdlni, ami
nagyobb biztonsaggal eredményez
kis keménységi ontvényeket.

A prébagyartasok soran az ontvé-
nyek hilésoron toltétt ideje korulbeldl
1 ora, az Ontvényeken mért atlag-
hémérséklet 400-500 °C. A hdlé-
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soron toltott idé, illetve a sor végén
mért hémérséklet az ontvény ke-
ménységét nem befolyasolta, az ont-
vények hllése a tervezett Utemben,
lassan zajlott le a formaban. A mért
eredmények a 3. tablazatban latha-
téak.

Abban az esetben, ha zart balato-
vabbitassal tortént az 6ntvénycsokrok
mozgatdsa, a hilésor végeén kiérkez6
ontvények kulénb6z6 keresztmetsze-
tl részei kozott 40-50 °C hémérsék-
let-kUlonbség volt mérhetd. A terve-
zett tapfejek alkalmazasaval a hé-
mérsékleti viszonyok a kilonb6z6
keresztmetszetek ko6zott kiegyenlitdéd-
tek. Az egyenletesebb hlés egyenle-
tesebb szovetszerkezetet biztosit,
ezaltal a vékony ontvényrészekben a
ferrites szdvet érvényesiil.

d. A modosité anyag hatasa

Az dntéttvasak csiradllapotanak befo-
lyasolasara a leggyakrabban alkal-
mazott kezelés a modositas, amely
soran kis mennyiségl adalékanyagot
juttatunk az olvadékba, megvaltoztat-
va az olvadék csiradllapotat a kémiai
Osszetétel megvaltoztatasa nélkal.
Ezzel az 6ntéttvas mechanikai tulaj-
donséagai lényegesen javulnak [2].

A prébagyartasok alkalmaval két-
féle moédon tortént a modositas:
Egylépcsés modositas:

1. 1épcs6: Gombosités utan, folyé-

kony fémsugarba adagolva.
Kétlépcs6s mddositas:
1. 1épcs6: Gombosités utan, folyé-
kony fémsugarba adagolva.
2.1épcs6é: Bedmlérendszerbe he-
lyezett specialis modositdé anyaggal.

Az alkalmazott specialis médositd
anyag befolyasolta a ferrit-perlit
aranyt. A perlit mennyisége jelen-
tésen megnétt az egylépcsés modo-
sitas soran, mig a két Iépcsében
tortént modositas a ferrit mennyi-
ségét kedvezben befolyasolta, csok-
kentve ezzel a keménységet.

e. A gémbosité anyag hatasa

Ahhoz, hogy ontott allapotban nagy
részben ferrites szovet alakuljon ki az
otvozéelemek koziil csak a molibdén,
a kobalt, esetleg az aluminium jelen-
léte engedheté meg maximum 0,3%-
ig. Az 6sszes tobbi 6tvozéelem a fer-
ritképzddést gatolja, igy e szempont
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figyelembevéte-
lével valasztottuk

3. tablazat. A hil6sor végén kiérkezd dntvények hémérséklete

ki a gOmbositd Az éntés | Ahdlsoron | Az 6ntvényeken

anyag tipusat [1]. ideje toltott id6 mért hémérséklet
Jelenleg 6n- perc perc °C

todénk az ,A” ti- 1. bala 0 62 377

pusli gémbositd 20. béla 10 72 381

anyagot hasznal- 40. bala 20 60 392

ja a gdbmbgrafitos 60. bala 32 61 410

ontéttvas  elbal- 80. bala 44 52 473

litasara. Az elsé 100. bala 55 44 532

eredmények
utan bevezetésre

4. tablazat. A kromtartalom hatasa az ontvény keménységére

kerllt egy Uj

gbmbositd anyag Brinell- C% Si% Mn% Cr%
hasznalata. A ,B” keménység

tipust gémbosité 1. kisérlet 193 HB  |Az egyes alkotok mennyi-| 0,161
anyag tisztabb, 2. kisérlet 150 HB  |sége a kisérleti gyartasok| 0,053
nem tartalmaz | 3. kisérlet 153 HB soran kézel azonos. | 0,035
egyéb, zavaro

otvoz6 anyagokat.

A gOmbdsité anyag tipusanak
helyes megvalasztasaval a ferrit
mennyisége jelentésen megnétt, a
ferrit-perlit aranyanak valtozasa 4.
képen lathato.

f. A kromtartalom hatasa

A krom rendkivil erds karbidstabiliza-
16 hatasa befolyassal van az ontéttvas
keménységére, amely fligg a szabad
karbid képz6désétdl. Szakirodalmi
leiras szerint karbidképzddés nélkil a
keménység 4-10 HB értékkel n6 0,1%
krémtartalom hatasara. Szabad karbi-
dok megjelenésekor ez az érték ugras-
szerlien megné [1].

A kisérleti gyartasok soran a krém-
tartalom mennyiségének betartasa
szigori metallurgiai el6iras lett az
olvasztastechnoldgia kialakitasaban.

A 4. tablazatban lathato eredme-
nyek azt mutattak, hogy 0,1% krém-
tartalom emelkedése atlagosan 40

LA” tipust gémbdsité anyag

HB keménységndvekedést idézett
el6, az ontvényeken meért atlag ke-
ménység értéke 190-200 HB.

2. Taplalasi technolégia

A belsé anyagfolytonossagi kovetel-
mény, azaz a hidraulikahaz ontvény
esetében nyomastdomor darabok biz-
tositasa, az elsd sorozat mindsitése
utan kerllt a megrendeléi elvarasok
kozé. A taplalasi technolégia azonna-
li felllvizsgalata, valamint médositasa
valt szikségessé, amellyel a teljes
gyartas soran biztosithaté a 400 bar
nyomasprébat kibiré dntvények gyar-
tasa.

A taplalasi technoldgia kialakita-
sanak célja, hogy az utoljara derme-
dé ontvényrészek a tapfejben alakul-
janak ki, a nyomastomor darab bizto-
sitasa érdekében. A belsd anyagfoly-
tonossagi vizsgalat alapjan, a meglé-
v6 bedmlbé- és taplalérendszerrel
gyartott hidraulikahdz &6ntvények

N 4. kép. A gdmbdgsité anyag tipusanak hatasa a ferrit-perlit arany alakulasara

R e e e e
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dermedés létreho-
zasa. A szivodasi
Uregek kialakula-

sanak megeldzé-
sére biztos megol-

METSZET A-A

dast jelent; ha az

16,2 . ., i L

-~ ] ontvény hétani ko-

(- = zéppontja mellett,

A | 76 az utoljara der-
’ medé Sntvényrész

kozelébe tapfejet
helyezunk el, kia-
lakitva a megfe-
lelé hatékonysagu
taplalasi viszonyo-
kat. Az ontvény
falvastagsagi vi-
szonyainak ked-
vezétlen konstruk-

B 5. kép. A szivodasra hajlamos 6ntvényrész

cios kialakitasa az

nyakrészében szivodasi Ureg talalha-
t6. Ezt a részt az alkalmazott techno-
I6giai rendszer nem tudta megfelels-
en kitaplalni, mint az 5. és a 6 a képen
lathato.

A Kkuldnb6zd keresztmetszetek szi-
voédasi hajlama eltér6. Az utoljara
dermedd ontvényrész a vastag ke-
resztmetszetben alakul ki, amely az
ontvény hétani kdzéppontja. E ke-
resztmetszet az idében el6tte derme-
dé vékonyabb ontvényrészt kitaplalja,
a vastag ontvényrész hétani kdzép-
pontjaban pedig egyetlen szivodasi
ureg képzdédik [3].

Mivel a gdmbgrafitos Ontéttvas
nagyobb térfogatcsokkenés kiséreté-
ben dermed meg, mint a lemezgrafi-
tos, igy a kitaplalas szempontjabdl
legbiztosabb megoldas az iranyitott

ontvény gyartasa-
nak folyamatat Ié-
nyegesen bonyolultabba tette nyo-
mastdémor darab elérése esetén.

Az utoljara dermedd ontvényrész
kitaplalasara tobbféle konstrukciot
alakitottak ki. A végleges, hatékony
megoldast a kritikus nyakrész mellé,
kozvetlenul bekotott elosztd csatorna
és tapfej jelentette, amellyel folyama-
tosan biztosithatok a nyomastomor
darabok a teljes sorozatgyartas alatt,
mint a 6b képen lathato.

A tovabbi darabokon, a tomorsé-
get radiografiai médszerrel vizsgal-
tak, amely kell6 biztonsaggal és gyor-
sasaggal tud eredményt adni a kriti-
kus rész tomorségérdl. Gyartasi
datum szerint fészkenként 5-5 darab
ontvényt mindsitettek, ez minden da-
rabon megfelelé6 mindsitéssel zarult.

B 6. kép. Szivodasi Ureg a kritikus nyakrészben (a), Megfelelé ontvény (b)
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3. Osszefoglalas

A szigoru metallurgiai el6irasok be-
tartasaval valamint az alkalmazott
JLapfej” segitségével; lassibb derme-
désre és hulésre kényszeritve a kriti-
kus ontvényrészeket; a legyartott ont-
vények a keménységi eldirasoknak
megfelelnek. Tovabba, a kialakitott
taplalasi technolégia segitségével
nyomastémor ontvények gyartasa is
biztositott.

A fejlesztés segitségével Uj lehe-
téségek nyiltak meg cégunk elétt. A
kidolgozott olvasztasi technoldgia
segitségével olyan termékcsoportok
gyartasat tudjuk vallalni, amelyeket
hékezelés nélkil mas orszagok on-
tédéi nem tudtak kivitelezni.

Az idei évben el6relathatolag
150-200 tonna, 300000-400000
eurd értékd ilyen tipusu éntvényt tud
az ontode legyartani és a nyugat-
eurdpai megrendel6 szamara leszal-
litani. Varhatéan ez a szam noveked-
ni fog, csak ebbdl a termékbdl 2015-
re az el6rejelzés 300—400 tonna.

Ezzel a technoldgiai fejlesztéssel,
a hasonlé technoldgiat igénylé ontvé-
nyek gyartasat is el tudjuk vallalni,
ami varhatéan noévelheti az 6ntéde
megrendeldinek a szamat is.

Ugy gondolom, hogy a magas
miszaki koévetelménynek medgfelelé
onvények gyartasaval kell a magyar
vasontészet hirnevét oregbiteni. Az
ilyen nagy szellemi hozzaadott érték-
kel novelt termék el6allitasaval kell
elismerést nyerve fejlédnlnk.
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