










a vizsgálandó darabon a vizsgálat helyére, a vizsgálat helyén a beköszörülés
mélységére, végül a golyóátmérőre.

A vizsgálandó hely falvastagsága egyezzék az öntvény mértékadó falvas-
tagságával. Keménységi vizsgálatokat az MSZ 105/10. 11. 12. lapjai szerint
kell elvégezni.

Acélöntésű kerékváz szakítóvizsgálatát — az MSZ 2753-56 szerint —,
ha lehetséges, olyan pálcával kell végezni, amelyet az ütővizsgálathoz használt
kerékváz koszorújából vágtak ki. A kerékvázból kivágandó próbatest két meg-
felelő távolságban levő és sugárirányban eső síkkal legyen határolva. A kivágást
teljes egészében hidegen kell elvégezni. A szakító próbapálca mérete: jeltávol-
ság L, — 100 mm, átmérő d — 20 mm.

Szavatolt melegszilárdságú acélöntvények szilárdsági vizsgálatát az MSZ
1749-58 szabvány alapján kell elvégezni. 32 att engedélyezett nyomásig és 300 C"-
nál kisebb hőmérsékletig, valamint 32 att engedélyezett nyomás alatt, de 300—
400 C" közötti hőmérsékletig az öntvények szilárdsági tulajdonságai feleljenek
meg a szabványban előírtaknak;a 32 att és ennél nagyobb engedélyezett nyomás
és 400—500 C" hőmérséklet között vagy 32 att alatt, de 400 C" feletti hőmérsék-
let esetére szintén az MSZ 1749-58 szabvány előírásai mérvadók.

Ha más megállapodás nincs, 300 kg-nál nagyobb súlyú daraboknál vagy
150 mm belső átmérő feletti üreges idomoknál egyedenként, kisebb súlyú vagy
átmérőjű acélöntvényeknél adagonként kell a vizsgálatot elvégezni.

Nagy mangántartalmú acélöntvény hajlítóvizsgálatához — az MSZ
17742-57 szabvány szerint — külön öntött próbadarabból kell próbatestet ková-
csolni. A próbatest méretei 1I0X 10X300 mm. A próbatestet 25 mm átmérőjű
tüske körül 150"-kal kell meghajlítani. A hajlított részen sérülésnek, repedésnek
nem szabad mutatkoznia.

Sínkeresztezésre, csúcssínre, váltóalkatrészre és láncöntvényre a hajlító-
vizsgálatot mindig el kell végezni.

Lánctagokhoz adagonként külön öntött, nem átkovácsolt, de az öntvénnyel
együtt hőkezelt IZX20X300 mm méretű próbatesten kell a hajlítóvizsgálatot
elvégezni. Ezt a próbatestet 50 mm átmérőjű tüske körül törésig kell hajlítani.
Az eredmény kielégítő, ha a próbatest csak 125"-nál nagyobb szögre hajlítva
törik el, de a széleken behasadás nincsen, a törési felület tiszta és futtatási színt
nem mutat.

Bizonyos esetekben a szilárdságvizsgálatot, pl. hajlítóvizsgálatot próba-
öntvényen kell elvégezni.

Vasúti járművek féktuskósaruit — az MSZ 2750-53 szabvány szerint —
hajlításra kell vizsgálni. A vizsgálatot 200-as tételenként egy-egy darabon kell
elvégezni. A vizsgált sarut két végén alátámasztva, középen 135 000kg hajlító-
erővel kell terhelni, a sarun törésnek, repedésnek nem szabad mutatkoznia.

Az MSZ 27350-58 szerint temperöntésű féktuskó saru töretén sem cementit,
sem lemezes grafit ne forduljon elő.

sk

A mikroszkópos szövetvizsgálat előkészítésekor a 17741-53 szabvány elő-
írásait kell betartani. A próba alakja és nagysága lehetőleg olyan legyen, hogy
I —2 cm? nagyságú, csiszolásra alkalmas sík felületet adjon. A próba kivételének
helye vagy szabványos vagy rendelésben előírt. A próbának a vizsgálandó anyag-
ból való kimunkálása hidegen történjék.
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A szokványos nyomközű (1435 mm) vasúti járművek féktuskó-saruinak
ütővizsgálatát az MSZ 2750-58 szabvány rögzíti. Ütővizsgálat közben a saru
homorú ívének két végére támaszkodik. Az egyetlen ütést 400 mm-es magasság-
ból 150 kg ütősúllyal, 1500 kg-os üllőn kell eszközölni. A sarun sem repedés, sem
törés nem mutatkozhatik.

Féktuskó és féktuskóbetét (MSZ 2749-51) ütővizsgálata a 474. ábrának
megfelelően:

Tuskónál: 2 ütés, 55 mm vastagsá-
gig 240 mm magasról, 65 mm vastagságig
400 mm magasról. Betétnél: 1 ütés, 135
mm magasból.

Az MSZ 6001-58 szabvány temper-
öntésű csőidomokra lapítóvizsgálatot ír
elő. A lapítóvizsgálatot egyenlőszárú
csőidomon, a csőidom teljes hosszán,
szűkítő csőidomon a legnagyobb névle-
ges átmérőjű elágazás hosszán kell el-
végezni.

A csőidomnak lapítóvizsgálatkor
3" névleges átmérőig legalább a külső
átmérő 1594-áig, 3" névleges átmérőn
felül pedig legalább a külső átmérő 894-áig
kell a lapítást repedésmentesen kiállnia.

Az MSZ 35760-57 szabvány a kulcs-
szárak hajlítóvizsgálatát írja elő. A vizs-
gálat a 475. ábra szerint végzendő. A
kulcsszárnak elrepednie, vagya tollnak
letörnie nem szabad.

A makroszkópos vizsgálathoz —
a törési felületek kivételével — az MSZ
17752-53 szabvány szerint kell az önt-
vényeket előkészíteni. Ha repedések, po-
rozitás, odvasság vagy nagyobb homok-
és salakzárvány kimutatása a vizsgálat
célja, a felület gondos tisztítása (zsírtala-
nítása) elegendő. Alaposabb vizsgálathoz
azonban a felületet maratni kell. A maratás ideje a cél szerint változik, néhány
perctől kezdve napokig is tarthat.

Egyesöntésű dugattyúgyűrűk szövetvizsgálatához a kiválasztott próba-
darab két metszetéből kell csiszolatot készíteni, ezek közül az egyiketa beömlő-
nyílásból, a másikat pedig a vele szemben álló részből kell venni.

Acélöntésű kerékváz szövetvizsgálatához az MSZ 2753-58 szabvány szerint
15x 40 mm keresztmetszetű próbatestet kell ráönteni az öntvényre. Ezenkívül
ütővizsgálat után az öntvényt el kell törni, hogy az anyagszövet megvizsgál-
ható legyen. Minden törésfelület finom, egyenletes szemcsét mutasson, fényes
kristályok nélkül.

A szabványok az említetteken kívül gyakran további vizsgálatokat is elő-
írnak.

Az acélöntésű kerékvázakat — MSZ 2753-58 — ütésre kell vizsgálni. Az ütő-
vizsgálatot csoportosan kell elvégezni, -4-10 és -4-25 C" közötti hőmérsékleten.

474. ábra. Féktuskó és féktuskóbetét
ütővizsgálatának elve
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Ha a hőmérséklet kisebb, a kerékvázak előmelegítendők. Az előmelegítés a kéz-
meleg hőfokát ne haladja meg. A vizsgálat kétirányú:

a) Ütővizsgálat a kerékváz síkjában mért ütésekkel. A függőleges helyzetbe
állított kerékvázra 0,5 t súlyú ütőkossal 4 ütést kell mérni. Az ejtőmagasság
600 mm átmérőjű vagy ennél kisebb ellensúly nélküli kerékváz esetén 1 méter,
nagyobb vagy ellensúlyos mozdonykerékvázra 1,5 m. Amásodik ütés után a kerék-
vázat síkjában 90"-kal el kell fordítani.

Küllős kerékvázakat úgy kell felállítani, hogy az ütések a koszorút a küllők
között érjék.

y - HE

Et
475. ábra. 476. ábra. 477. ábra.

Kulcsszárak Kéregöntésű kerekek Kerékváz ütővizsgálatával
hajlítóvizsgálata ütővizsgálata figyelembe vett méretek

b) Ütővizsgálat a kerékváz tengelyére mért ütésekkel. A kerékvázat
gyűrű alakú, legalább 3 t súlyú aljzatra kell vízszintesen ráfektetni. Az aljzatra
központosan ráhelyezett kerékváz csak a koszorún feküdjék. Ilyen helyzetben
az agyra 1000 kg súlyú, szabadon eső ütőkossal 3000 mkg-os ütéseket kell adni
addig, amíg az agy a tárcsa sugár irányú L méreteinek (476. ábra) legalább
1094-át kitevő mértékben besüllyed.

Ha a kerékkoszorú középsíkja nem esik egybe a kerékagy középsíkjával,
az ütések olyan irányúak legyenek, hogy ütéskor a köztük levő a távolság
növekedjék. A vizsgálatok után a keréken sem törésnek, sem repedésnek nem
szabad mutatkoznia. A vizsgált kerekeket nem szabad felhasználni.

A 950 mm és ennél nagyobb kéregöntésű járműkerekeket ejtő- és ütővizs-
gálatnak kell alávetni (MSZ 5730-57).

Az ejtővizsgálatra kiválasztott kerekeket — minden 50 darabból egyet-
egyet — függőleges helyzetben 30 mkg-nak megfelelő magasságból 1000 kg súlyú
vaslapra kell ejteni. Ezután a kereket ismét függőleges helyzetből, de 90"-kal
elfordítva ugyanabból a magasságból újra le kell ejteni. A két leejtés után a keré-
ken repedésnek vagy törésnek sehol sem szabad mutatkoznia.

tővizsgálatra 200—200 darabból kell egy-egy kereket kiválasztani.
A kereket a 477. ábra szerint 1000 kg súlyú alapzatra kell állítani, és a felállított
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kerék futófelületén, a megfelelő alátét darab közvetítésével szabadon eső 300,
illetve 200 kg súllyal ütéseket kell mérni. A keréken a 6300 mkg-os, illetve 1200
mkg-os összmunka után csak kezdő repedések mutatkozhatnak.

D) RONCSOLÁSMENTES ÖNTVÉNYELLENŐRZÉS

Az eddig tárgyalt vizsgáló eljárások nem biztosítanak arról, hogy vala-
mennyi öntvény megfelel a követelményeknek, sőt az is előfordulhat, hogy egyik-
másik öntvény, amely az eddigi vizsgálatok alapján jónak bizonyult, használ-
hatatlan. Ha az öntvényt olyan igénybevétel éri, ahol teljesen ép keresztmetszetre,
nyomásállóságra van szükség, fontos olyan vizsgálat, amely a külsőleg meg nem
állapítható, ún. rejtett hibák felismerését is lehetővé teszi, anélkül hogy az önt-
vényen nyomot hagyna, vagy használhatóságát csökkentené.

1. Nyomásállósági vizsgálat

Nagyon sok öntvénynél elsőrendű követelmény a nyomásállóság. Ezt
az öntvény nyomásvizsgálatával lehet ellenőrizni. Robbanómotorok egyes önt-
vényei, temperöntésű csőidomok, minden darabjának vizsgálata kötelező és min-
dennemű rendellenesség selejtezési ok. Egyéb célra szolgáló öntvényeknél is
nagyon gyakran használt vizsgálat.

A vizsgálat két csoportba sorolható: 1,2 att-nál kisebb és ennél nagyobb
nyomásállóság vizsgálatára. A vizsgálathoz vizet, olajféleséget, levegőt, gázt
vagy gőzt használnak.

Nyomásvizsgálatnak a rendelésben vagy a szabványban előírt öntvénye-
ket kell alávetni.

Az 1,2 att-nál kisebb nyomásnak kitett öntvények vizsgálatához általában
folyadékot használnak. A vizsgált öntvényteret egyszerűen megtöltik az előírt
folyadékkal és annak az öntvényfalakon történő átszivárgását ellenőrzik. A víz-
tereket vízzel, az olajtereket petróleummal vizsgálják. Az utóbbi sokkal érzéke-
nyebb. Elég csak a felületeket petróleummal bevonni, akár mázolással akár
befúvással. Az átszivárgás könnyebb felismerésére a vizsgált öntvényfalak külső
felületét nedvszívó anyagokkal (mésztej, agyagtej stb.) vonják be. Ha a bevonat-
tal ellátott külső felületeken 15—20 perces várakozás után átszivárgás okozta
foltok nem keletkeznek, az öntvényt megfelelőnek minősítik.

1,2 att nagyobb nyomással végzett vizsgálatokhoz folyadékokon kívül
levegőt, gázt, ritkán gőzt használnak. Természetesen ekkor a vizsgált öntvény-
terek jó elzárásáról kell gondoskodni, ami nyers öntvények vizsgálatakor elég
nehéz feladat.

Vízzel végzett vizsgálathoz a vizet célszerű 60—980"-ra felmelegíteni.
Levegővel végzett vizsgálathoz a darabot vagy szappanos vízzel kell bekenni,
vagy azt víz alá kell mártani.

Nyomásvizsgálathoz szükséges nyomás nagyságát és a nyomás alatt tartás
idejét a rendelések vagy szabványok előírják (MSZ 1718).

Kényes öntvényeken a nyomásállóságot megmunkálás után is vizsgálják.
A nyersen jónak minősített öntvény ekkor könnyen selejtes lehet, mert az öntési
kéreg eltávolítása után az öntvények nyomásállósága kisebb.

Nyomás során az öntvények kopogtatása előnyös, mert a szivárgáskönnyeb-
ben jelentkezik.
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2. Vizsgálat röntgensugarakkal
A 10—0,1 Á hullámhosszúságú röntgensugarak a fémeken is áthatolnak,

egy részük azonban közben elnyelődik. Ha /,-lal jelöljük a sugárzás intenzi-
tását az átvilágítandó anyagréteg előtt, /,-gyel pedig mögötte (478. ábra), akkor
a sugárelnyelődés törvénye szerint

JI STfezeés
ahol n, cm? dimenziójú állandó, amely a sugarak hullámhosszától és az átvilá-
gítandó anyagtól függ, d az átvilágítandó anyagréteg vastagsága cm-ben.

Ha az átvilágítandó anyag-
rétegben folytonossági hiány, pl. 200
üreg adódik, amelynek sugárirányú Afrlkél
kiterjedése d,, az üregmögöttasu- 4, Jozsó
árintenzitá változik S Éjö legárintenzitás megváltozi $ 7 HERE

Del

Ja — Jo €—4—49, ke d bfz — : 1is 100 "4 172- !

Zár i2 50 : 1

I dáA —— JI) ki
6"

1 ! 2
1 0 3 ! i bkél

S 94 ] ]

: "meuteszjálte
ÉS ! CZ

— —I, S 8 02 Eg hatöosormn] 2 s örsB
/ Horőig

Mis KOLT 60 00-25-62
ű Az acélöntvény vosfogsoga, mm

478. ábra. 479. ábra. A felismerhető hiba nagysága. Az ábra felső
Anyaghiba kimutatása része a helyes csőfeszültséget és a különböző

röntgensugárral erősítő fóliák alkalmazásának határait mutatja

Az intenzitásnak ez a változása a fluoreszkáló ernyőn vagy fényérzékeny
papíron láthatóvá válik. Ezért a röntgensugárzás öntvények belső hibáinak fel-
tárására, illetve a kritikus helyek ellenőrzésére is alkalmas. Mivel az átvilágítást
az anyag minőségétől a falvastagságon keresztül a hullámhosszúságig sok minden
befolyásolja, a vizsgálat alapos körültekintést, nagy szakértelmet és jó berende-
zést kíván.

A felfogó ernyőn vagy filmen jelentkező kontraszt nem éles. Ennek kettős
oka van. Egyik az, hogy a sugárforrás nem pontszerű. A másik pedig, hogy a beeső
röntgensugarak minden fémben szekunder sugárzást keltenek. Ez a másodlagos
sugárzás a tér minden irányában terjed, és a felfogó ernyőn vagy filmen az elsőd-
leges sugárzás okozta finom feketedési különbségeket fátyolossá teszi. Jó kont-
raszt elérése végett lehetőleg hosszú hullámú, lágy sugárzást célszerű használni
(kis csőfeszültséget, hosszú expozíciót).

Az átvilágított tárgy képét rendszerint filmen rögzítik, evégett a darab
egyik oldalán a röntgencsövet helyezik el alkalmas távolságban, hogy a sugár-
nyaláb az egész darabot vagy az átvilágítandó részt érje. A darab másik olda-
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