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A vaspályakocsi-kerék, hogy czéljának
tökéletesen megfeleljen
1. elegendõ biztonságot,
2. megfelelõ tartóságot kell hogy

nyujtson.
Ez mindkettõ oly feltétel, melyre már a ke-
rék gyártására alkalmazott anyag minõsé-
génél és nemkülönben a gyártás módjánál
is tekintettel kell lenni.

A nevezett kerekek gyártására használ-
tathatik:
a) öntöttvas;
b) kovácsvas;
c) kovácsvas és aczél;
d) kovácsvas, aczél és öntöttvas, s végre
e) öntött aczél.

Igen nyulós anyagból készült kerekek
ama elsõ feltételnek, a biztonságot illetõ-
leg leginkább fognak eleget tenni. Hanem
az e l k o p á s n a k, azonos körülménye-
ket feltéve, csak oly anyag álland ellen leg-
jobban, mely bizonyos foku keménységen
és tömöttségen kivül, egész tömegében a
lehetõ legegyenlõbb szerkezettel bir.

A keréktalp1, a sinekkel való dörzsölés-
nél fogva, az elkopásnak leginkább van ki-
téve; hanem a keményebb és tömöttebb
keréktalp csekélyebb dörzsölést okozván,
az elkopást is mérsékli; ha továbbá a ke-
réktalp különbözõ minõségû, nem egyen-
lõ szerkezetû anyagból áll, egyes helyei
nemsokára eljárják magukat, és menésköz-
ben a kerekek ama kellemetlen, eléggé

2222 ÖNTÉSZET

��KKeerrppeellyy AAnnttaall jjeelleennttééssee aazz áállllaamm kkööllttssééggéénn tteetttt ttaappaasszzttaallaattii
uuttaazzáássáárróóll..

1 Kerékkoszorú

Kerpely Antal, a 100 éve elhunyt világ-
hírû vaskohász professzor hazai vasgyára-
inkat többször is meglátogatta, s errõl
részletes jelentésekben a Bányászati Ko-
hászati Lapokban is beszámolt. Vasönté-
szeti szempontból igen érdekes az alábbi
cikke, mely a Ganz-öntödében kéregön-
téssel gyártott tehervagonkerekek részle-
tes technológiáját ismerteti nem sokkal
Ganz Ábrahám (1814-1867) halála után.

Kerpely mindenre kiterjedõ figyelme, a
magkészítés és a bonyolult formázástech-
nológia leírása a mai szakemberek számá-
ra is tanulságos, nem beszélve arról, hogy
az 1870-es években használt szakkifeje-
zések is néha meglepõek a ma mérnökei
számára.

A cikkre dr. Pilissy Lajos tiszteleti ta-
gunk hívta föl a figyelmet, az értelmezés-
re szoruló magyarázatokat Kovács László

tiszteleti tagunk tette meg. Köszönet
munkájukért.

Az alábbiakban az OMBKE honlapján is
elérhetõ Bányászati Kohászati Lapok
1870-es évfolyamának 113-115. oldalán
megjelent cikk elsõ lapját, illetve a hozzá
tartozó ábrarészletet, valamint a betûhû
változatot adjuk közre.
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ösmert zökögést okozzák. Az ilyen kijárt
helyek az elkopásnak támadó pontjait nem
kis mérvben növelik és a kerekeket rövid
idõ mulva vagy egészen tönkre teszik, vagy
a talp leesztergálását teszik szükségessé.
Öntött vaskerekek tehát, habár olcsó áron
szerezhetõk be, a mozdonyos vaspályákon
nem igen ajánlhatók: mert az öntött vasat
nemcsak hogy elegendõ szivosággal elõál-
litani nem lehet, hanem nehéz is azt ugy
edzeni, hogy kisebb nagyobb mértékben
érdessé ne váljék, és hogy az edzett réte-
gek vastagsága különbözõ ne legyen.

Magyarországban és Ausztriában
mindamellett a vasúti társulatok legtöbb
része alkalmazza az alant leirt olcsóbb ön-
tött vaskereket, hanem itt is csak a
teheres, nem pedig a személykocsiknál.
Alkalmazása az utóbbiaknál legalább Ma-
gyarországban, törvényileg el van tiltva.

A v e r t v a s, k o v á c s v a s, a mint tud-
juk, a legtöbb szivóssággal és szemcsés szer-
kezetû fajai magasfoku keménységgel is bir-
nak. �Hanemmár a kovacsvas természete és
az evvel járó gyártási módszernél fogva ki
nem kerülhetõ, hogy annak tömegében
egyes lágyabb, tökéletlenül forasztott réte-
ges helyek elé ne forduljanak, melyek aztán,
ha a kerék talpán vannak, az elkopásnak leg-
természetesebb kiinduló pontjait képezik.

A c z é l, kivált az ö n t ö t t vagy jónemû
Bessemer féle, nemcsak a lehetõ legtöké-
letesb egynemûséggel birhat, hanem
azonkivül oly nagymérvû tömöttsége és
tartóssága lehet, hogy a belõle készült ke-
rekek a fent emlitett feltételeknek legtö-
kéletesebben felelhetnek meg.

A c z é l k e r e k e k a legtöbb bizton-
ságot nyujtják; az aczéltalpak csak keve-
set kopnak és a csekély kopás is oly egyen-
lõ és minden foltnélküli az egész körüle-
ten, hogy ez lecsiszoltnak is tartathatnék.

A) A z ö n t ö t t v a s k e r e k e k
g y á r t á s a.

Öntött vaskereket a száraz földön2 a
mennyire legalább tudtomra jött, Magyar-

országon kivül nem sikerült eléállitani;
vagy legalább nyilvánosságra nem hozat-
tak a netalán gyakorlatban lévõ gyártási
módok.

Helyen lesz tehát itten ezen honi
gyártmány gyártási részleteirõl is megem-
lékezni, és ezeket, a mennyire az eljárás
titokban tartásánál fogva tanulmányoz-
hatók voltak, itt közzé tenni.

Az öntött vaspályakocsi-kerekek tok-
öntvényü-kerekek3, melyeket G a n z Bu-
dán talált fel, a vaspályakocsikon kivül,
különbözõ nagyságban még számos más-
féle szállitó-szekereknél is, habár aláren-
deltebb mennyiségben alkalmaztatnak.

Készitésük fõleg két helyen történik:
Budán a feltaláló öntödéjében és Resitzán,
a m. k. sz. államvaspálya-társulat vasgyá-
rában; ez utolsó a készitésnek szabadalmo-
zott jogát tetemesbb pénzösszeggel meg-
váltotta. Egyes kisérletek, a G a n z féle ke-
rekek gyártásában, történtek a libétbányai
és a dernõi kohóknál, hanem úgy látszik,
nem oly sikerrel, hogy a feltaláló gyártmá-
nyaival kiállhatták volna a versenyt.

A szóban forgó kerekek eredeti gyártá-
si módja, melyrõl meg lehet többet irtak is
annak idejében, az éveken át tett tapasz-
talatok nyomán igen sok részben megvál-
toztatott és javittatott. Mi itt csakis a javi-
tott eljárást akarjuk leirni.

A kerekek különbözõ nagysága vagy
vastagsága mit sem változtat a mintázási
munkálatokban; az eltérések csak a meg-
felelõ nagyságu és méretû szerszámok és
segéd eszközök használatából állanak.

Az államvasut-társaság teherkocsi-ke-
rekei 37 hüvelyknyi átmérõvel birnak; ké-
szitésük a következõmódon és a rajzokban
jelzett nagyságu eszközökkel történik.

A b é l y e4 (Kern) elõállitására, egy ön-
tött vasból készült és gondosan kiesztergált
czésze szolgál, mely az VV.. tábla 99-ik ábrájá-
hoz hasonló szerkezettel bir. Miután ez az
a-val jelzett hüvellyel egy megfelelõen ala-
kitott állványra aa szabadon feldugatott, a
fenekre bb vagy 1 hüvelyknyire öregnemûbb
mintaföveny terittetik és reá jó a közönsé-
ges módra öntött bélyevas5, melynek alak-
ját a 1100-ik ábra mutatja, és pedig úgy, hogy
a központra nézve tökéletesen a középben
feküdjék és a karok cc a csésze köroldalától
egyenlõ távol t.i. vagy 1 hüvelykre essenek.

A köroldal mellé még két-két hüvelyknyi
távolságra, fából faragott 1" vastag bordák
állittatnak, melyek eltávolitva és vassal ki-
öntetve a kerék erõsbitõ bordáit képezik.

Mielõtt a bélyevas a kohó talajára rakott

fedetlen mintába öntetnék, három emelõ
horog, t 1100.. ábra állittatik belé, hogy körül
öntetve, azzal összefüggjön és egyet képez-
zen. Ezen emelõhorgok szükségesek a bélye
mindennemû további emelgetéseinél.

A csészébe fektetett bélyevasra valami-
vel agyagosabb föveny töltetik és a csésze
felemagasságáig ugy döngöltetik le, hogy
a körszéltõl a középfelé egy lejtõsme-
dencze ered, mire azután a fövenytömeg-
ben vasszurkálóval szelelõlyukak szúrat-
nak, melyeken az öntésközben eredõ gá-
zak és gõznemek kivonulhatnak, a meden-
czét mogyoró nagyságú kokszal töltik
meg, hogy azáltal egyrészt a kivánatos li-
kacsosságot még inkább növeljék, más
részt pedig a bélyesulyát, mely ugyis a 200
fontot meghaladja, lejebb szállitsák.

Az ezen kokszrétegre következõ ledön-
gölt föveny felsõ rétegének kézzeli nyo-
mogatás által megadják már a bélye felü-
letének domboros alakját. Hanem ennek
végleges mintázása végett egy fadeszká-
ból faragott, álló tengelyhez feszitett és
ezzel forogható, 99-ik ábránkban cc-vel jel-
zett, idmasz6 (Chablon) állíttatik fel a csé-
sze középlyukába, és ezzel egyszersmind a
kerékagy teste és lyuka is állittatik e lé.
Hogy a bélyevasba öntött 33 emelõ horog tt
az idmaszt forgásában ne akadályozzák,
ebbõl csak annyit kivágni szükséges, hogy
a horgok felett elmehessen dd. Ha a bélye
megfelelõ alak és nagyságban ilyformán
elkészült és kellõen kisimittatott, a 33 eme-
lõ horog felett és körül egy mintasze-
lenczét7 illesztünk, melynek magassága
épen a leendõ kerék húsával, és a mi
ugyanaz, a horgok magasságával egyenlõ;
a szelenczéket fövennyel kitöltjük, ezt kel-
lõen döngöljük és végre kisimitjuk. Igy
erednek aztán azok, a 1111-ik rajzban tt-vel
jelzett bélyecskék, melyek a kész kerék
lyukait képezik; öntés közben pedig a ke-
réken belöl fejlõdõ gázaknak tovatolulását
lehetõsitik. � A gõzök tolulását elõsegi-
tendõ, közvetlen a horgok körül a föveny
egészen a kokszrétegig kivágatik, mi
azonkivül a horogfülek leleplezésénél fog-
va a gémekkel való kezelést is könnyiti.

Mostmár a bélye a csészébõl kiemeltetik,
ésmiutána körületén alkalmazott fabordák-
tól megszabadittatott, egy állványra szaba-
don rátétetik, hogymind felsõmind alsó ré-
tege, és nemkülönben minden látható he-
lyei bemázoltassanak, mire tökéletes kiszá-
ritás végett vagy 48 órára az aszaló kamará-
ba8 vitetik. Amáz készitésére irla9, darált le-
kénezett kõszén és lóganaj-lé használtatik.

2 Európai kontinens. Nem számít bele Nagy-Bri-

tannia, ahol akkoriban készítettek kéregöntésû

kereket.
3 Kéregöntésû kerekek
4 Mag

5 Magvas

6 Alakozó, sablon
7 Lehúzható magszekrény
8 Szárítókemence
9 Grafit
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A kerék bemintázása végett most már a
kiegyengetett kohótalajra állitjuk elébb
az üres alkeretet10 l 1-ik ábra, mely vagy
az önttokkal11 mm egy darabból állhat,
vagy pedig kis karamak nn által lehet azzal
összeékelve; a tokba fektetjük azután a
fából készült, vagy esztergált vasmintát vv
és az elékészüléseket kiegészitvén, a fel-
keretet12 NN is összekapcsoljuk az önt-
tokkal. Azután a mintát jó száraz porzóval
hintjük be és közönséges módra tele dön-
göltetjük a pp - pp-vel jelzett szinvonalig;
hanem az alatt a fövenybe, a kerék-ágy-
gyal közlekedõ öntszájak13 SS (Eingüsse)
nyiltan tartása végett, 4 csapalaku fada-
rabot állitottunk még pedig oly ferde-
iránnyal, hogy a higvas azokon keresztül,
keringõs mozgással léphessen a mintába.

A föveny tömegbe körülbelül 3/4-3/4
hüvelyk távolságra a mulaszthatlanul
szükséges szelelõlyukakat szúrjuk; azután
a gém segélyével úgy forgatjuk fel az ösz-
szeállitott mintakereteket, hogy alkerete
felfelé jõjjõn. Az alkeretbe legelõször is a
bélye-támakat14 qq állitjuk, melyek vagy 4
1/2 hüvelyk hosszú és 2" széles, 3 vonal
vastag gömbölyû vassal összekapcsolt le-

mezekbõl állanak, és a beállitandó bélye
támogatására szolgálnak; ezekre fövenyt
adunk és következik ennek megdöngölte-
tése, lyukasztása, és az egésznek elõb-
beni helyébe való visszaforgatása. Ezek-
után a felsõ keret ovatosan levétetik, a
minta15 szintén lassan kiemeltetik, a for-
ma mindkét felének minden lapjai gondo-
san kiigazittatnak és bemázoltatnak.

Kiszáritás végett a két keretet még egy
gyenge széntûz fölé állitják; szintaz törté-
nik az önttokkal, hogy a hig nyersvassal
érintkezve széjjel ne pattanjon. Mire azu-
tán összeállitják a forma egyes részeit, a
toknak belsõ részeit még egy folyadékkal
mázolják be, mely különben az egész gyár-
tás titka gyanánt tekintetik. Azután végre
helyére illesztik még a bélyét a forma
egyes kereteit összeékelik, az öntszájakat
elkészitik és minden készen áll az öntésre.

Mi ama titkos folyadékot illeti az, mint
eléggé tudva van, borszesszel péppé kavart
dárdanyporból áll. A dárdany16 ugyanis a
vassal ama igen kemény, a kopásnak
ellentálló öntvényeket17 képezi, melyeknek
különféle arányú elegyei használtatnak a
vaspályakocsik tengelyágyainak öntésére
is. Nem akarjuk ugyan kétségbe vonni,
hogy G a n z úr a dárdany ama tulajdonsá-
gát a keréköntésnél is haszonra forditani
nem törekedett volna, meg lehet, hogy a
kezdetleges siker csak is azon eszménye
valósitásából eredt, de szintoly tiszta meg-
gyõzõdésem az is, hogy a dárdany alkalma-
zása a keréktalp megfelelõ szilárditására
nézve döntõ hatással nem birhat.

A nyersvasnak kellõ megválogatása és
átolvasztása, ennek az öntés elõtt bizo-

nyos fokra való kihüttetése, a toknak kisér-
letek által megállapitandó legczélszerûbb
vastagsága és megfelelõ elõmelengetése
elegendõk arra, hogy a keréktalpon egy 4-
6 vonalnyi fehérvas réteget létesitsünk, és
ennélfogva azt tartjuk, hogy a G a n z-féle
öntödében oly folyadékot vagy nem alkal-
maznak, vagy ha alkalmazzák, hogy annak
a kizárólagos befolyást nem tulajdonitják.

A kerekek öntése alatt figyelembe ve-
endõ, hogy kezdetben csak gyenge sugár-
ban öntessék ki a vas, nehogy a fövenyt a
forma alsó részén kimossa.

Hogy a kerekek gyors kihülésébõl sza-
kadások ne eredjenek, még veresizzóan
vétetnek ki a formákból és száraz föveny-
be ásatnak el.

Az ezen gyártásra legalkalmasabb nyers-
vasnem az aprószemû, irlás, de mindamel-
lett folyékony, melyet faszénnel tüzelõ
nagyolvasztóból nyerünk és az ömlesztõ-
ben (Cupolókemenczében) átolvasztunk.

A faszénvas, melyet G a n z gyárában
majdnem kizárólagosan használnak, tiszta
barna vaskövekbõl és részint rostos kövek-
bõl ered, mint azt hazánk felsõ vidéki ko-
hóiban, még a régi jó idõ szabályai szerint,
dús mészhozzag mellett és nem hevitett
fuvóléggel, vagy 30 lábmagas, bikkszénnel
tüzelõ pestekben fuvasztják (erblasen).

Egyébiránt G a n z (illet. örökösei) ezen
vasnemeket, melyeket jó drágán fizetni
kénytelen, soha tisztán, hanem más jó ócs-
ka vasnemekkel keverve használják. A selej-
tes kerekek száma t.i. azoké, melyek az át-
adásnál a próbát ki nem állják, mindamel-
lett igen nagy, és annak idejében Resitzán a
28 sõt 30 százalékot is meghaladta.�

10 Alsó formaszekrény
11 Kokilla
12 Felsõ formaszekrény
13 Beömlõcsatornák
14 Magtámaszok
15Minta = Modell; forma = Form; formakeret vagy
keret = Formkasten (Kerpely jegyzete)
16 Antimon. A nyelvújításkor alkotott szó arra
utal, hogy az antimon legfontosabb ásványának,
az antimonitnak dárdaszerû kristályai vannak.
17A vonal a hüvelyk 1/12 része, kb. 2 mm
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