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A talaimany szerinti eljarasva tuskokat keresztmetszetiik kertletét al-
land6 értéken tartva az 6ntési tengely X-X azon két pontja kozétt alakitjuk,
amelyek kdzul az egyik a legalso pont (&, ahol még tulhevitett olvadék van
jelen, a méasik pedig az a metallurgiai hosszusag {4J végeén lévd pont £87,
ahol a termék teljes mértékben megdermedt. A deformaciét célszerlien két
olyan pont kézétt végezzik, ahol a kristalycsirdk koncentracioja a folyékony
magrészben 10 %, illetve 80 %. Az eljaras foganatositasiga szolgalé beren-

\AV)E/ \-ﬁ‘)./
dezés kokillavalYkihizé hengerekkelés iv alakban elhelyezett szegmensek-
\ﬁ\zéﬁ)/ \,gxa./ 13
boivallé hengersorraMvan ellétviﬁa&e_ly/hengerso Ulso és belsé, ives onté-
()
si tengelyt képezd szegmensekbdiWan kialakitva, ahol a talaimany szerint, a
belsé szegmensek (14, 14', 14" ...) legalabb egyike az osztasi tengelynek
(X-X) a tulhevitett olvadékot tartalmazé legals6 pontja 12)/ és a teljes derme-
désnek a metallurgiai hosszusag % végén lévd pontja ﬁf kdzott a szeg-

menseket (14, 14', 14") egymas felé mozdit6 szerkezettel van ellatva. {2—&b-
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A jelen talalmany targya eljaras mindségi acéltuskok eldallitasara fo-
lyamatosan 6ntétt acélbél, a tusk6 folyékony magjanak deformaciojaval. A
talalmany targya tovabba berendezés acélok folyamatos &ntésére, kokilla-
val, kihizé hengerekkel és iv alakban elhelyezett szegmensekbdl &llé6 hen-
gersorral, amely hengersor kiilsé és belsé ives szegmensekbdl van kialakit-
va.

Ismeretes, hogy a folyamatos 6ntést egyre elterjedtebben alkalmaz-
zak acélgyartasnal, nyilvanvalé és ismert elényeinek koévetkeztében, ame-
lyekkel rendelkezik az egyéb ontési eljarasokkal szemben. Nyilvanval6
azonban az is, hogy az igy nyert termék, ahogy az éntéberendezésbdl kike-
ril az ivelt dntépalya végén, jellegzetesen ontétt anyagtulajdonsagokkal ren-
delkezik, amelyek minéségi hatranyai ugyancsak ismertek. Metalografiai
vizsgalatokkal a gyakorlatban is megéllapithat6, hogy a szemcseeloszlas és
a szbvetszerkezet izotrépidja nem kielégitd és, hogy a szén tartalom sem
egyenletes, hanem els6sorban a termék kdzponti zonajaba koncentralédik,
aminek kévetkezményeképpen kivalasok is létrejonnek és ez a folyamato-
san 6ntott termék koézvetlen felhasznalasat megakadalyozza. A folyamatos
dntéberendezésbdl kikeriilé tuskok direkt hengeriésével tehat nem lehet mi-
néségi acélokat eldallitani.

Min&ségi acélok esetében a folyamatos 6ntést olyan tuskok el6allita-
sara lehet alkamazni, amelyeket elémelegités utan hengersoron lapos tus-
kéva, majd - adott esetben tovabbi hevités kbzbeiktatasaval - készre henge-
relnek. A j6 minbségl acélok gyartasa soran az dntés kokillakba és nem fo-
lyamatosan térténik és a kokillaban &ntét tuskok hitését meghatarozott cik-
lusban végzik. Az igy nyert tuskokat is hengersoron alakitjak: el6hengerlik
és készrehengerlést végeznek. A technolégia soran két egymast kéveto ala-
kitasi mavelet kézétt altalaban kozbilsé hevitést végeznek. A fentieknek



..............

---------

megfeleléen az acélgyartds meglehetdsen hosszu és bonyolult technologiai
ciklusban térténik.

A jelen taldimannyal ezért olyan megoldas kidolgozasa a célunk,
amely lehetévé teszi, hogy minéségi acélokat kdzvetlendl folyamatos ontés-
sel lehessen elbéllitani oly médon, hogy a kapott tuskok tulajdonsagai
biztositsak a készrehengerlés lehetéségét tovabbi miveletek kézbeiktatasa
nélkil. Célunk volt tovabba olyan berendezés kialakitasa, amely az eljaras
foganatositasat lehetévé teszi.

A Kitlizott feladatot a talalmany szerint Ggy oldottuk meg, hogy a fo-
lyamatos ontéssel nyert tuskokat keresztmetszetik kerilletét allandé értéken
tartva, az ontési tengely azon két pontja kézétt alakitjuk, amelyek kozul az
egyik a legals6 pont, ahol még tulhevitett olvadék van jelen, a masik pedig
az a metallurgiai hosszusag végeén Iévd pont, ahol a termék teljes mertékben
megdermedt.

A deformaciét két olyan pont kozott végezzik, ahol a kristalycsirak
koncentraci6ja a folyékony magrészben 10 %, illetve 80 %, oly médon, hogy
a korkeresztmetszet(i tuskokat négyzetes vagy négyszogletes tuskova, il-
letve a négyzetes tuskokat négyszdgletivé deformalunk. A negyszogletes
tuskokat Ggy alakitjuk tovabb, hogy a kulénb6zé hosszusagu oldalak kézétti
arany tavolabb essen az 1-t6l, mint az el6z keresztmetszete.

A talalmany szerinti eljaras alapvetd elénye, hogy segitségével folya-
matos ontéssel elallitott tuskok szemcseszerkezete finom és egyenietes,
kivalasmentes és alkalmas kbézvetlen készrehengerlésre, ami elhagyhatéva
teszi a hengersoron térténd elbhengerlést, valamint a kdzbilsd hevitési lé-
péseket &s ennek megfelelden jelentds energiamegtakaritast is jelent.

A talalmany szerinti berendezés acélok kokillat kihnizé hengereket és
iv alakban elhelyezett szegmensekbdl all6 hengersort tartalmaz, amely hen-

gersor kiils® és belsé ives ontési tengelyt képez6 szegmensekbéi van kiala-
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kitva, ahol a talalmany szerint a belsé szegmensek legalabb egyike az onte-
si tengelynek a tulhevitett olvadékot tartalmaz6 legals6 pontja és a teljes
dermedés a metallurgiai hosszisag végén 1évd pontja kozott a szegmense-
ket egymas felé mozdité szerkezettel van ellatva.

Az elmozdithaté szegmens az elst belsé szegmens a kokilla alatt,
amely felsd végénél tengely korll billenthets és als6 végéhez hidraulikus
munkahenger van csatlakoztatva. A berendezés olyan oldals6 szegmensek-
kel van ellatva, amelyek az fves hengersor részeként a belsd és kilsd szeg-
mensekben 16vé hengerek forgastengelyeire merdleges forgastengelyt hen-
gerekkel vannak ellatva és és a mozgathaté belso szegmenssel szemben
fekvé oldals6 szegmensek szintén egymassal szemben, a mozgé bels6
szegmens mozgésiranyara merélegesen elmozdithatéan vannak kialakitva.

A szegmensek hengerei az elmozdithaté szegmens alatti is mozgat6
elemekkel vannak ellatva és készremunkal6 hengersorral van dsszekapcsol-
va, adott esetben indukciés kemence kozbeiktatasaval.

A talalméany tovabbi részleteit kiviteli példan, rajz segitségével ismer-
tetjik. A rajzon az

1. &bra folyamatosan ontott tuskéd vaziatos metszete, a

2. 4bra egy folyamatos 6ntéberendezés vazlata a talalmany szerint

kialakitva és a

3. abra a 2. dbra llI-lll. metszete.

Az 1. abran lathat6, hogy a vazlatosan abrazolt 6ntdtt anyag ivelt X-X
ontési tengely mentén helyezkedik el. Fels6 részének belsejében 1 fémolva-
dék van és ennek feltlete a 10 kokilla felsé6 peremének kdzelében alakul ki.
A tulhevitett 1 fémolvadék legalsé S pontja az X-X dntési tengelyen helyez-
kedik el. Ez alatt a fém hémérséklete a liquidus hdmérsékletet eléri. Az 1
fémolvadék hatérat jelzd s4 és s, vonalak folétt a hémérséklet ennél maga-
sabb és a tulhevitett 1 fémolvadékban kristalycsirak nem talalhatok.
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Az S pont helyzete minden egyes 6ntéberendezésre vonatkozéan ku-
I6n meghatarozhat6 és fiigg a 10 kokillaban 1évd 1 fémolvadek hémérsékle-
tétol, az acél fajtajatol és az ontési sebességgel 6sszhangban megallapitott
idéparaméterrel fejezhetd ki. A t id6 értékébdl lehet kovetkeztetni az S pont
helyzetére, amely természetesen a kilénbdzd ontési sebességek fuggve-
nyében valtozo6.

Altalaban feltételezhetd, hogy az S pont a 10 kokilla alatt helyezkedik
el, lényegében az elsé henger magassagaban. Az elsé hengert tartalmaz6
szegmenst gyakorlatilag nulla szegmensnek lehet nevezni.

L az a pont, ahol az &ntétt termék teljesen megdermed, az 4y, tavol-
sag pedig az elébb emlitett S és a L pontok tavolsaga, amelyet altalaban
metallurgiai hosszusagnak neveznek.

Altalanban az a felfogas, hogy az sq és az s, vonalak, valamint a
mar megdermedt P kéreg kozotti olvadék, illetve képlékeny anyag mar
tartalmaz kristalycsirakat, mégpedig lefelé ndvekvé koncentracioban,
egészen a teljes megdermedés L pontjaig. Ebben a viszkézus, félig
megdermedt M masszaban gyakorlatilag egyensuly van a valésagos ol-
vadék és az ebben lebegd kristalyosodott szemcsék kézott. Az X-X Ontesi
tengelyt tekintve a szilard szemcsék koncentraci6ja az S pontnal 0, az L
pontban pedig 100 % és a kettd kozott linedrisan névekszik, a metallurgiai
hosszisag mentén.

A P kéreg ndvekedési sebessége az dntés soran nyilvanvaléan azo-
nos minden ponton, mig az M massza mozgasa ennél bonyolultabb: minden-
képpen el kell keriilni a dermedési folyamat soran regek, illetve tres zénak
kialakulasat az L pont folétt, mert ezek a végtermékben repedéseket ered-

ményeznek. Ezen tilmenden az 4,, metallurgiai hosszusag kialakulasat ugy

kell szabalyozni, hogy a L pont feljebb legyen, mint a 2. &bran lathaté 20 ala-



kit6 hengersor, amely lényegében az ivelt 6ntési palya végén helyezkedik
el.

Kisérleteink soran meglepd médon azt talaltuk, hogy ha a P kerget a
magrész kdral némileg sszenyomjuk, illetve deformaljuk keresztmetszetét
az L pont elétt, késztermékként olyan tuskét kapunk, amely rendelkezik
mindazokkal a tulajdonsagokkal, amelyek lehetdvé teszik kivalo minbsegu
acéltermék elballitasat.

Az igy elvégzett atalakulds mechanizmusa nem teljesen vilagos, de
agy gondoljuk, hogy a P kéreg 6sszenyomasa soran az M masszaban,
amelyben mar kristalycsirdk vannak és amely gyakorlatilag féifolyékony alia-
potl, sebesség gradiens, illetve gyorsulés jon létre és ez a masszaban ki-
alakul6 dendritek, illetve dendrit 4gak tsszetdredezését eredményezi. Az igy
széttbredezett szemcsék nagysaga csokken és olyan véletlenszeri eloszlas
alakul ki, amely klénleges izotropiat €és homogenitast eredmeényez, ugyan-
akkor megsziinteti a kivalasokat, azaz a szénben val6 feldusulast a termek
belsejében.

Alapveté feltétele azonban a fenti eredményeknek, hogy a magrész
deformacitja az S és az L pontok kbzétt térténjék, mégpedig oly mabdon,
hogy a termék térfogata megvaltozzék, anélkil, hogy hossza valtozna, oldal-
feltletei pedig ugancsak alland6ak kell maradjanak. fly médon gyakorlatilag
sem nyujtas, sem hengerlés nem torténik a sz6 eredeti érteimében, vagyis a
megdermedt anyag kuszasar6l nincs sz6, mindaddig, amig viszkézus
massza talalhat6 a termék magrészében. Ami a keresztmetszetet illeti tehat,
mindenképpen cstkkennie kell, mig a termék kertlete allandé értéken kell
maradjon (a hosszisagnak ebben az esetben nincs jelentésége, minthogy

az viszont alland6 értéken kell maradjon).
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A fentieknek megfeleléen az alabbi deforméaciok lehetsegesek:

- kor alaku terméket négyzet alaku termékké vagy lapos tuskova ala-

‘kitunk, vagy

- négyzet alaku termékbdl lapos tuskot alakitunk, vagy

- lapos tusk6 méreteit valtoztatjuk meg oly médon, hogy a kiilénbdz6

oldalak hosszusaganak aranyat néveljuk.

Elméletileg lehetséges olyan deformécié6 is, amelynek soran az On-
t6tt tuskot n oldalu sokszog keresztmetszetbél Ugy deformaljuk, hogy az ala-
kitas utan, a metallurgiai hosszusag végére n-1 oldalu sokszbg legyen. llyen
alakitas a gyakorlatban azonban altaldban nem fordul eld.

Hangsulyozni kivanjuk, hogyha az alakitast nem a fenti feltételek
mellett végezzik, példaul a térfogat névekszik, vagy azonos szinten marad,
nem nyerhetdk a kivant paraméterek, amelyek lehetévé tennék a tusko
kozvetlenul hengerléssel késztermékké torténd alakitasat, kézbilsd Iépések
nélkal.

Amint azt mar emlitettik, a talalméany szerinti deformacié a metallur-
giai hosszisagon belul, azaz a S ponttél kezdédéen és célszerlien egy
meghatarozott zénan belll kell megtorténjék. Ezt a zénat Ugy lehet megha-
tarozni, hogy az M masszéban a szemcsemagok koncentraci6ja 10-80 %

kell legyen. Ez kénnyen megallapithaté, ha figyelembe vesszik, hogy xs = 0
és x| = 100. Ennek megfeleléen, ha ¢, az S pont tavolsaga ¢ -t6l, akkor az

x4 koncentraci6 barmely fy-t6l ¢ tavolsagra fekvd pontban a kévetkezo-
képpen szamithato:

Félosleges volna a deforméaciét, illetve a térfogatredukciét az
olvadék egy tul magasan fekvé pontjaban elvégezni, ahol a kristalymagok

koncentracibja viszonylag csekély és a deformécié nem volna elegendd ha-
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tassal a kristalycsirakra, tekintettel arra, hogy azok masszaban egymastol
viszonylag tavol helyezkednek el. Ezért a mar megdermedt kéreg elmozdita-

sa gyakorlatilag nem birna jelentéséggel.

Masfel6l az is hatranyos lehet, ha a deformaci6t tul alacsonyan azaz
a L pont kdzelében Iévé pontban kezdjik el, ahol a megdermedt kéregre-
szek mar olyan kézel vannak egyméashoz, hogy dsszehegedések jelentkez-
hetnek. Ennek hatasara olvadékot tartalmazé uregek alakulhatnak ki, ame-
lyekben a dermedés soran zsugorodas jon létre és dntesi Uregek keletkez-
hetnek.

A 2. abran lathat6 - rendkivill sematikus médon - a talalmany szerinti
berendezés egy kiviteli alakjanak vazlata. A 10 kokillaban lévé 1 fémolva-
dék, majd tuské lefelé mozog, a 11 kihizé hengerek hatasara. A termék a
12, 14 és 12', 14'... stb szegmensek altal alkotott 13 hengersor k&dzétt mo-
zog. A 11 kihaz6 hengereket kovetd elsé szakaszt, ahol mar bizonyos ese-
tekben elegendé a térfogatcstkkentés létrehozasa a talaimany szerint, alta-
laban nulladik szegmensnek nevezziik. A 12, 12' és 12" ... stb szegmensek
mind a 13 hengersor ivének kils6 oldalan helyezkednek el, ahol az iv suga-
ra nagyobb, mint a bels® 14 és 14' ... stb szegmensek ivée. A 12 szegmens-
ben 1évé hengereket 12a hivatkozasi szammal jelditik, mig a 14 szegmens

hengereinek hivatkozasi szama 14a, és igy tovabb.

A jelen talalmany szerint a deforméciét ebben az els6 szakaszban, a
belsé 14 szegmensben végezzik oly médon, hogy magat a 14 szegmenst
elmozdithat6an alakitjuk ki a méasik oldalon 1évé 12 szegmenshez képest. Az
elmozditas tetszéleges modon térténhet, a bemutatott kiviteli alaknal 16
hidraulikus munkahenger mozgatja a 14 szegmens a 12 szegmens felé,

amely régzitett.
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A 2. abran lathato, hogy a 14a hengerekkel ellatott 14 szegmens fel-
s6 sarkanal 15 tengely korll billenthetd, és als6 részét a 16 hidraulikus mun-
kahenger nyomja a szemkoézti 12 szegmens felé. Természetesen a mozga-
tas barmilyen egyéb ismert modon is térténhet, példaul ugy, hogy az egész
14 szegmenst szanon helyezziik el és a szadnt mozgatjuk munkahengerek
segitségével. llyen fajta megoldas akkor hasznalhat6, amikor négyzet ke-
resztmetszetli tusk6t deformalunk lapos tuskéva, vagy amikor mar négy-

szdgletes tuskét deformalunk laposabb alakra, példaul lemeztuskéva.

Ha azonban kor keresztmetszet(i tusk6 deformaciéjat végezzik
négyzetes vagy négyszogletes keresztmetszetivé, mar nem elegend6 a 2.
abran lathato egyetlen sikban térténd deformalas, hanem ugyanilyen médon
deformalni kell a tuskét erre az iranyra merélegesen is. Mindkét deformacios
sik tartalmazza az eredeti tusk6 X-X dntési tengelyét, illetve annak érintojét.
llyen deformaci6 lathat6 a 3. abran. A kor keresztmetszetil tuské deformala-
séat egyidejiileg két szemben fekvé iranyb6l végezziik a 12a €s 14a, illetve a
22a és 24a hengerek segitségével. A 22a és 24a hengerek a 2. abran nem
lathaté tovabbi szegmenseket alkotnak, ahol a 22a és 24a hengerek forgas-
tengelye meréleges a 12 és 14 szegmensekben |évd 12a és 14a hengerek

tengelyéhez képest.

A berendezésben ezeket kdvetéen elhelyezkedd hengerek célszeri-
en ugyancsak hidraulikus munkahengerekkel vannak &sszekapcsolva, itt
mar nem a deforméacié céljabél, hanem azért, hogy megtartsak az elézbleg
deformalt tuskét a kivant allapotban és megakadalyozzak a visszaduzzadast
a deformalt allapothoz képest.

A talaimany tovabbi részleteit kiviteli példa segitségével ismertetjuk.
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Példa

Folyamatos 6nt6berendezés  korkeresztmetszetl kokillajaban
130 mm &tmérdjli hengeres tuskot ontéttiink 2 m/perc sebességgel. A kris-
talycsirak 28 és 76 % koncentraci6ju pontjai kozétt, ebben az esetben 8 mé-
teres metallurgiai hosszisagon deforméltuk a tuskét és gyakorlatilag
100 mm-es oldalhosszusagu, négyzetes keresztmetszetii tuskova alakitot-
tuk.

Ezutan a tuskot kisebb méretre alakitottuk, mintegy 3 m/perc sebes-
séggel és azt a deformaciot 14 és 46 % koncentracioju pontok kozott 12

méteres metallurgiai hosszusagon végeztik.

Mindkét esetben mintakat vettiink a késztermékbdl a megdermedes,

utan és a mintak elemzésével a kdvetkezdket allapitottuk meg:
a) a tusko finomszerkezet(i volt, dendriteket nem tartaimazott;

b) az 6ntvény izotrép szerkezetl volt, a szemcsék orientaciéval nem

rendelkeztek;

c) az anyag kivalasokat nem tartalmazott és teljes keresztmetszeteé-

ben a kémiai analizis szerint;

d) valamennyi mechanikai tulajdonsag (szakitoszilardsag, kuszas,

szakitasi nyulas, Gtémunka) izotrép volt;

e) a mért mechanikai tulajdonségok jobbak voltak, mint a hagyoma-
nyos ontési dntéssel készitett tuskoké, igy lehetévé valt ugyanolyan tulaj-
donsagu késztermék elballitasa kisebb deformaci6val a hengerlési lIépések

soran.

A fentiekbdl nyilvanvalé, hogy a talalmany szerinti berendezés lehe-
tévé teszi folyamatos dntéssel elééllitott és a taladlmany szerint deformait ter-
mékek kozvetlenil késztermékké torténd hengerlését, mindossze egy koz-
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beiktatott hbkezelé kemence segitségével, amellyel biztosithaté a hengerle-
si hémérséklet elérése.

Természetesen a bemutatott kiviteli alakok és a példa csupan a talal-
many illusztralasara szolgal és nyilvanval6, hogy a talalmany megvalésitha-
t6 még szamtalan formaban a csatolt igénypontok altal meghatérozott oltal-
mi kérén bell.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljaras j6 mindségi acéltuskok elballitasara folyamatosan 6ntétt
acélbél, a tuské folyékony magjanak deformaciéjaval, azzal jellemezve,
hogy a tuskokat keresztmetszetiik keriiletét alland6 értéken tartva az ontesi
tengely X-X azon két pontja k6zétt alakitjuk, amelyek kézll az egyik a
legalsé pont (L), ahol még tulhevitett olvadék van jelen, a masik pedig az a
metallurgiai hosszusag (4,) végén lévé pont (S), ahol a termék teljes
mértékben megdermedt.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a defor-
maciot két olyan pont kbzétt végezzik, ahol a kristalycsirak koncentracidja a
folyékony magrészben 10 %, illetve 80 %.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy
kérkeresztmetszetli tusk6t négyzetes vagy négyszogletes tuskova
deformalunk.

4. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy
négyzetes tuskot négyszogletiivé deformalunk.

5. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy
négyszogletes tuskét ugy deformalunk tovabb, hogy a kiilénbdz6 kozotti
arany tavolabb essen az 1-t6l, mint az el6z6 keresztmetszeté.

6. Berendezés acélok folyamatos ontésére, kokillaval, kihtiz6 hen-
gerekkel és iv alakban elhelyezett szegmensekbél all6 hengersorral, amely
hengersor kiils6 és belso, ives 6ntési tengelyt képezd szegmensekbdl van
kialakitva, azzal jellemezve, hogy a belsé szegmensek (14, 14', 14" ..)
legalabb egyike az osztéssi tengelynek (X-X) a tulhevitett olvadékot
tartalmazé legalsé pontja (2) és @ telies dermedésnek a metallurgiai

hosszusag (Zm) végén |évd pontja (B) kdzott a szegmenseket (14, 14', 14")

egymas felé mozditoé szerkezettel van ellatva.
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7. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy az
elmozdithat6 szegmens elsd belst szegmens (14) a kokilla (10) alatt, amely
felsd végénél tengely (15) korul billenthetd és alsé végénélz hidraulikus
munkahenger (16) van csatlakoztatva.

8. A 6. vagy 7. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy olyan oldalsé szegmensekkel (22,24) van ellatva, amelyek az ives
hengersor (13) részeként a belst és kilsé szegmensekben (12, 12', 14, 14)
lévé hengerek (12a, 14a) forgastengelyeire merbleges forgastengelyd
hengerekkel (22a, 24a) vannak ellatva és a mozgathat6 belsé szegmenssel
(14) szemben fekvd oldals6 szegmensek (22, 24) szintén egymassal
szemben, a mozgd bels6 szegmens (14) mozgasiranyara merdlegesen
elmozdithatéan vannak kialakitva.

9. A 6-8. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jel-
lemezve, hogy a szegmensek (12, 14, 22, 24) hengerei (12'a, 12"a, 14'a,
14"a) az elmozdithatd szegmens (14) alatt is mozgatdé elemekkel vannék
ellatva.

10. A 6-9. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy készremunkalé hengersorral van ¢sszekapcsolva, adott
esetben indukciés kemence kdzbeiktatasaval.

i i
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