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AZ AGYUGYARTAS KULONOS NEHEZSEGEI
HAROMSZEKEN 1848—-1849-BEN

A szabadsdgharc felemeld epizddja a fegyveres 6n-
védelmet vélaszté Hdromszék bétor harca a tdlerdvel
szemben. A kiizdelem meghatdrozé alakja, a helytdllds
egyik jelképe a ,székely 4gyahds”: Gabor Aron. Mér
kortdrsai felismerték zsenijét, az elsd leirdsokat életérdl,
munkajarél 6k adedk. Allandé témdja a korszakkal fog-
lalkozé torténetiréknak: életrajza, ipar- és tiizérségszer-
vezd, oktatd- és katonai tevékenysége részletesen ismert.
Természetes médon vonta magdra nemcsak a torténe-
lemmel és hadtdrténelemmel, de az ipar- vagy technika-
torténettel foglalkozd szakemberek figyelmét is.

Nem lehet eléggé méltatni azt az akaratot, tuddst,
hazaszeretetet és bdtorsigot, amellyel a semmibél te-
remtett hadiipart, tiizéreket oktatott, harcolt, és végiil
életét dldozta hazdjaért. Ehhez képest mar-mdr kicsi-
ségnek tlinik technolégusi munkdja, amelyet gyakran
elintéziink a ,,székely furfang” kliséjével. Lissuk be, ha
fél tonna folyékony fém 4dgyivd alakitdsirdl van szd,
furfangnal azért tbbre van sziikség. Gabor Aron nyil-
vénvaldan igen jél ismerte kora ontészeti technikdit,
de az 6ntédében szitkséges szakmunkdk fogdsait is. J4-
ratos volt az dgyidntésben, és itt értsiik a jdratossdgot
a sz0 19. szdzadi értelmében: ismerte és alkalmazta
az dgyucsé tervezésének, méretezésének szabalyait, az
azt elééllitani képes technoldgia létrehozdsdnak, meg-
teremtésének modjait, és végiil az ezekhez sziikséges
munkafolyamatok gyakorlati fogdsait is. Elméleti és
gyakorlati ismereteit nagy szabadsdggal és rendkiviil
taldlékonyan alkalmazta, igy képes volt az 4gy min-
den alkatrészét, még a korabeli hadiipar legnagyobb
technikai fejlettséget, beruhdzdst, hdteéripart igényld
produktumdt, az dgytcsovet is eléallitani.

A tovébbiakban azt a technoldgiai tervez8munkdt
és gydrtdsi metddust szeretném bemutatni, mely le-
het6vé tette Haromszék felfegyverzését Gabor Aron
hires rézégyuival.

1. A tiizérség szerepe és eszkozei a korszakban

1.1. A tiizérség alkalmazdsa

A tizenkilencedik szdzad kozepére a fegyvernemek
alaposan koriilirt és gondosan alkalmazott egytittmi-
kodése lett a hadisiker zdloga. Nem lehetett hadsereg,

amely tartds, stratégiai eredményeket érhetett volna
el gy, hogy ezek valamelyike hadrendjébdl hidnyzik
vagy tulsigosan gyenge.

Kiilonésen igaz ez abban az esetben, ha az ellen-
fél az Osztrdk Csdszdrsdg modern, jol felszerelt, nagy
létszdmu hadserege. Ennek a hadseregnek a tiizérsé-
gét a poroszok ellen vivott hétéves habort éta Euré-
pa-szerte ismerték. Fegyverzete és felszerelése a leg-
korszertbb, Gribeauval-féle elvek szerint elééllitote
fegyverrendszer volt.

A tiizérség alkalmazdsinak alapelvei a napéleo-
ni hdbortk 6ta véltozatlanok maradtak. A fegyver-
nemek egylittm(ikddése megkivanta, hogy minden
ondllé tevékenységre képes danddrndl legyen tiizér-
kotelék.

A tdmadd sereg sikerének kulcsa volt, hogy
a szembendllé tiizérség ne tudjon hatékony tiizet ve-
zetni az el6renyomuld csapatokra. Mivel a l6vegek
l8tévolsdga 1ényegesen meghaladta a kézifegyvere-
két, ezt a feladatot csak a sajdt tiizérség dsszevont al-
kalmazdsa tudta elldtni. Sziikség esetén a danddrok
tiizérségét is alkalmaztdk a hadosztdly, hadtest vagy
hadsereg érdekében, ekkor a magasabbegység tiizér-
parancsnokdnak parancsait hajtottdk végre. Az ilyen
osszpontositds hatékonysdgdt ndvelte a danddrokhoz
nem rendelt tiizértartalék.! A sikeres tdmadds egyik
alapfeltételének a tlizflény adott ponton valé meg-
szerzését tekintették.

1.2. Az osztrdk csdszdrsdg tiizérségének lovegei

A csdszdri-kirdlyi tiizérség szdrazfoldi lovegeit ren-
deltetésiik szerint négy csoportba soroltdk: tdbori,
hegyi, ostrom- és varvédd lovegeket kiilonboztettek
meg. Loveg alact dgyit, tarackot, mozsarat vagy rop-
penty(it értettek. Az dgyik esetében a kil8hetd leg-
nagyobb 6ntott vasgolyé tomegét hatdroztdk meg,
igy az ilyen lovegek palettdja a legkisebb, 1 fontos,
sajkdkon vagy hegyilovegként alkalmazott dgyikedl
a 24 fontos varvédd vagy ostromdgyuig terjedt. Az
dgyuk kalibere 10 és 30 kozé esett, tehdt cséhosszuk
az (rméret 10-30-szorosa volt. Az dgytcsdveket
bronzbdl készitették, csak a varvédd dgydk anyaga
volt ontottvas.”

! CSIKANY Tamés 2000, 84.

2 Uo., 14.
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A tdbori tiizérség legelterjedtebb lovege a hatfon-
tos gyt volt. 1753-ban rendszeresitették, ezutdn a csé
véltozatlan maradt, de egyéb részeit modernizaltdk.
Cs6hossza 16 kaliber, furata 95,7 mm, a cs6 tdmege
414 kg volt,® hatdsos 18tdvolsdga 1100-1400 lépés.*

A hatfontos dgythoz kilenc kezel6t irt el§ a sza-
bélyzat, de végsd esetben hdrom f6 is elég volt a ki-
szolgaldshoz. Két véltozatban készitették, a lovasloveg
csévéggomb nélkiil és a gyalogloveghez képest hosz-
szabb lafettdval késziilt, hogy a kezelSk feliilhessenek
rd vontatdskor. Mindkét véltozatot négy 16 mozgatta,
16vegmozdony segitségével.

2. Gabor Aron fogadalma
a korszak dgyugyartdsinak tiikrében

2.1. A sepsiszentgyorgyi népgyiilések

1848. novemberében a csdszdriak 4ltal koriilzdrt
Hairomszék a megadds vagy a fegyveres onvédelem
kozott valaszthatott. November 11-12-én, 15-16-
dn, 23-dn és 28-dn tartottak Sepsiszentgydrgyon
honvédelmi bizottmdnyi és népgytiléseket, melyeken
az 6nvédelem mellett dontottek. November 11-12-
én ez még feltételes elhatdrozds volt, hiszen dtiratot
intéztek a General Commando-hoz a tirgyaldsok
megkezdésére. Puchner tdbornok elutasité vilasza,
a forradalmi lelkesedés és Gabor Aron vasigytinak
dorrenése 28-ra ezt szilard elhatdrozdssd véltoztatta.

A november 16-1° sepsiszentgyorgyi népgytlésen
a megjelent katonatisztek az dgyd, 18szer és egyéb
felszerelések nélkiili Hdromszék onvédelmi harcdt
esélytelennek {téleék. Gabor Aron a kovetkezd fel-
ajdnldssal élt: ,,Uraim! Hallom, hogy a fétiszt urak
azt mondjdk, meg kell hajolnunk az ellenség elétt,
mivel nincs municié, nincs d4gyd. Uraim, ha csak ez
a baj, gy én azt mondom, hogy két hét alatt lesz
dgyU, lesz munici6, amennyi csak kell”.6

2.2. Az dgyiigydrtds nehézségei

A korszak fegyvernemei’ kozott a tiizérség haté-
konysdgit befolydsolja legjobban a technikai hittér.
Eszkozei a korszakban madr kiforrott technolégid-
val elédllitott, szabvinyos lovegek. A Jean Baptiste
Vaquette de Gribeauval dltal kidolgozott és a nap6-
leoni hdbortkban mdr széleskortien alkalmazott el-
veknek koszonhetSen a cséfurat és a lovedék kozti
méretkiilonbség csokkent. A kevesebb gizveszteség
okdn kisebb lett a l8portoltet és ezdltal a l6vegesd

tomege, és a csekélyebb csékopds miatt nétt a 16-
veg élettartama. Azonos tipuson ((irméreten) beliil
a lovegek méretei, 16tulajdonsdgai a megengedett
eltérésektd] eltekintve azonosak, lovegfelszerelésiik,
18szeriik, irdnyzbeszkozeik felcserélhetdek voltak, ki-
szolgaldsuk eszkozei és médjai megegyeztek.

Bétran kijelenthetjiik, hogy egy jol elkészitett 16-
veg a korabeli ipar csticsterméke, létrejotte elképzel-
hetetlen fejlett kohdszati és ontészeti hdttér nélkil.
A korszak fegyvergydrai jol felszerelt, magas fokon
specializdlédott hadiiizemek, komoly hdttériparral
és rendkiviil jol képzett szakembergdrddval. Erthet
a ,f6tiszt urak” szkepticizmusa, akik tulajdonképpen
jozan katonak médjdra mérik fel: ilyen gyar feldllitdsa
Hiromszéken lehetetlen. Nem szdmolhatnak Gdbor
Aron taldlékonysdgdval, aki nem is prébélkozik mo-
dern tizem beinditdsdval, helyette visszatér az dgyu-
gyartas régebbi, bonyolultabb, de kevesebb technikai

beruhdzast igénylé médszeréhez.
3. Agyﬁk gyartisa a kezdetektdl a 19. szdzadig

3.1. A bronzdgyiik torténete

A térgyalt téma szempontjabdl rendkiviili fontos
a harangok ontésének technikdja. Bronzdgyik készi-
tése elképzelhetetlen lett volna a harangontdk altal
tokélyre vitt 6ntési eljards felhaszndldsa nélkil. A két
targycsoport 6ntési médszerei nagyban hasonléak, és
a jelenkor embere még abban a szerencsés helyzetben
van, hogy a korabeli krénikdk és a korszert anyag-
vizsgdlé eljdrdsok dltal nyitva hagyott kérdéseket
a hagyomdnyos moédszerrel dolgozé harangkészitd
mesterck munkdja alapjan megvalaszolhatja.

A 14. szézad elején megjelent, mozsdrszer(i vagy
inkdbb viza formdju dgyuk anyaga bronz volt.®
A legkorabbi fennmaradt igazi dgytk a 15. szdzad
elsé felében késziiltek,’ ,kovicsvasbél” — ami a mai
besorolas szerint szerkezeti acél —, a csé hosszdban
futé acélrudak és a rdjuk hdzott hasonlé anyagt gyi-
rik egybekovicsoldsdval. A bronzbdl val6 dgytaontés
megtorpandsdt valdszintileg a hosszabb csovi 16ve-
gekre mdr nem alkalmazhaté harangénté metédus
tdmasztotta nehézségek okoztik. A 15. szdzad koze-
pére az dgytkat mdr nem a harangokhoz hasonlé-
an, torkolattal lefelé 6ntoteék, dltaldnosan elterjedt
az 4gyuics torkolattal felfelé 6ntése és nagymérett
tipfej'® alkalmazdsa a csétorkolaton. Ettdl kezdve
a bronzbdl 6ntott dgytk uraltdk a csatatereket.

3 DOLLECZEK, Anton 1887, 296.

41 1épés = 0,75 méter.

5 EGYED Akos 1979, 116. (GABOR Liszlé 1985, 244. szerint
november 12.)

¢ ORBAN Baldzs 1869. 177.

7 Gyalogsdg, lovassdg, tiizérség.
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8 AITCHISON, Leslie 1960, 332.

? PL. az angolok 4ltal 1424-ben Mont St. Michel er8djében ha-
gyott két dgyt, lasd FFOULKES, Charles 1969, 9.

1A hdlé fémek zsugorodnak, tehdt az 6ntéformdba az dntési
hémérsékleten beletoledte folyékony fém kevesebb, mint ameny-
nyi szildrd halmazéllapotdban kell a forma teljes kitoltéséhez. =
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3.2. A rézdgyi anyaga

Tisztdzni kell most, hogy mit is neveziink bronz-
nak, és valéjaban mibél késziilt a rézdgy. Bronznak
azokat az 6tvozeteket nevezziik, melyek legaldbb 60
szdzalék'? rezet és egy vagy tobb 6tv6z6 adalékot
tartalmaznak."”” Lithat6, hogy a rézdgyd megneve-
zés nem is olyan pongyola: az dgytk énbronzbdl,
tehdt 6nnal 6tvozote rézbdl késziiltek, méghozzd
minden esetben 10 szdzalék alatti éntartalommal.™
Az osztrak hatfontos 4gyd anyagdul 10:1 ardnyt 6t-
vozetet irtak eld,” ez koriilbeliil 9 szdzalékos éntar-
talmat jelent.

Az otvozet keménysége és szakitdszildrdsdga
az 6ntartalommal né, nydjthatésdga 8 szdzalékig
nd, afolott csokken. Az olvadt fém folyékonysiga
6 szizalékos 6ntartalomig csokken, afolétt mere-
deken né.

A mai miszaki gyakorlatban az 6nbronzok lehet-
nek érembronzok (ha az éntartalom 1,5-5 szdzalék),
ezt az 6tvozetet domboritott disztdrgyak, érmék ké-
szitésére hasznaljak. A 6-10 szdzalék éntartalmu 6t-
vozetek a gépbronzok, a 10-14 szdzalék éntartalma
otvozetek pedig a csapdgybronzok. Megmunkalds
szempontjdbol osztdlyozva ldthaté, hogy a 10 szd-
zalékos vagy af6lotti éntartalmi bronzokat ontésze-
ti célokra alkalmazzdk, mig a 8 szdzalékos vagy ez
alatti 6tvozdtartalom hidegalakitdssal'® formalhaté
anyagmindséget eredményez. Az dgylcsdvek anya-
gdnak éntartalma a mai 6ntdtt mindségek alsé és
a hidegalakitdsra alkalmas mindségek felsé hatdra
kozote van. A CuSnl0 jelti, 10 szézalék ént tartal-
mazé Stvozet erésen igénybevett gépalkatrészekhez
ajanlott, szivés 6ntészeti bronzot takar, mig a CuSn8
(8 szdzalék 6ntartalommal) hidegalakitdsra alkalmas
rugbanyag.'’

Kijelenthetjiik, hogy a felhaszndlt alapanyag szi-
v6s, kemény énbronz, amelyet éppen viszonylagos
rugalmassiga tesz képessé az dgyulovés 1okésszerti
igénybevételének elviselésére.

3.3. Az dgyitbronz olvasztdsa és otvozése'

A korabeli technikai szinvonal cstcsdn 4llé
dgyuontés esetében nagyon fontos az 6tvoz8 meny-
nyiségének pontos bedllitdsa és a szennyez8k fémbe
kertilésének kizdrdsa. Ezt a 16. szdzad kozepétdl al-
kalmazott lingkemencék nagyban elésegitik. Itt az
olvasztott fém nem érintkezik a fit6anyaggal, az
olvasztast a redukdlé atmoszféra végzi — innen a ke-
mencetipus neve: a fémet a ldngok olvasztjdk.

Az 6tvozetet félkésztermékekbdl dllitjak Gssze: ide-
dlis esetben jé mindségi rezet olvasztanak, legfeljebb
sériilt dgyuk Osszetort anyagdt, és az el6z8 dgyukrdl
levilasztott bronzhulladékot (tdpfej, furéforgics) ke-
verve az adagba. A j6l megolvadt fémhez adjdk aztin
az ént, és az 6tvozetet farudakkal dtkeverik az oxidok
kitizésére. A folyékony fémbdl mintdt vesznek, amit
gyorsan lehitenek, és annak szine és torete alapjn
alkalmasnak itélik az Stvozetet, vagy szitkség esetén
még 6nt adagolnak hozza.

Az olvadékba vasrudat dugnak, ha arrél a bronz
lefut, csapolhaté az 6tvozet. Az igy bedllitott 6ntési
hémérséklet mar nem alacsonyabb a sziikségesnél,
tehdt a teljes fémtomeg olvadt dllapotban van, és elég
a hétartaléka ahhoz, hogy ne szildrduljon meg az 6n-
t6formdban annak teljes kitoltése elétt. Ezt azonnal
a formdba kell vezetni, mert hosszas héntartdssal a
drdga 6n az 6tvozetbdl kiég, ha pedig tovibb meleg-
szik, talsdgosan nagy lesz a hiilés kozbeni zsugorodd-
sa, és az Ontéformdt is kdrosithatja.

A harangok anyaga is énbronz, dm ez joval t6bb
ont tartalmaz. Ez a hasonlésdg teszi lehetévé, hogy
harangbél 4gytt vagy — sajnos joval ritkibban — dgy-
bél harangot 6nthessenek. Az eltérd dntartalom miatt
természetesen sziikséges tiszta réz hozzdaddsa vagy az
6n kitizése, ha harangbdl dgytt 6ntenek. Az eltéré ot-
vozési ardnyok ellenére a harangok sziikséghelyzetben
rendkivill j6 alapanyagot adnak, dtvozetiik tisztasiga
és dllanddsdga, a fémben taldlhaté kevés szennyezd és
a pontosan behatdrolt 6ntartalom miatt.

= Ezért a formaiiregnek ahhoz a részéhez, ahol majd védrhats-
an legtovabb marad folyékony a fém, gyakran kapcsolédik egy
kisebb iireg, amely a zsugorodds pétldsira elégséges fémmennyi-
séget tartalmazza. Ez a tdpfej, mert ez tdpldlja folyékony fémmel
a htlé ontvényt.

" A 16. szdzad kézepén jelentek meg Anglidban és Svédorszdg-
ban az elsé ontotevasbdl késziile dgytk. Ezek olesébbak voltak,
mint a bronzbdl késziilt tarsaik, de alkalmazdsuk inkdbb a tenge-
részet és a varvédelem teriiletére korldtozédott, a tdbori tiizérség
tovébbra is a kisebb tomeg(i (jobban mozgathatd) bronzdgytkat
haszndlta.

12 Témegszdzalék.

'3 A cinkkel 6tvozdtt réz neve sdrgaréz, ezért bronz esetén az ot-
voz8k koziil a cink nem lehet a legnagyobb mennyiségben jelen
levé alkoté. Kiilon megjeldlés nélkiil bronzon dltaldban 80-90%
rezet tartalmazd réz-én 6tvozetet és az 6nthet(’)’ség javitdsira, a

keménység novelésére kis mennyiségben foszfort, cinket vagy
4lmot tartalmazé énbronzot értitnk. (NEUMULLER, Otto-
Albrecht 1981, 411.)

4 A 16-19. szdzadi német, osztrdk, olasz és francia dgytk vizs-
gdlata minden esetben j6 min8ségli 6nbronzot mutat, valamivel
10% alatti 6ntartalommal, legfeljebb 1% (az 6tvozet tulajdon-
sdgait rontd, de olcsésdga miatt a korszak rosszabb mindség
ontvényeiben széleskdrtien alkalmazott) 6lommal az $tvozetben.
A szennyezdk midr a legkordbbi darabok esetén is megfeleléen
alacsony értékeket mutatnak. (RIEDERER, Josef 1984, 60.)

> DOLLECZEK, Anton 1887, 299.

' A fém bizonyos foku képlékenységét megkovetel8, melegités
nélkiili alakadé eljards (pl. rad- és dréthuzds, sajrolds).

7 VEGVARI Ferenc 1993, 156, 162.

'8 A technolégia leirdsa BIRINGUCCIO, Vanoccio 2005, 294—
299. alapjdn.
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4. Agyl'lk ontése'” a 15—17. szazadban®

4.1. A formdzdanyag

A bronzigyuk 6ntéformdjdt és részben 6ntémin-
tdjdt is agyagbdl készitették. Nagy becsben tartottdk
a jo mindségl agyagot, szitkség esetén tobb szdz ki-
lométerrdl is széllitottdk.”" Ha elérhetd tévolsigban
nem taldltak megfelelét, a kiilonféle talajok keverékét
alkalmaztédk. Ha még keveréssel sem lehetett elérni
a kivant tulajdonsdgokat, akkor a rendelkezésre 4llé
agyagot kiégették, osszetorték, szitdltdk, majd ezzel
készitettek agyagpépet a formdzdshoz. Az agyag-
pépbe gyapjtirongy-darabokat, vagy egyéb novényi
vagy éllati rostokat* kevertek, és vasruddal titogetve
homogén masszdva gytrtak. A magok™ készitésénél
a sirba* nem volt szabad rongydarabokat keverni,
mert ezeknek 6ntés utdn bizonyos fokig torékenynek
kellett lenniiik.

4.2, Mintakészités

Agylﬁk készitésénél a mintdt részben vagy teljes
egészében fabdl készitették, a méret és a rendelkezés-
re 4ll6 anyagok fiiggvényében. Az 6ntéminta elké-
szitésekor arra torekedtek, hogy arrél majd egy csé-
szerl, egybefliggd, égetett agyagbdl késziilt, vasakkal
erdsitett ontéformdt lehessen késziteni, melyhez alul
az 4gyt hdtsé részének, a cséfarnak a formadja, feliil
pedig a mag® felsé befogdsa csatlakozhat. (1. dbra.)

A minta alapjdul szdraz, szilird, csomémentes fe-
ny&pézndt haszndltak, mely hosszabb kellett legyen,
mint a kész dgy, hogy a két végén maradjon hely az
aldtdmasztdsnak. A pdzndt pontosan kor keresztmet-
szetlire és enyhén kiposra munkaltdk, majd sziikség
szerint borddsra, félborddsra vagy spirdlborddsra fa-
ragtak, az dgyu alakjianak megfelelGen.

A kétvégén bakokkal tdmasztottdk meg gy, hogy
elforgathaté legyen a tengelye koriil. Ezutdn a cséfar
formdjanak csatlakozdsdt adé rész késziilt el — ez tu-
lajdonképpen egy kipos, gytirtiszert vill volt. Most

a csOszdjndl elkészitették a tdpfej mintdjit. Ef6lé egy
tjabb kupos korongot esztergaltak, ez alakitotta ki
a mag fels6 befogdsdra szolgdlé tdrcsa fészkét. A fa-
ragott pozndra réillesztették a gytr(ik,* a delfinek?”
mintdit. A cs6csapok® mintdjit kellett még két nagy
szoggel gy rogziteni, hogy a forma készitésekor
a szogek eltdvolithatéak legyenek. Ezutdn rogzitették
az 4gyu diszitményeinek mintdit.”

A mintdt nem csak a fentiek szerint, teljes egé-
szében fdbol lehetett elkésziteni. Ekkor is sziikség
volt egy pézndra, amelyet nagyjabdl kifaragtak, egyre
keskenyedd és dltaldban szogletes (pl. nyolcszogletti)
keresztmetszettel, hogy a késébb rakeriil rétegek ne
tudjanak rajta megforogni.

A péznat bakokra dllitottdk, két végén csapdgyaz-
va. (1. dbra, ,A”,,B”.) Szorosan be kellett tekerni ko-
téllel, felhordani rd egy sirkopenyt, majd annak szd-
raddsa utdn még kettét vagy hdrmat, amig a minta
elég vastag nem lett. Ezt deszkabdl késziilt sablonnal,
a minta hossztengely koriili forgatisa mellett lesimi-
tottdk. (1. dbra, ,D”) Ez a fajta sablon a gytirtiket is
kialakitotta, a mintit ezért nem lehetett a formabdl
kihtzni. A teljes vastagsdg elérése és az alakos sablon
hasznélata el6tt (egyenes deszkaval) le kellett simitani,
hamuval bevonni, majd folytatni a rétegek felhorddsat
és a készremunkaldst a fentiek szerint. A forma kiége-
tése utdn a pézndt megiitve a minta a hamuréteg men-
tén szétvalt, a pdzndt a rajta 1évd agyaggal kihazedk,
a csdszerti forma belsd feliiletére tapadt agyag pedig az
egyik oldalon bevigva leesett és kiemelhetd volt.

A famintdhoz hasonléan alakitottdk ki a tdpfej
mintarészét és a fenékforma, valamint a mag felsd
befogdsdnak csatlakozdsit. Végiil itt is a csécsapok,
delfinek, diszitmények mintdit rakedk fel.

4.3. Formdzds

A mintdt finom mosott hamuval,” faggydval
vagy mds zsirral alaposan bevontik. Az elsé finom
sarkopenyt kefével vitték fol. Ha ez alatt nem volt

19 Az 8ntés olyan alakadé technika, melynek sordn kihaszndljik
a folyadékok egyik alapvetd tulajdonsdgdt: az ilyen halmazilla-
pott anyagok a tdroldedény alakjdc folveszik. Ezért egy olyan
alakd tdroléedényt készitenek, melynek tirege megegyezik a maj-
dani 6ntvény — az éntéssel elédllitote tdrgy - alakjdval, ebbe a fo-
lyékony fémet toltenek, és megvdrjék, mig lehilve megszildrdul,
alakjdt mdr az edény nélkiil is megtartja. Az edényt dntdformd-
nak hivjuk, anyagdt formdzdanyagnak, az tiregének kialakitdsdra
szolgdld — és a kész dntvényre dltaldban meglehetésen hasonlité
— mintét pedig ontdmintinak.

2 A technolégia leirdsa: FFOULKES, Charles 1969, 13-14.
(Kritobulosz leirdsa a Bizdnc ostromédhoz készitett dgyd énté-
sérél); BIRINGUCCIO, Vanoccio 2005, 208-221; 234-260;
307-309; EncBrit, 11 (1824), 604—605; HEGEDUS Zoltin
1980, 270-271. alapjin.

2'HEGEDUS Zoltin 1980, 270.
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22 Kécot, szdrt vagy akdr emberi hajat.

% Ha az 6ntvény iireges, akkor a folyékony fémet az tireg helyé-
18l ki kell szoritani. Ezt az 6ntéforma anyagdhoz hasonld anyag-
bol késziilt, a formaiiregbe helyezett mag szolgdlja.

% Az agyagpép hagyomdnyos neve.

» Tee a cs6 furatdt add hosszi henger, a mag az dsszeszerelt forma
része, alul megtdmasztva, feliil befogva.

26 Abroncsszer(i erdsitések.

7 Kotél deflizésére szolgdlé fiilek a cs8esapok — ldsd lejjebb — £6-
lote.

2 A cs6 oldaldbol kidllé hengeres csapok. Ezeknél fogva rogziil
majd az dgy1 fel-le billenthet8en a talpazatdba.

2 Azére kellett ezeket kiilon elkésziteni és oldhaté kotéssel rog-
ziteni, hogy a bonyolult alakti minta — legaldbb tobb darabban
— eltdvolithato legyen a kész formdbol.

% Moséhamuval tgy mostak, hogy azt vdszonzacskéban =
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viasz, faggyu vagy egyéb olvadékony anyag (pl. a di-
szitmények mintdi), tliz folote széritottdk, ellenkezd
esetben ezt a napra és a szélre biztdk. Ezutin tobb
rétegben, rétegenként szdritva kenték {6l a formdzé-
anyagot a kivdnt vastagsdgig, az utolsé el6tti rétegre
vékony vasdrétot tekerve. Az utolsé réteg sar ezeket
a helyiikon tartotta. Erre kertilt hosszdban hat vagy
hét vasrid, majd az egészet vasgytirtik (pantok) fog-
tak ossze.’! (1. dbra, ,Q”.)

A formdt szdritani kellett, majd tiiz f6l6te kiégetni.
(2. dbra.) Ezutén kihtztdk a minta lejdrd részeit®” tartd
szogeket és csapokat, a formdt megemelték, és, mint
egy faltord kost, a pdzna vékonyabbik végével a falhoz
toteék. A péznde igy ki lehetett hdzni, és ha a minta
részben agyagbol késziilt — tehdt a pézndra folhordott
agyag egy része még a forma belsejére volt tapadva —,
annak maradvdnyait is el lehetett tdvolitani.

A tdpfej és a mag felsé befogdsinak mintarésze
a pézndval ellentétes irdnyban, a csészdj felé volt ki-
vehetd, de eléfordult, hogy a fenékrész formdjihoz
hasonléan ezt a formarészt is teljesen kiilon készitet-
wk. (1. dbra, ,P”) A diszitmények és a csGcsapok
mintdit a csdszer(i forma belseje felé a formdzéanyag-
bél kihtztik. Ha ezek viaszbél késziiltek, a forma
kiégetésekor kiolvadtak. A bonyolult formdju del-
finek mintdit mindig viaszbdl készitették, a csécsa-
pok alakjdt megad6 részeket inkdbb fdbdl. Utoljdra
az esetleges sériiléseket finom agyaggal javitottdk. Az
ontéformdul kapott vasalt agyagesd belseje az dgyu
kiils6 paldstfeliiletének tokéletes negativja volt.

A fenékrész formdjar kiilon kellett elkésziteni,
akdr fabél, akir sarbél késziilt formarél. Rendki-
viil gondosan szdritottdk, drétokkal megerdsitették,
majd — mivel a forma és az ontvény teljes tomegét
ez tartja majd - vasgytriik és rudak kozé foglaltak.
(1. dbra, ,L".)

4.4. Magkészités

Az 6ntéformaba szilirdan rogzitett mag hatdrozta
meg az dgydcsd furatdnak alakjdt, helyzetét és mérete-
it. (1. dbra, ,N”) A mag tengelye és egyben hordozéja
egy vasrud volt, hogy a mag ne gorbiiljon meg elédl-
litdsa kozben, kiégetésekor a tiiz felett, vagy a forma
osszeépitéséhez sziikséges mozgatdsakor. (1. dbra, ,F”)
Pontosan kor keresztmetszetlinek kellett lennie, egye-
nesnek és kissé kiiposnak. Mindkét végén horony volt,
hogy vasbél késziilt villdkra dllitva forgathaté legyen.

A vasrudat el6szor bevontik hamuval, aztin
korbetekerték kotéllel, majd erre vitték fel az elsd

sarréteget. Ezt hagytak jol megszaradni, majd a kivdnt
vastagsdg eléréséig tobb rétegben, rétegenként szdrit-
va felvitték az agyagot. Sablonnal adtik meg a vég-
s6 formdjdt, hasonléan ahhoz, ahogy az 6ntémintdt
készitették. Hig sirral (hogy a feliilete sima legyen)
lesimitottdk. Ezutdn az dllvanyrdl levéve, a hidnyzd
részeket a csticsban és a 1dbndl finom agyaggal ki-
pétoltdk, kiszdritottdk, majd kiégették. A magot az
ontéformdba a torkolatndl egy tdrcsa, alul, a lpor-

kamrdnal egy vagy tobb darabbdl dllé vas magtdmasz
(1. dbra, ,H”) rogzitette. (1. dbra, ,,H-P”.)

4.5. Ontés

Az dntéformdt az 6ntégddorben dllitottdk Gssze.
Ez egy tégléval kifalazott akna volt, lehet8ség szerint
a kemence csapoldnyildsa® alatt. Mérete a kemen-
ce legnagyobb befogaddéképességéhez igazodott, de
fontos volt a virhaté éntvények alakja is. Agyticsé
ontéséhez a szokdsosndl mélyebb godor volt sziiksé-
ges, mert azt dllitva, torkolattal folfelé kellett onteni.
Ezzel az 6ntési helyzettel elérték, hogy a fémben 1év4
szildrd szennyezédések és légbuborékok, amelyek ki-
sebb fajstlyukndl fogva f6lfelé igyekeztek, a torkolati
részre lltetett tipfejben halmozédjanak fel. Az eset-
leg a csé anyagdban maradt szennyez8k a torkolati
részt terhelték, a lovéskor legnagyobb igénybevétel-
nek kitett cséfar nagy biztonsdggal témér maradt.

Az 6ntéformdt gondosan illesztették 6ssze, erésen
osszeersitve kapesokkal és drétokkal. A forma tete-
jén nyildsokat készitettek, hogy a levegd eltdvozhas-
son. Rendkiviil gondosan rogzitették a magot, hogy
a folyékony fém meg ne emelje vagy el ne mozditsa.
A formit folddel korbedongolték, hogy a folyékony
fém tomege szét ne nyomja vagy el ne billentse, majd
elhelyezték a fémet vezetd csatorndkat.

A fémet elSkészitették az 6ntésre, ,Az dgytibronz
olvasztdsa és otvozése” cimi fejezetben leirtak sze-
rint. Kézben a fémet vezetd csatorndkat — ezek ége-
tett agyagbdl késziile félcsovek, vagy nagyobb fém-
mennyiség esetén tlizallé téglakkal kifalazott keskeny
drkok voltak — elémelegitették.

Fzutdn az olvadt bronzrél a salakot® lehtztdk, és a
format egyenletesen, folyamatos sugdrral feltsltoteék.

4.6. Ontve'nytisztz'tés

Mikor a bronz megszilardult és kihdlt, a formdt
és a magot szétszedték, a tdpfejet leflirészelték, a ki-
sebb 6ntési hibdkat javitottdk, és a fémet fényesre
csiszoltdk.

= a teknd f6lé akaszrottdk, és forrd vizet ontoteek 4t rajra. A viz
kihordta a mosdshoz sziikséges vegyi anyagokat, a zacskéban ma-
radt {iledéket nevezem mosott hamunak.

1 Ezek fol¢ sziikség szerint lehetett még egy réteg agyagot hizni,
hogy biztosan a helyiikén maradjanak.

32 Amelyek a pdézna kihtizdsdval nem voltak eltdvolithatdak, pl.
delfinek, diszitmények stb. mintdi.

% Ahol a megolvadt fémet kiengedik.

31 Az olvadt fém felszinén 8sszegytilt szennyez8k és az azok kezel-
het8ségét javit salakképzd anyagok elegye.

327



BAN Attila

A cséturatot készremunkaltdk egy igen egyszert,
vizszintes tengely(i, gyakran vizikerékkel hajtott fiir6-
val. (3. dbra.) Mivel az dgy dllt, és a forgé furédfej ha-
ladt a furatban, ez az eljirds csak a furat deméréjée 4lli-
totta be meglehetds pontossdggal. A furat tengelyének
egyenességét és a cs6 tengelyével vald egybevigdsagit
ez a mddszer nem tudta biztositani. Ezért rendkiviil
Jfontos volt a mag segitségével elkésziilt iireg pontos kiala-
kitdsa, mert a furéfejet ez vezette a furds folyamdn.

5. 18. szdzadi fejlesztések
az 4gytk eldéllitdsa terén

5.1. A cs6 firdsdnak fejlesztése

A fejlesztések egyik kulcsa az dgyticsé fardsdnak
modernizildsiban rejlett. Ezt a Jean Maritz 4ltal
Franciaorszdgban, 1713 kortil® bevezetett fiigg6le-
ges elrendezésti furégép tette lehetvé. Az dgyicsd
itt sajdt sulydnal fogva ereszkedett a forgé faréfejre.
Ez a médszer sokkal termelékenyebb volt, mint az
,,Ontvénytisztl’tés” cimsz6 alatt ismertetett, de az ott
emlitett pontossdgi fenntartdsok — bar kisebb mér-
tékben — ennél az eljardsnal is éltek. A valédi dctdrést
az jelentette, hogy a gép teljesitménye jéval nagyobb
volt, mint el6djéé, és ez lehet6vé tette, hogy a csovet
Ltelibe furjak”, tehdt az tireg nélkiil ontote, témor 16-
vegesébe a furatot elkészitsék.

Nem lehet eléggé hangstlyozni az Gj technolégia
elényeit: feleslegessé vélt a nagy gondossdgot igényld
magkészités, és a mag rendkiviil koriilményes rogzi-
tése az ontéformdban. Nem fenyegetett az a veszély,
hogy a mag a csében szorul, és nem lehet eltdvolitani.
A tdpfej miikodése is biztosabba vélt, hiszen éppen az
ontvény kozépsé részében (ahol addig a mag volt)
maradt ontéskor a legtovdbb folyékony a fém.

Koriilbelil két évtized kellett az Gjabb fejlesztés-
hez: ekkor az dgytcsovet vizszintes helyzetben, egy
esztergdhoz hasonlité géppel forgattdk meg, és az 4ll6
faréfejet nyomtak bele. Ez a pontos furatkészitd eljd-
rds tette lehetdvé a Gribeauval-rendszer bevezetését is.

5.2. Az ontdforma elédllitdsinak egyszeriisitése

Az 6ntéforma fejlesztésének £6 hajtéereje a rend-
kiviil id8igényes (és ezért driga) minta- és formaké-
szités egyszerlisitése, gyorsabbd tétele volt.

Két dolog okozta a munkafolyamat lasstsdgit.
El8szor is, az agyagminta és -forma készitése sordn
az egymds utdn felhordott rétegek szdritdsa, égetése

nem volt lényegesen gyorsithaté: amig a felhordott
rétegben nedvesség maradt, addig a kovetkez6t nem
lehetett rdvinni, de a tilsigosan gyors szdritds — és
kiilondsen az égetés — az agyag repedését okozhat-
ta. Mésik oka a lasstsdgnak az volt, hogy a formdzds
végén az ontéminta megsemmisiilt, tehit minden
dgyuhoz Gjat kellett késziteni.

Alapvetden az 6ntéminta kimélésével gyorsitotta
a munkdt az az j eljdrds, mely a fentebb vézolt &si
modszer tovibbfejlesztésének tekinthetd.

A tobbszor felhaszndlhaté 6ntémintdt egy da-
rabban esztergdltdk, fabdl, vagy a nedvesség okozta
méret- és alakvéltozdsok elkeriilése érdekében sirga-
1ézbél, esetleg dndtvozetbdl.

Ezt vizszintes homokdgyra fektették, és kozepéig
belenyomtdk, gy, hogy a minta egyik fele a homok
sikja alatt, a mdsik felette volt. (Tehdt képzeletbe-
li hossztengelye a homok felszinének sikjdba esett.)
A kidll6 mintafélre a mdr ismert moddszer szerint
hordték ol az agyagrétegeket, mindegyiket tiiz f6lott
szaritva. A mintdt ekkor megforditottdk, igy a rdta-
padt formafél keriilt alulra, és lithatévd vélt annak
vizszintes, sik, eddig a homokkal érintkezd feliilete,
amelyet bekentek fekeccsel®® — ami ebben az esetben
finoman poritott faszenet tartalmazd, agyagos viz volt
—, hogy a most elkészitend6 formafél ne tapadjon
hozzi. Az eléz8ekhez hasonléan vontik be a minta
kidllé részét, kiilén tigyelve arra, hogy az erdsité vasa-
lds pontosan ugyanolyan legyen, mint a mésik félen,
hogy a két formafelet ennek segitségével ssze tudjik
majd kapcsolni.

Ha kiszdradt, a felsé formafelet leemelték, az al-
s6bdl kivették a mintdt, és mindkett§ belsejét gon-
dosan fekecselték, nehogy a folyékony fém megégesse
vagy az 6ntvényhez hozzdtapadjon. A két formafelet
osszeillesztették, és a vasaldsokat kapcsokkal, csava-
rokkal vagy dréttal egyesitették. Ezutdn a formdt
igy egylitt még egyszer kiégették. A formdt torko-
lattal folfele az 6ntégodorbe dllitottak, korbeddngsl-
ték, és ugyanigy ontottek, ahogy a régi médszernél
ismertettem.”’

5.3. Uj formdzéanyagra alapulé technoldgia

Giabor Aron kordban az igytontés legmoder-
nebb technolégidja a homokformaba valé ontés volt.
Ennek a médszernek nyilvinvalé elénye a formdzds
egyszerlisddése és a joval rovidebb formaszaritdsi és
dermedési id§.%

% McNEIL, Ian 1990, 396. Szé szerint: ,About 1713, Maritz
invented...”.

% Finomszemesés t(iz4ll6 anyagot tartalmazé folyadék vagy pasz-
ta, mely bevonatot képez a forma feliiletén.

37 Részletesen lasd EncBrit, II (1824), 605.

3 Az iparban a mai napig haszndlt eljards alapja a formdzdke-
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verék, amelynek tdzdllé alkotdja és tilnyomé tobbsége ebben
az esetben homok, két8anyaga pedig valamilyen duzzaddképes
(vizet felvev) agyag. A két alkotdt vizzel elegyitve keverik osz-
sze, a keveréket formdzds el8te szdritjdk, viztartalma legfeljebb
5% lehet. Tapintdsra nem nedves, de a marokban 8sszenyomott
homokcsomé nem esik szét. Bizonyos esetekben ebbe a =
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Az 4gyt mintdjit tobb darabbdl dllitotedk Gssze,
és kiilonleges, a mintdnak megfeleld formazészek-
rényeket” is készitettek, dltaldban ontottvasbdl. Ezt
legegyszertibb tgy elképzelni, mintha a fiiggélegesen
felallitott mintdt és az azt jokora, de nagyjabdl dllan-
dé hézaggal koriilvevd alakos formdzészekrényt viz-
szintesen tobb darabra szeletelték volna. (4. dbra)

A csbvéggombot és a cséfar meredeken szélesedd
homlokfeliiletét kialakité forma kehelyszert szekré-
nyét kiilon kezelték (4. dbra, ,b”), a formdzdst a csé-
far legszélesebb részénél kezdeék. A szekrényt szildrd,
sima feliiletre dllitottdk, a kozepére tették a megfe-
leld mintdt (4. dbra, ,c”), és a koztiik 1év6 hézagot
a formdzéhomokkal bedéngoliek. (4. dbra, ,d”)
A homok tetejét vizszintesre lehuztdk, és fekecselték,
hogy a kovetkezé adag homok ne tapadjon hozzd.
(4. dbra, ,e”) Ezutin a formdzdszekrényre ratették
a kovetkezd darab formdzészekrényét, és rogzitették
azt. A belevalé minta aljic rdiiltették a mar korbe-
dongdlt minta tetejére, és ismét homokot dongdltek
a formdzoszekrény és a minta kozé. (4. dbra, ,f”)
Ezt mindaddig folytattdk, mig az dgytit és a rdiiltetett
tipfejet teljes hosszdban be nem formaztak.

A teljes hossz elérésével a formdzészekrénye-
ket szétkapcsoltdk, mindegyik kozepébdl kihdztdk
a mintdt, de benne hagytik a bed6ngélt homokot.
Az igy nyert ,szeleteket” szdritokamrdban teljesen ki-
szaritottdk. Mivel a formdzészekrényeket végig a for-
marészeken hagytdk, a formdt az 6nt6gédorben kon-
nyen Ossze tudtdk allitani. (4. dbra, ,g”.) Az 5ntotevas
formdzdszekrények elég szilardak voltak ahhoz, hogy
az ontéformdt ne kelljen homokkal kdrbevenni az
ontés sordn fellépd erdhatdsok elviselésére.

6. Gabor Aron 4gyii

6.1. Gibor Aron tanulmdnyai

Nem kivanok itt részletesen kitérni Gdbor Aron
életrajzdra, csupdn azokat a tanulmdnyokat, tapaszta-
latokat szeretném felvdzolni, amelyek lehetévé tették,
hogy nehéz kériilmények kozote, elégtelen technikai
felszereltség mellett, igen kevés szakképzett munka-
térssal dgytkat allitson elé a honvédsereg szimdra.

Képzeljiik el, milyen vélaszt adna egy mai, mo-
dern 6ntode, ha felkérnénk, dllitson el$ egy hatfon-
tos tibori dgyudt! Tehdt: egy tobb mint négyszéz kilds

bronzontvényt meghatdrozott és az ontvény teljes
terjedelmében homogén anyagosszetétellel, teljesen
repedésmentesen, szemmel ldthaté zdrvanyok és
anyaghibdk nélkiil, a mikroszképpal észlelhetd zir-
vényossdg egyenletes (a mechanikai tulajdonsigokat
legkevésbé rontd) eloszldsa mellett, nagy méretpon-
tossdggal, beleértve a tobb mint masfél méteres csé-
furat egytengelytiségét és mérethtiségét is.

Tegyiik fel, hogy taldlunk ilyen ontddét. Ekkor
kozoljitk az 6ntémesterrel, hogy az dgydt mégis in-
kibb ontottvasbdl szeretnénk elkészittetni, persze
az eredeti szildrdsdgi- és 16tulajdonsigok megtartdsa
mellett, és agy, hogy az eszkoz szdllithaté maradjon,
tehdt a tdmege se novekedjen jelentSsen.

Még ma is kevesen tudndk ezt a feladatot meg-
oldani. Volt egy ember, j6 szdzhatvan éve, aki nem
volt 6ntémester, nem is volt 6ntddéje, de a feladatot
megoldotta. Ugy hivtdk: Gébor Aron.

1814. november 27-én sziiletett, Berecken. A nép-
iskoldt itt jarta ki, kozépiskolai tanulmdnyait valdszi-
niileg Kézdivisarhely mellett, a kantai ferences gim-
ndziumban kezdte, 1828-t4l a csiksomlyéi ferences
gimndzium kivdlé tanuléja volt.*!

Tanulmdnyait nem tudta befejezni, mert 1831-
ben meg kellett kezdenie hatdrdri szolgdlatdt a II.
Székely gyalogezrednél. Ennek keretében Gyula-
fehérvdron négyhetes tiizérségi kiképzést kapott.*?
Katonaidejének letelte utdn Pesten, az ottani tiizér-
ezrednél,” majd Bécsben a Genie Corps-ndl ldto-
gatta a muszaki eldaddsokat. 1840-ben jelentkezett
a pesti cs. kir. 5. tiizérezredhez, ahonnan 1842-ben
tért haza, és vallalt ismét hatdrdri szolgdlatot, decse,
Gdbor Imre helyett.* Pesti és bécsi tartézkoddsa alatt
alapozta meg mszaki konyvtdrat.

1845-ben tért vissza a civil életbe. Asztalosként
kereste kenyerét, megtanulvin az esztergilyozist és
a kapcsolédé munkateriiletek fogdsait is. Ezermes-
terként ismerték, sajdt taldlmanyd gépeinek modell-
jei mellett készitett szdrazmalmot és aratégépet, de
egyhdzi tinnepekre és eskiivékre egy mdsfél ldbnyi
rézagyt is.”

6.2. A bodvaji vasmii

Régéta ismert volt a vastartalmd dsvdnyok gya-
kori el6forduldsa Erddvidéken. Az Eurdpa-szerte
fellendiild kereslet hatdsdra a 19. szdzad elsé felében

= ,nedves” keverékbe ontenek, 4ltaliban azonban a kész ho-
mokformdt az dntés eldtt teljesen kiszdritjdk, nehogy a gézzé
vélé viztartalma kdrosoddst okozzon. Az égetett agyagfor-
médkhoz képest el8nyos tulajdonsiga a homokformdknak,
hogy hévezetésiik sokkal jobb, tehdt az éntvény elébb meg-
dermed, kihdl, hamarabb lehet a kovetkezd dgyd ontését
megkezdeni.

¥ A formdt vagy annak egy részét magdba foglalé keretszerkezet.

Lehetdvé teszi a forma mozgatdsdt, az egyes formarészek ossze-
kapcsoldsdt.

40 Részletesen ldsd EncBrit, IT (1824), 606.

4 IMREH Istvan 1987, 279.

2 Uo., 284.

4 GABOR Liszl6 1985, 243.

4“4 IMREH Istvan 1987, 285.

% Uo., 290-294.
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hdrom vasmivet létesitettek, egymdshoz viszonylag
kozel: Magyarhermdnyban, Erdéfiilében és Lovétén.
A kovetkezd évtizedekben a Székelyfold vas haszndla-
ti tdrgyainak tdlnyomo részét ez a hdrom vasmd alli-
totta el8, melyeket ezért székely kohdknak neveztek.

A Magyarhermdny kornyéki jé mindségli vasére
kiakndzdsdra a Bodvaj nevii helyen alapitott banyit
és vasmiivet Zakarids Antal, a baldnbdnyai rézm{ivek
bérlgje. A bodvaji vasmii 1831-ben kezdte meg mi-
kodésée.

A kohdbdl csapolt j6 min8ségli nyersvas nagyobb
részét ontészeti célokra haszndltik. Vashdmor is m-
kodote itt, ahol az ontészeti célra fel nem haszndle
nyersvas széntartalmdnak csokkentésével kovdcsol-
haté vasat (a mai besorolds szerint: szerkezeti vagy
szerszdmacélt), majd abbdl félkésztermékeket és me-
z8gazdasdgi szerszamokat készitettek. A szdzad végén
épitettek kiilon ontddét, ahol a megszilirdult nyers-
vasat Gjraolvasztottik az ontéshez. A szabadsdgharc
idején a kohdbdl csapolt nyersvasat azonnal, még
folyékony dllapotdban kellett felhaszndlni, ezért az
ontéhely a kohé mellé telepiilt.”

Az egyszerlibb ontvényekhez talajformat hasznal-
tak. Ez az ontési médszer csak egyik oldaldn alakos
ontvények elkészitéséhez volt alkalmazhatd, mert
amintdt a homokkal kidéngolt talajba nyomrdk,
majd kiemelték, és az igy kialakitott mélyedést toltot-
ték fel a folyékony fémmel. Bonyolultabb 6ntvények
szekrényformdzéssal késziiltek.”® Formdzdanyagként
a Kisbaconbdl szillitott homokot hasznaledk.*

6.3. A bodvaji dgytiontés megszervezése

A bodvaji vasm Székelyfold egyik legmodernebb
iizeme volt. Agytontésre késziilédvén a hdrom szé-
kely kohé koziil a lovétei taldn a fekvése miatt nem
keriilt széba, a kortdrsak pedig, ugy ldtszik, az egy-
miéshoz kozel fekvd fiilei és a bodvaji kohék koziil az

utébbit gondoltdk alkalmasabbnak erre a feladatra.
Oddig mentek ennek elgondoldsiban, hogy az agyag-
falvi gytlés ideje alatc (1848. oktdber 16-18.) hire
terjedt, hogy a szdszok Magyarhermdnyban dgyikat
ontetnek. Daniel Gébor bardocszéki alkirdlybiré
ment a hirt kivizsgilni, de dgytkat vagy dgyuontésre
utalé jeleket nem taldlc.”

Gidbor Aron jol ismerte a bodvaji kohdt, sét,
mér hires fogadalma elSte jdrt itt, és el6késziile az
dgyuontésre. November 4-én felkereste Berde Mé-
zes kormdnybiztost, aki megbizta, 6ntson dgyat Hé-
romszéknek.’! Gabor Aron november 12-én, tob-
bedmagdval Bodvajba ment. A csapatban volt mdsok
mellett Bene Jézsef hadnagy, Kiss Janos harangontd
és Monoki Antal tizedes, a huszdrezred kerékgyart6
mihelyébdl.>* A csapat osszetétele drulkodé: maga
Gdbor Aron tudott éntémintit csindlni, a harang-
ontd jol ismerte a harangokéhoz hasonlé technikdt
kiviné 6ntéforma elkészitésének fogdsait, vas olvasz-
tésdt és ontését értd szakember pedig volt Bodvaj-
ban. A kerékgydrté mester jelenléte azt sugallja, hogy
a csoveket a helyszinen kivdntdk folszerelni, tehdt 16-
vegtalppal és a lovegmozdonnyal elldtni.

Kés6 este értek Bodvajba, a munkdt médsnap kezd-
ték a sziikséges eszkdz6k Gsszegyijtésével. Megkaptik
Nagy Abrahdm malomépité mester nagyméreti esz-
tergapadjit, a t6bbi hidnyz6 dolgot Magyarhermany
népe adta Ossze. Elsének — prébaképpen — egy hd-
romfontos dgyut készitettek.” Bene hadnagy 16port
hozatott, és az dgyt éllta a prébalovéseket. Ezutdn
elkészitették két hatfontos dgyd 6ntéformdjdt, és ha-
marosan sikeres dntést iinnepelhettek.*

Az agytk készitéséhez teljesen Gj technoldgidt
kellett kidolgozni: nem volt lehetdség fiiggSlegesen
onteni azokat (valészintleg nem volt elég mély az
ont8goddor) és nem volt dgyfirs, amivel a csovet ki-
farhattdk volna, az 6ntvény anyagdul pedig csak vas

4 Id. MATHE Jinos 1997, 63; REMPORT Zoltan — LEN-
GYELNE Kiss Katalin 2006, 10-11.

¥ REMPORT Zoltin — LENGYELNE Kiss Katalin 2006,
13-14.

“ Ezt a médszert Ugy a legegyszerlibb elképzelni, mintha két
talajformdt készitenénk: az egyikbe nyomjuk a minta egyik felét,
a mdsikba a mdsikat. Azért, hogy a két fél forma mozgathaté
legyen, azokat most nem a talajba, hanem két erés keretbe — for-
maszekrénybe — dongdlt szdraz, agyagos homokbdl készitjiik el.
Ha a két formafelet jol illesztjitk dssze, a kialakuld tireg éppen
a minta mdsa lesz.

9 REMPORT Zoltin — LENGYELNE Kiss Katalin 2006, 14.
50 EGYED Akos 1979, 118. (Id. MATHE J4nos 1997, 66. elfo-
gadja Daniel Gdbor azon dllitdsdt, hogy ekkor dgytkat rendelt
a székely tdbor szdmadra, s6t azt irja, hogy ezutdn a gydrvezetd
Bardocz Liszlé tizent Gabor Aronnak Bereckre, aki a hénap
végén meg is érkezett. EGYED Akos 1979, 118-119. megjegy-
zi, hogy Daniel az dgytkat Nagy Imre tdbordnak rendeli, aki
1848. oktdber 30. és november 12. kdzott volt f8parancsnok,
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ezért a megrendelést valdszindleg késébb, Gébor Aron jelen-
létében adta.)

51 EGYED Akos 1979, 113.

2 Id. MATHE Jénos 1997, 67.

3 Uo., 34. (Errdl az d4gyurdl nincs mds emlités, de tdbben Gébor
Aron hdrom vasdgyiijirdl frnak — SZENTKATOLNAI BAKK
Endre 1896; EGYED Akos 1979, 120 —, Sepsiszentgydrgyon
viszont két hatfontost prébdltak — EGYED Akos 2004, 65. —,
igy ez lehetett a harmadik.)

54 1d. MATHE Janos 1997, 67. Szerinte november 19-én tortént
a sikeres ontés, de ezt Demeter Lajos korainak tartja: 19-én még
nem lehettek kész a csovek, egyrészt az alkalmazott dntési tech-
noldgia ennél t6bb iddt vett igénybe, mdsrészt mert Heydte no-
vember 25-i erdévidéki betdrése okdn menekitik be ket Sepsi-
szentgydrgyre gy, hogy nem is tudtdk még felszerelni éket, csak
utdna, Sepsiszentgyorgyon (lisd a Székely Nemzeti Mzeumban
taldlhat6 vonatkozé 1848-as nyugtdk). Itt kdszonom Demeter
Lajos észrevételét.



Az dgylgydrtds kiilonds nehézségei Hiromszéken 1848-1849-ben

dllt rendelkezésre. Az dgyikat tehdt a szokdsostdl el-
téréen vizszintes helyzetben, vasbdl és furattal kellett
onteni. A hdrom eltérés koziil egy is komoly feladat
elé dllitand a technoldgust, igy egyiitt azt jelentette,
hogy a forma méretét novelni kellett a gyengébb
alapanyag® miatt, alakjit mddositani a cséfuratot
képzd mag okdn, illetve egyedi beoml8rendszert™® és
tipfejet kellett tervezni a vizszintes ontéshelyzet ko-
vetkeztében.

Az 6ntémintdt eszterga segitségével kimunkaltik,
és a ,két fiile kozott™” — tehdt az dgyt lovShelyzete
szerint fiiggleges sikban — kettéflirészelték. A két
fél csovet ,agyaggal toltote laddkban” — agyagos for-
mazékeveréket tartalmazé formaszekrényekben — le-
mintiztk.

Ez a technolégia sajdtos keveréke az elézéekben
leirt (lisd Az ontdforma elédllitdsinak egyszeriisitése)
korszer(sitett sarformdra alapul eljdrdsnak és a for-
mazéhomokot haszndlé szekrényformdzdsnak. A for-
mézdanyag nedves agyag®® (sir) de a forma kialakitd-
sa a modernebb szekrényformdzishoz idomul.”

A cséfurat elkészitése érdekében visszatértek az
6si médszerhez: ,agyaggal vastagon bevont tolgy-
fa hengert” (magot) helyeztek a formdba, hogy az
a furatot megadja. A mag csdszdj fel6li befogisira az
Osszeszerelt formdt kiftrtak, és ebbe a furatba szo-
ritottdk az agyagos tolgyfahengert, amit a cséfarnal
hdromédgt vas magtdmasz biztositott.” Az dntvény
méretezésénél igyekeztek a Gribeauval-rendszer uta-
sitdsait kovetni, de az dgyd kiilsé méreteit a kelld
szildrdsdg elérése érdekében megnovelték.®! Erre an-
ndl is inkdbb sziikség lehetett, mert az dgydk anya-
ga nem volt homogén.®” Az inhomogenitds okozta
— és esetleg a forma rédégése az dntvény feliiletére® —,

hogy ,,Gabor Aron elsé dgytinak kiilalakja nem volt
csinosnak mondhaté” — ahogy azt Egyed Akos igen
finoman megfogalmazta.®

A vizszintes 6ntési helyzet kompenzildsdra bi-
zonydra tobb, nagyobb méretli tipfejet és Iélegzot®
alakitottak ki a forma fels6 részében.%

Az ontés utdn az dgyucsoveket letisztitottdk,
a fentiek értelmében nem is annyira kiviilrél, inkdbb
hosszti nyelekbe {itott vésékkel a csé furatdt simit-
va.”” A furat ilyetén kezelése azt mutatja, hogy sem-
milyen (akdr kis teljesitményfi, a 15. szdzadtdl a furat
simitdsdra haszndlt, a 3. dbrdn lithat6) cséfaréjuk
nem volt.

A két agytcsovet ezutdn f6l kellett szerelni, leg-
f6képpen dgyttalppal és a vontatdst lehetévé tevd
lovegmozdonnyal elldtni. A kész 16vegekkel 27-én
értek Sepsiszentgyorgyre,®® ahol Kiss Jénos harang-
onté mihelyében végezték el az utolsé simitdsokat.
Madsnap az dgyuk fényes sikerrel vizsgdztak, és Gdbor
Aront az 4gyGéntés folytatdsdval bizedk meg.”

6.4. Agyiiintés Sepsiszentgyirgyin

Erdévidék megszélldsa utin Bodvajban nem lehe-
tett folytatni az dgyudntést. Kézenfekvé megolddsul
kindlkozott Kiss Janos harangénté mihelye. Gébor
Aron itt négy darab hiromfontos dgyit ontort,”
felajanlott harangok anyagibél, amihez rezet adtak,
hogy csokkentsék az 6tvozetben az 6n ardnydt. Az
ontés médszere a bodvajihoz hasonlé volt, amint az
is, hogy az alapanyag itt sem olvadt be t6kéletesen,
ezért — és a vizszintes 6ntési helyzet folytdn a formdba
szorult levegd és szennyez8k miatt — ezek az dgyik is
sripacsosak és hélyagosak” lettek.”! A tokéletlen 6n-
tés miatt az dgyuk kiillméreteit itt is megnoveltck.

%5 Az éntottvas nagy széntartalmy, igen kemény és rideg anyag,
nincs meg benne az 4gytbronz szivéssiga.

5¢ A folyékony fémet a formaiiregbe vezetd csatorndk.

57 Idézetek: Id. Z. BODOLA Lajos 1895, 136.

58 _Hérom napba keriilt, amig a cséformdk elkésziiltek.” (Id.
MATHE Jénos 1997, 67. A formézésnak csak akkor lehet ilyen
magas idSigénye, ha sirformdrdl beszéliink, a homokforma —
ahogy azt a kovetkezd ldbjegyzet mutatja — gyorsan elkészithetd,
és igen alacsony nedvességtartalma okdn 6rdk alate kiszdrithatd.)
59 Ezért kellett az 6ntémintdt kettévdgni! Egy mai 6ntd igy csi-
nalnd: a mintafelet a formdzobasztalra fekteti az osztasfeliilettel
(ami a formdt kettéoszt6 vagis altal létrejore sik) lefelé, a minta és
a forma 8sszetapaddsit megakaddlyozandé levélaszeéporral (va-
lamilyen nem vagy rosszul nedvesed$ finom, tapaddsgdtlé por)
megszérja, formdzészekrényt tesz a minta koré, azt homokkal
foldongoli. Az egészet megforditja, igy a sik homokfeliilet és a
minta belesimulé osztasfeliilete van folfelé. Erre rdilleszti a mdsik
mintafél osztisfeliiletét (Gjra egyesiti a mintdt), az egészet meg-
szérja levalasztoporral (a homokot is, mert az sem tapadhat a
kovetkezd réteghez). Most egy sik homokfeliiletet l4t, amelybdl
kiall a minta fele. Ezt is korbe kell venni homokkal. Ezért az alul
levére réiilteti a felsé formaszekrényt, és f6ldongsli homokkal.

Ovatosan szétszedi a két formafelet, mindkettdbdl kiemeli a fél
mintdkat, ezutdn a formdzészekrényeket Gjbdl osszekapcsolva
a formaiireg pontosan az dntvény alakjit adja. (Az egyszerliség
kedvéért a forré fémet bevezeté beomlérendszer elkészitését nem
taglaltam.)

6 Id. MATHE J4nos 1997, 67.

o1 ...a teljesen felszerelt 4gyu slya legaldbbis kétolyan nagynak
titott ki, mint a megfeleld 6blozetd osztrdk 4gya.” (Id. Z. BO-
DOLA Lajos 1895, 137.)

2 A kételsé 4gyt tisztdtalan, salakos masszdbél volt dntve, mely
az olvasztdskor nem melegedett egyformdn, s dntéskor még vol-
tak benne egészen fel nem olvadt részecskék.” (Uo., 136.)

6 MIKUS Kérolyné — SZANTAI Lajos 1999, 12.

“ EGYED Akos 1979, 121.

A formdban rekedt gdzok, gbzok eltdvozdsit szolgdld nyitott,
fiiggbleges csatorna.

6 MIKUS Kérolyné — SZANTAI Lajos 1999, 11.

1d. Z. BODOLA Lajos 1895, 136.

6 1d. MATHE J4nos 1997, 67; EGYED Akos 1979, 129.

® EGYED Akos 1979, 132.

70 1d. Z. BODOLA Lajos 1895, 136.

! Uo.
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6.5. Agytii)’ntés Kézdivdsdrhelyen

Turéezi Mézes rézontd szaktuddsa és jol felszerelt
mihelye alapot adott az dgyGontés kézdivésérhelyi
megkezdéséhez. Mdr 1848. november 4-én ott volt
a megbeszélésen Berde Mézesnél.”> Gébor Aron it
kapta a hivatalos megbizdst dgyidntésre, de innen
hazatérve Turéczi is rogton nekildtott a miihely be-
rendezesehez, s6t, meg is ontdtt egy dgyht.”?

Gadbor Aron decemberben kezdett itt tevékeny-
kedni. A kovetkez év elején 6zonlottek a harangok
Kézdivasdrhelyre. Komoly tdimogatds érkezett a kor-
ménytdl,* és a rézéntd mihely valédi haditizemmé
vélt. Nyolc részlege volt: 4gyuontd, esztergilyos, la-
katos, kovics, asztalos, kerekes, nyerges és szerszdm-
készit6. Ebben a gydrban teljes, felszerelt lovegeket
tudtak elé4llitani.

Javitottak az 6ntési eljdrdson. Mdr nem vizszintes
helyzetben, hanem a formdt kériilbeliil 30 fokban
megdontve készitették az dgydcsoveket. Legfonto-
sabb mégis, hogy Turdczinak ,volt ideje, hogy sem-
mi elhamarkodva ne torténjék”.”> Ami azonban az
utaldsokban felbukkané, Turéczi feltaldlta dgyufurée
illeti,”® Szab6 Sdmuel teljesen egyértelmiien ugyan-
olyannak irja le a formakészitést, mint Gabor Aron
el6z6 mihelyeiben: maggal, eleve furattal ontve
a csovet.”” Eszerint az emlitett fiiré inkdbb a cséfurat
simitdsdra volt alkalmas.

It figyelhetjitk meg a hdromszéki dgyaontés leg-
fejlettebb formajit. (5. dbra.) Az alabbiakban meg-
kisérlem az alkalmazott technolégia rekonstrudldsdt
a fennmaradt visszaemlékezések, az dntészet korabeli
és a megel6z6 korokban alkalmazott eljdrdsai, vala-
mint a mai gyakorlat fényében. Amit leirok, sem-
miben nem mond ellent ezeknek, de természetesen
fenndll a lehetSsége, hogy ott és akkor (ha taldn egé-
szében nem is) részleteiben ettdl eltéreek.

Az ontémintdt eszterga segitségével kimunkal-
tdk, és az dgyu lovShelyzete szerint figgbleges sikban
kettéfiirészelték. A két fél csovet nedves agyagos for-
mazékeveréket tartalmazé formaszekrényekben le-
mintdztdk. A leirtakbdl eredéen folfelé dllé cséesapra
val6szintleg 1égz6t vezettek, abbél a levegd masként

nem tdvozhatott. (5. dbra, a balra lévé ,,4”.) A bedmlb
és a mellette 1év6 1égz6 hasonlé lehetett, és hasonlé-
képp a tdpfejen dllhatott, mint amit ma harangon-
tésnél alkalmaznak. (5. dbra, jobb oldali .4, ,5”)
A formdr kiszdritottdk, majd az Grméretnek megfe-
lel§ furéval elolrdl kifdareak. (Itt, a nagyobb sorozat
okdn val6szintinek tartom, hogy ezt a furatot egy, az
dgytminta torkolati részébdl kidll6 hengerrel képez-
hették ki, igy nem kellett kiilon lépésben megftrni
a formdt.) A szétszerelt formdba agyaggal vastagon be-
vont tolgyfa hengert helyeztek (5. dbra, ,2”), melyet
a torkolatndl a furat, a cséfarnal pedig egy hiromagu
vas magtdmasz rogzitett. (5. dbra, ,3”; 1. dbra, ,H".)
A format Osszeraktak, és koriilbeliil harminc fokos
szogben az 6ntégodorbe bedstik. Ez a délés mdr elég
lehetett ahhoz, hogy ontéskor az dgyd anyagdbdl a
szennyezodesek és a gazbuborékok eltdvozhassanak.
Ontés utdn az agyucsovet tisztitottdk, a cséfuratot fi-
réval simitottdk, az dgyt felszerelték.

Kézdivdsirhelyen Turdczi elsd, fart dgydjat nem
szdmitva 63 dgydt 6ntottek.”

7. A Hiromszéken 6ntott dgytik
(Osszegzés helyett)

Hiromszéken (illetve a szomszédos, udvarhely-
széki Bodvajban) 1848. novembere és 1849. juniusa
kozott dsszesen hetvenegy dgyut ontottek.” A Kézdi-
vasarhelyen 1849-ben 6ntott 63 pedig a harctéri ko-
vetelményeknek is megfelelt. A modern haditizemek
dltal elédllitote dgyuk persze megbizhatébbak voltak,
a Gébor Aron 6ntotte [6vegek hajlamosabbak voltak
repedésre.®” De azok a modern dgyuk olyan koriilmé-
nyek kozt késziiltek, melyekr6l Hiromszéken dlmodni
sem lehetett. Az adott viszonyok kozott ez a darabszdm
és mindség az elérheté maximum volt, olyan tetépont
azonban, amit egy dtlagos mérndk képtelen lett volna
elérni. A régi és az Gj technoldgidk leleményes 6tvozése,
valamint a szervezdmunka, amely lehetévé tette a kiala-
kitott 4j technoldgidval ennek a viszonylag magas da-
rabszimnak az elérését, a hiromszéki dgytigydreds meg-
teremtdijét, a székely dgytihést, Gabor Aront dicséri.

72N. n. 1896, 102.

7 1d. Z. BODOLA Lajos 1895, 136. Demeter Lajos figyelmez-
tetett a nagyon fontos koriilményre, hogy idékdzben tisztdzé-
dott, ezt az 4gyur firtak! (Vo. EGYED Akos 2008, 134-135,
160.) A Turéczi-féle fardsi médszert azonban a tovabbiakban
csak a furat utdlagos megmunkdldsira alkalmazhattdk, mert
nagyon lelassitotta a munkdt. (V6. két bekezdéssel lejjebb.) Itt
készoném Demeter Lajos észrevételét.

741d. Z. BODOLA Lajos 1895, 137. (Hatvanezer forint pénz-
segély.)

7> Uo.

76 1d. MATHE Janos 1997, 67; HEGYESI Mérton 1893, 73.
V6. 73. jegyzet.
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7#1d. Z. BODOLA Lajos 1895, 136.

7 Uo. (A szemben4llé egyesiilt osztrak—orosz haderé 1849. juni-
usdban 120 4gyu folott rendelkezett. EGYED Akos 1979, 198.)
8 GYALOKAY Jend 19221923, 107. A sepsiszentgyorgyi iit-
kozetben megsemmisiilt négy dgyurdl irja: ,vajjon az osztrak
tiizérség rontotta-c valdban el 8ket, avagy pedig —a Gdbor Aron-
féle 4gytk rossz tulajdonsdga szerint — elhasadtak a hosszantarté
tlizharcban”. KINIZST Istvin 1894, 86. szerint egy, BIRO Ede
1897, 11. szerint hdrom 4gy hasadt meg a vordstoronyi csatd-
ban, GYALOKAY Jend 1913, 10-11. szerint pedig négy, mig
NYEPOKO]JCSICKI], Artur Adamovics 1999, 116. szerint hd-

rom a segesvari iitkdzetben.
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Dificultitile turnarii tunurilor pagoptiste din Treiscaune
(Rezumat)

In perioada noiembrie 1848 — iunie 1849 in scaunul secuiesc Treiscaune (respectiv in colonia industriali
vecind Bodvaj, din Scaunul Odorhei) s-au turnat in total 71 de tunuri. Cele 63 turnate in 1849 la Tg. Secu-
iesc ficeau fatd calitativ si pe cAmpul de bacalie. Desigur, industria moderna de arme grele producea tunuri
mai bune, tunurile lui Aron Gabor prezentand un risc relativ mai mare de a cripa in timpul luptel Numai ca
acele tunuri moderne au fost confectionate in conditii pe care in Treiscaune nici nu se putea visa. In conditi-
ile date cantitea si calitatea realizatd constituia maximul posibil si totodata o reusita de care un 1ng1ner medi-
ocru nu ar fi fost in stare. Combinarea ingenioasi a tehnologiilor vechi si noi, respectiv organizarea muncii,
care a ficut posibili aceasti realizare, s-a datorat in primul rind eroului pasoptist secui Aron Gabor.

Hardships of gun founding in Héromszék in 1848-1849
(Abstract)

In the period between November 1848 and June 1849 in the Székely seat Hdromszék (as well as in the
neighbouring industrial colony Bodvaj, belonging to Udvarhely Seat) 71 guns were founded. The 63 guns
founded in Kézdivdsirhely (Targu Secuiesc) stood the test even in the battlefield. Of course, the modern
industry of heavy armament produced more reliable guns, Aron Gébor’s guns were more disposed to crack-
ing during battle. Those modern guns were founded in conditions that gun foundries in Hiromszék never
even dreamed about. Taking into consideration the given circumstances these guns were the maximum pos-
sible from both qualitative and quantitative aspect, a success that couldn’t have been realized by a common
engineer. The ingenious combination of old and new techniques, as well as organizing the work itself that

made gun founding possible were due to the hero of the Revolution, father of gun founding in Hiromszék,
Aron Gébor.
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1. 4bra Az 6ntéminta és az dntéforma elkészitésének 1épései. (Surirey de Saint Remy, Pierre: Memoires d’Artillerie, Parizs, 1707.)
A. Pézna; B. Bak; C. Kézikerék forgatdshoz; D. Sablon; E. Kész minta; E. A mag hordozdja (keményfa vagy kovdcsvas);
G. A mag agyagkopenye; H. Magtdmasz; 1. Az 6ntéforma vasaldsa; K. Az dntéforma 8 része; L. A cséfar dntdformdja;
M. Az 4gytcsivet kialakité formaiireg; N. Az dgyu furatdt kialakité mag; O. A tédpfejet kialakité formaiireg;
P A ddpfejet kialakité formarész (itt kiilon elkészitve) ; Q. A kész ontéforma
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2. dbra

Az dntbforma égetése és a gyulyuk fardsa. (Surirey de Saint Remy, Pierre: Memoires d’Artillerie, Parizs, 1707)
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3. dbra
Az 4gyicsd fardsinak régi médszere. (Surirey de Saint Remy, Pierre: Memoires d’Artillerie, Parizs, 1707)
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4. 4bra Agyl'l formdzdsa formaszekrénnyel 6nt6homokba.
a. A kész dntvény a tdpfejjel; b. A csdvéggomb és a cséfar formaszekrénye; c. A legnagyobb 4tmérdj rész formaszekrényének
(fekete) metszete, benne a minta (sotéesziirke); d. Mint az el8z8, de homokkal (vildgossziirke) félig foldongolve;
e. A legvastagabb rész elkésziilt formdja (vildgossziirke) a benne hagyott mintdval; f. A kovetkezd formaszakasz elkésziilte;
g. Az dsszedllitote 6ntbforma

5. dbra
A Turéczi-mihelyben alkalmazott eljirds egy lehetséges médja. 1. Ontéforma; 2. Mag; 3. Magtdmasz; 4. Lélegz6; 5. Beémld
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