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Berendezés és eljards fémrid filiggbleges Ontésére,

valamint az eljadrds szerint o6ntétt fémrad

Aluminum Company of America, ALCOA CENTER, US

A taladlmany targya berendezés és eljarads fémrud filiggdleges
éntésére, valamint az eljdrds szerint ontdtt fémrad. A lényegé-
ben filiggéleges oOnt8berendezés (10), amely olvadt fémet (64)

fémradda LEZQD ént, tartalmaz egy par mozgd szalagot (12, 14),

amelyeknek‘egy éntdfelilete (1l2a, 14a)q.' Tartalmaz tovabbé

egy par mozgd, egymidssal szemben 1lévé zardtdmbegységet (30,
¥,36)
32) tdbb zAarbétoémbbSl (34, 36) 4ll. A z&rdtombok egylk vége
’ m&% us,qu)&qfww fotk

egy korbenjard\f—}tbhoz t43—44—&re) van régzitve, és a rogz1—

tett véggel szemben .’eg».y ontéfeliiletiik (34a, 36a)q.’ A szala-
12)44 3y4;36)
gok¥ontdfeliletei (12a, 1l4a) és a zardétombokvontdfeliiletei
(34a, 36a) egy rudéntd ovezetet (I®€) hatarolnak, amelyben aXx ‘QZAiwuLﬂU
(e st st o
olvadt fém fémrudda szildrdul meg. A berendezés tartalmaz még

hitérudakat (70) I3, amelyek a rudéntd ovezeten (X0) ét\hala—
/
dé szalagokat (12, 14) hatik. A h&bv\u&zw.z Forapy bk
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A taldlmény targya berendezés és eljéarés fémrﬁd figgbleges 6n-
tésére, valamint az eljards szerint olvadt fémbdl dntdtt fémrud
és az ebbbé1l készilt termék.

A fémrudak folyamatos Ontése jél ismert folyamat. Erre a
folyamatra példa aluminiumrdd O6ntése kerék-tipusi 6ntégépen. Az
aluminiumrudat kiinduld termékként haszndljdk aluminiumpdlca és
aluminiumhuzal eléallitasdhoz. A folyamatos ontési folyamat
elénye a hagyomanyos folyamathoz képest, - amelynek soradn alu-
miniumpdlcét és aluminiumhuzalt extruddlt, nagy (380 mm [ 15'']
atméréjld) hengertuskdkbdl &4llitjdk eld - hogy a folyamatos én-
tési folyamat feleslegessé tesz bizonyos gyartasi lépéseket.
Igy bizonyos berendezések és a munkadllomasok elhagyhatdk, ami
jelent8sen csdkkenti a tdékerdforditast, a munkaeréigényt; a
karbantartidsi igényt és az energiafogyasztést.

Az ismért kerék-tipust folyamatos rudéntd gépben van egy
forgd kerék. Ebben a kerékben van egy trapéz alakd horony,
amelybe olvadt aluminiumot &ntenek. A hornyot acél- vagy réz-
szalaggal fedik le, mikdézben a kerék és az ontdtt olvadt alumi-
nium forog. A horony és szalag formdt képez az aluminiumrud 6n-
téséhez. Az olvadt aluminium a horonyban megszildrdul, majd el-
hagyja az 6ntdgép kerekét. A megszildrduldsi folyamatot Ggy va-
lé6sitjak meg, hogy hitdkdzeget vezetnek a szalag hatoldaléara és
a forma oldalaira. Megszildrduléds utéan az aluminiumrudat pro-
filhengeres hengermiiben aluminiumpdlcava alakitjak. Az alumini-
umpdlcadt ezutdn hirtelen lehlitik, kenik és tekercsbe csévélik.

Mint ez az adott szakterilileten jaratos szakemberek szamédra

jél ismert, a folyamatosan 6ntdétt aluminiumrdd minésége fdéleg a



megszilarduldsi folyamat kdzben fenndlld termikus feltételektdl
fiigg. A héelvonds sebessége szabdlyozhatd annak meggatlésa vé-
gett, hogy

a) felileti dusulas kodvetkezzen be,

b) a megszildrdulds kdézben maradd feszililtségek alakuljanak
ki, amelyek oldalsdé rudrepedést és rudszakadast okozhatnak az
ontés vagy az ezt kdvetd megmunkdlds sordn, és

c) az 6tvozd elemek a kdzépvonalon kivaljanak.

Bar a kerék-tipusu 6ntdgépeknél az eljardst sok tekintet-
ben tdkéletesitették, a fenti problémdk mégis fenndllnak, kiils-
ndsen bizonyos Otvdzetek, igy 2XXX, 5XXX, 6XXX és 7XXX alumini-
umbtvozetek Ontésekor.

A fellileti disulédsokat az okozza, hogy leveglrés képzdédik
a megszildrduld aluminiumrid és a forma kdzdtt, aminek kovet-
keztében a }ﬁd héjfeliillete Gjra megolvad. Ei a probléma megold-
haté azzal, hogy az ontési folyamat teljes hosszédban érintke-
zést tartanak fenn a forma és a megszilarduld aluminiumrad koé-
z6tt. Minthogy azonban a kerék-tipusu 6nt6gépbe% a forma harom
oldala merev, ezért nehéz - ha nem lehetetlen - a megszilardu-
lasi folyamat kozben fenntartani a forma és a rud kozotti
érintkezést. Ezenkiviil a forma és a szalag eldére meghatarozha-
taﬁlan médon eltorzul, és ez is mggneheziti a forma és a rud
kéz6tti érintkezés fenntartdsdt. Ezért szikség van olyan ruddn-
tési eljarédsra és berendezésre, amely a forma és a rud kozott
jé érintkezést biztosit, ezzel meggdtolja a fellileti duasulést,

és javitja az 6ntdétt gyartmadny altalédnos feliileti mindségét.



A részben megszildrdult ruid hajlitdsa a kerek kerékformi-
ban ontés és hengerlés kdzben oldalsd rudrepedést és rudszaka-
dast okoz. A kiildénbozd otvozetek klildnbdzdEképpen hajlamosak ma-
radd fesziiltségek létrehozdsédra. Ez a probléma a megszilardula-
si zbéna hosszédban fenndlld héatadasi sebességekkel kapcsolatos,
és azzal szabalyozhatd, hogy a hltdkdzeg hatédsat az 6ntési fo-
lyamat stratégiai helyein gondosan meghatarozzadk. Ez rugalmas
ontési eljarast igényel, amelyben a h&atadasi sebességeket a
megszildrduldsi zéndban ugy lehet valtoztatni, hogy kiilénbézd
otvozeteket lehessen sikeresen onteni. Bar a kerék-tipusu onté-
gépben a hiitékdzeg bevitelének kezelését tokéletesitették, még-
is szilikség van olyan ruddéntési eljadrédsra és berendezésre,
amelyben rugalmasan lehet valtoztatni a héatadasi sebességeket
a hegszilérdulési zéna hosszéban.

Emelleft a hosszabb dermedési tartomannyal rendelkezd ot-
vozetek (példaul 2XXX, 4XXX, 6XXX és T7XXX otvozet) esetében na-
gyon hatékony hiitéberendezésre van sziikség, hogy a megszilar-
dult fémlél a hét gyorsah el lehessen vonni. A kerék-tipusi &n-
tégép nem nyujtja azt a nagy hitési sebességet, ami az 6ntétt
rad hatékony megszildrditésdhoz sziikséges. Az elégtelen hiités
miatt bekdvetkezik az o6tvozd elemek kivaldsa a kdzépvonalon. Ez
a kdévetkezmény nem kivant. Igy sziikség van olyan rudént8gépre,
amelynek a hlitérendszere hatékonyan elvonja a hét az o6ntdtt ol-
vadt fémtdl, és igy jé mindségll aluminiumrudat hoz létre.

Taldlmanyunk célja olyan rudodntési berendezés és eljéarés,
amely a forma és a rud kozott j6 érintkezést biztosit, amelyben

rugalmasan lehet valtoztatni a héataddsi sebességeket a megszi-



l4rduléasi zéna hosszédban, és amelynek a hiitérendszere hatéko-
nyan elvonja a hét az ontdétt olvadt fémtdl.

Ezt a feladatot a taldlmany értelmében az olvadt fémet
fémruddad 6ntd, lényegében fiiggbleges ontéberendezés tekinteté-
ben Ggy oldjuk meg, hogy az tartalmaz

| egy par mozgd szalagot, amelyeknek van egy ontéfeliilete és
az ontéfeliilettel szemben egy hitdéfeliilete;

egy par mozgd, egymadssal szemben 1évé zarbétombegységet,
ami tobb zAarbétdmbbdl &ll, amelyeknek az egyik vége.egy
kd6rbenjard tartdhoz van fégzitve, és a rogzitett véggel szemben
van egy ontéfeliiletiik;

a szalagok ontéfeliiletei és a zarbétombok ontéfeliiletei egy
radoéntd ovezetet hatérolnak, amelyben az olvadt fém fémradda
szildrdul meg; és a berendezés tartalmaz még

hﬁtéru&akat, amelyek a rudéntd Svezeten &t haladd szalago-
kat hdtik, és ennek kovetkeztében az olvadt fém a rudéntd ove-
zetben fémruddd szildrdul meg.

A feladatot a taldlmany értelmében az olvadt fémnek fém-
riddd vald ontésére szolgdld eljards tekintetében Ugy oldjuk
meg, hogy a taldlmany szerinti ontéberendezésnek a szalagok o6n-
téfeliiletei és a zardtombok ontbfeliletei adltal hatarolt ruddn-
td Ovezetében az olvadt fémet megszilarditjuk, és igy fémrudat
dllitunk elé.

A taldlmany szerinti fémrudat a taldlmdny szerinti eljé-

rassal allitjuk elé.



Taldlmanyunkat annak példaképpeni kiviteli alakjai kapcsén
ismertetjlik részletesebben abraink segitségével, amelyek ko&ziil
az

1. dbra a taldlmany szerinti, lényegében filiggéleges ruddn-
t& berendezés perspektivikus képe, a

2. dbra az 1. adbra 2-2 vonala szerinti nézet, a

3. &bra az 1. &bra 3-3 vonala szerinti nézet, a

4. 4bra a 3. a&bra 4-4 vonala szerinti nézet, az

5. dbra a 4. &bra 5-5 metszésvonala szerinti keresztmet-
szet, a

6. dbra a rudoéntd ovezet vizszintes metszete, a

7. &dbra a riuddéntd Ovezet egy részletének vazlatos fliggéle-
ges metszete, amelyen a szalagok és egy megszildrduld rad lat-
hatdék, a : . |

7A. éb?a a 7. adbra 7A-7A metszésvonala szerinti kereszt-
metszet, a

7B. &bra a 7. Abra 7B-7B metszésvonala szerinti kereszt-
metszet, a :

7C. &bra a 7. abra 7C-7C metszésvonala szerinti kereszt-
metszet, a

7D. a&bra a 7. &bra 7D-7D metszésvonala szerinti kereszt-
metszet, a

8. abra az egyik hitérud eldlnézete, a

9. adbra a 8. &bra 9-9 metszésvonala szerinti keresztmet-
szet, amelyen lathatdé az is, hogyan van a szalag a hitérudhoz

képest elhelyezve, a



10. &bra a hGtértd felsb részén 1lévs fuvdkdk részletes ke-
resztmetszete, a

11. Abra a hltérud kozépsd részén 1lévd fuvdkak részletes
nagyitott keresztmetszete, a

12. &bra a hGtdr0d alsd részén 1lévd fuvdkak részletes na-
gyitott keresztmetszete.

Az 1-3. &bran lathatd a lényegében filiggéleges 10 rudontd
berendezés egy kiviteli alakja. A 10 rudéntd berendezés 4ltala-
ban két egymadssal szemben 1év§, mozgd 12 és 14 szalagbdl 4ll,
amelyeket a 20, 22, illetdleg 24, 26 henger hajt és tart. E16-
ny6s médon a 20 és 24 henger a szabadonfutdé henger, és a 22, 26
henger a hajtdé henger. Ez az elrendezés azonban_nyilvénvaléan
megfordithatd, és ekkor - bar ez kevésbé eldnyds - a 22, 26
henger a hajté henger, és a 20 és 24 henger a szabadonfutd hen-
ger. A hengérek hagyomédnyos szerkezetiek, éé atmérdjik, a sza-
lag vastagsdgatol filiggben eldényds méddon 508-1270 mm [ 20-50""] .

A hengerek egy nem abrézolt keretbe vannak szerelve, és a
szalagokat legaldbb 12 m/perc [ 40 lab/perc] sebességgel mozgat-
jadk. A 12 és 14 szalag eldényds mdédon végtelenitett szalag, bar
hasznédlhatdék az US 4,823,860 szami amerikail egyesiilt
dllamokbeli szabadalomban ismertetett szalagok is. Erre a sza-
badalomra a.jelen szabadalmi bejelentés részeként hivatkozunk.
A 12 és 14 szalag késziilhet rézbél Qagy acélbdél. A szalagok
szélessége kozelitdleg 305-457 mm [12—183'], vastagsaga kb.
0,25-1,27 mm [ 0,010-0,050"'"'] . A 12 és 14 szalag kivald héatadd

kdzeg az olvadt fém hitéséhez.



A 12 szalagnak van egy 12a o6ntéfeliilete és egy 12b hiltéfe-
liilete. A 14 szalagnak van egy l4a ontéfelillete és egy 14b hi-
t&feliillete. Nyilvanvald, hogy a 12a, 1l4a ontéfeliilet a megder-
med& olvadt fémmel érintkezik, és a 12b, 14b hiit6feliiletet a
hit8radbdél kapott hiitS8kdzeg hiti, amint ezt késébb részleteseb-
ben kifejtjﬁk.

A 10 rudontd berendezés tartalmaz tovabba egy par mozgd,
egymassal szemben lé&é 30, 32 zarétbmbegységet. Mindegyik
zarbtombegység tobb zarétdmbbdl 411, mégpedig a 30
zarbétombegység a 34 zar6tombokbdl, a 32 zardtdmbegység a 36
zarbétdémbdkbSl. A 34, 36 zArdtombok megfeleld kbérbenjdrd eszkdz-
re vannak szerelve. Ezt az eszkdzt a 43 és 44 lanc, valamint a
45 és 46 vaztag képezi. A 43 és 44 lanchoz a zardétdmbok hozzd
Vahnak er8sitve, és a 43, 44 lénc a 45, 46 vaztaghoz képest mo-
zog. A 43, 44 lancot egy nem &brazolt motor hajtja, vagyis a
30, 32 zarbétombegységnek sajat hajtdsa van. A 30, 32
zarb6toémbegységet nem abrazolt tartdéelemek tartjidk, amelyek a
45, 46 vaztagbdél allnak ki, és érintkezésben vannék a 10 radoén-
td berendezést tartalmazd éplilet padldjaval. A 34, 36 zAardtdmb
elényds mbédon rézbdél késziil, és mindegyiknek van egy o6ntéfelii-
lete, mégpedig a 34 zar6étémbdén a 34a ontéfeliilet, a 36
zar6tomboén a 36a ontdfeliilet. A zardotombok 34a és 36a ontbSfelil-
lete érintkezik a 10 r0ddénté berendezésben 1lévd, megdermedé ol-
vadt fémmel, amint ezt kés&bb részletesebben;kifejtjﬁk.

Bar sajat hajtéssal rendelkezd, mozgd 30, 32
zarbtombegységet &brazoltunk, nyilvanvald, hogy az

oldalzardelemek mas elrendezéseit is lehet alkalmazni. Igy pél-



ddul alkalmazni lehet 4116 oldalzarbelemeket, amelyeket az On-
téberendezés vaza tart, és amelyek ugy vannak elhelyezve, hogy
radéntd Svezetet képeznek. Egy masik kiviteli alakban tdbb
oldalzardelem van az egyik korbenijadrd szalag mindkét élére erd-
sitve. Az oldalzérdbdelemek ugy vannak kialakitva és elrendezve,
hogy amikor az énté6vezetben vannak, akkor egymissal &sszekap-
csolva folytonos oldalfalat képeznek, ami a rﬁdéntévévezetben
hatdrolja az olvadt fémet. Amikor az oldalzardelemek a raddntéd
ovezetbdl kilépnek, akkor kerékparlanchoz hasonldan szétvélnak,
ugyhogy koriilmehetnek a hajtdkeréken.

Attérve a 4. és 5. abrara, ezeken lathaté, hogy a 34
zarétémb 34a ontdéfeliiletében van két, 34b és 34c hasiték. A 34b
és 34c hasiték lényegében merSleges egymdsra és D mélységiik
van, ami az 5. &brédn lathaté. Ennek az elrendezésnek az a cél-
ja, hogy a £6mb felilete sik maradjon, és ugyanakkor kénnyebbé
valjon a 34 zarétémb hétédgulédsa és Osszehuzdddsa, amikor az dén-
tési miveletben hasznédljuk. Ugyelni kell azonban a 34b, 34c ha-
sit%k alakjara, nehogy az olvadt fém a 34b, 34c hasitékba be-
jusson. A fém behatoldsdnak elkeriilése végett a hasitékok vas-
tagsdga korlatozva van. |

A 10 rﬁdéntébberendezés tartalmaz tovébbad egy 60 tdlcsért
a 64 olvadt fém, igy olvadt aluminium bevezetésére a 10 rudodntd
berendezésbe. A 64 olvadt fém egy nem abradzolt héntartd kemen-
cébdl egy ugyancsak nem &brdzolt valyun &t érkezik, és a 60
tolcsér elérése eldtt kezelhetd vagy folydsithatd. A 64 olvadt
fém ezutan athalad a 60 tblcséren, és a 66 kidémldényildson at a

radéntéd Ovezetbe jut. Ezt késdbb részletesen leirjuk.
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A 12, illetéleg 14 szalag mdégdtt egy-egy 70, 72 hitdrud
van (a 70 hitérid csak az 1. &bran lathatd). A 70 és 72 hiitdrud
a hengereket és szalagokat tartd, nem &brazolt vaztagokhoz van
régzitve. A hitérudak hGtékdzeget, példaul vizet szallitanak
egy hilitékézegforrasbdél egy gyljtécsévon, példaul a 74 gydjtsé-
csdvoén a4t a 70 hitdérud (1. abra) hltésére, ami a 12 szalag 12b
hitéfelliletére irdnyul, amint ezt lentebb, a 7-10. &bra kapcséan
részletesen kifejtjik. A 70 hdtéridban lehet tdbb gylijtécsé is,
igy a 74a gyldjtbécsd és a 74b gyljtdess.

Ahogyan ez a legjobban 2. &bran lathaté, a 12 szalaghoz
egy rugdval terhelt 80 szalagtomités, a 14 szalaghoz egy rugd-
val terhelt 82 ézalagtémités szolgdl. A 80 és 82 szalagtémités
hozz4ajarul annak megakadalyozdsdhoz, hogy ai olvadt fém a rud-
ontd SvezetbSl kilépjen, tovabba hozzajarul a szalag és a forma
kozotti szo}os érintkezéshez. A szalagtOmitések kialakitésa és
mikdédése megegyezhet az US 4,785,873 szami amerikai egyesiilt
dllamokbeli szabadalomban leirtakkal. Erre a szabadalomra a je-
len szabadalmi bejelentés részeként hivatkozunk.

Ahogyan ez ugyancsak a 2. abréan lathaté a legjobban, a 12
szélag szamara szalagtartd 90 és 91 saru, a 14 szalag szamira
-szalagtartd 92 és 93 saru szolgdl. A szalagtartd saruk névelik
a hengerek kozétti tavkdzt, és igy a szalagok kozdétt nagyobb
tavkéz jon létre. Ez lehetdvé teszi a fejnyomds bedllitdsat a
60 tdlcsér feldl, mivel é 60 tdlcsérnek nagyobb lesz a fiigg8le-
ges helyzettartomanya. Ezenkiviil ez lehetdvé teszi, hogy a 70
és 72 hitérudat kozelebb helyezziik a 66 kiomldényildshoz, Ggy-

hogy a 12 és 14 szalag hltése azonnal megkezdddhet, amikor a 64



olvadt fém érintkezésbe 1lép a 12 és 14 szalaggal. Végiil jarulé-
kos tér haszndlhatd arra, hogy az indukcids 94 és 95 f{itBelemet
szorosan kozel helyezziik el ahhoz a ponthoz, amelynél a 64 ol-
vadt fém a 12 és 14 szalaggal érintkezik. NYilvénvalé, hogy a
91 és 93 saru elhagyhatd, és a 22 és 26 henger atmérdje ndvel-
het8, hogy a 90 éé 92 sarut el lehessen helyezni.

Ratérve a 6. Abrara, ezen lathaté a 10 ruddntd berendezés
egy vizszintes szakasza és ebben a 100 raddéntd Ovezet kereszt-
metszete. A 100 radéntd ovezetet a 34, 36 zard6tdmb 34a, 36a 6n-
t6fellilete, valamint a 12 és 14 szalag 1l2a, l4a ontéfeliilete
haférolja. A 12 és 14 szalag szélessége meghaladja a 100 radén-
té Ovezet szélességét, ahogyan ez a 6. abran lathatd, és igy a
30 és 32 zarbétombegység formadt képez a fémrud Ontéséhez.

A rﬁdénté 6vezet altalédban négyszog alakﬁ, és a 6. abréan
lathaté 100.rﬁd6nt6 6vezét keresztmetszeti teriilete lehet
50,8*76,2 mm[2''*3''], 50,8*%101,6 mm[2''*4''], 76,2*101,6 mm
[3''*4''}, vagy 76,2*76,2 mm [ 3''*3'']. A 100 rtdéntd OSvezetnek
eldényds mdédon lekerekitett sarkai vannak, amelyeket - ahogyan
ez a 6. dbran lathaté - a komplemens alaku 34 és 36 zardtdmb
képez. Az Ontésre kerild rud lekerekitett sarkai hozzajarulnak
ahhoz, hogy kisebb legyen a fesziiltség hengerlés kozben, tovab-
ba hozzajarulnak a rﬁd hasadasédnak és repedésének elkeriilésé-
hez. Altaldnosabban és a jelen kiviteli alakban a 100 radéntd
Ovezet keresztmetszeti alakja lényegében téglalap, amelynek van
egy Fl elsé mérete és az elsé méret kb. 50-400 %-aval egyenld

F2 mésodik mérete.



A 7. &bran, valamint a 7A., 7B., 7C. és 7D. &bran lathatd
a 64 olvadt fém ontétt rudda vald megszilérdulésa. A 64 olvadt
féﬁet a 60 tdlcséren és a 66 kiodmlényildson &t vezetjik be a
100 rudéntd Svezetbe. Amikor a 64 olvadt fém bekeriil a 100 rud-
ontd dvezetbe, akkor teljesen meg van olvadva, de az olvadt fém
kiils6 élein gyorsan megszildrdul egy 102 héjrész, és ezzel meg-
indul a fémrud kialakulééa. A h6é a megszilarduld olvadt fémrsl
a 70 és 72 htérad &ltal hdtott 12 és 14 szalagon at téavozik.
Ahogyan ez bekdvetkezik, az olvadt fém kivilrél megszilirdul,
és egy sziladrd 102 héjrész, egy 104 pépes Ovezet és egy kodzépsd
106 olvadt &vezet képzddik. Ahogyan a rud mozog a 100 rudontd
ovezeten &t, a hd eltdvolitdsa az olvadt fémtdl folytatddik, és
a rdd megszildrdulasa folytatddik. A jellegzetes V-alakot (vagy
teknét) a 100 rudéntd Svezetben a szildrd 102 héjrész, a 104
pépes 6veze£ és a folyékony 106 olvadt ovezet kézdtti hatarok
képezik. A 110 rad teljesen szildrddd valik, majd elhagyja a 10
rudéntd berendezést tovabbi feldolgozés, igy alakra hengerlés
vagy egyenes darabokra vald vagads végett. A kilépési hémérsék-
let eldnyds mbédon 426 és 537°C [ 800 és 1000°F] ko&zbtt van.

A taldlmdny szerinti ontéberendezéssel olvadt aluminiumot
lehet aluminiumriddd o6nteni. Ugyan barmilyen aluminiumétvédzet
o6nthetd, de a legvalészinﬁbb 60tvdzetek a rudéntd berendezések-
nél az Aluminum Association jelodlései szerinti 2XXX, 3XXX,
4XXX, 5XXX, 6XXX és 7XXX o6tvozetek. A 10 rudontéd berendezés ki-
l6ndsen hatékony az ugynevezett "kemény Otvozetek" esetén
(2XXX, 4XXX, 6XXX és TXXX otvdzetek), amelyeket széles dermedé-

si tartoményuk miatt egyszerlien nem lehet az ismert folyamatos



rudéntd berendezésekkel és eljardsok szerint &énteni. A lényegé-
ben filiggéleges ruddéntd berendezés olyan fémfeldntést 4llit eld,
ami megkénnyiti a kivalé érintkezést az olvadt fém és a szalag
kozott és az olvadt fém kivald adagoldsat a teljes keresztmet-
szetben a kezdeti megszilarduléas kdézben. Ez elésegiti, hogy ro6-
vid pépes Ovezet alakuljon ki. A lényegében fiiggéleges rudontd
berendezésben eleve egyforma az 6sszes oldal megszildrdulédsa.
Ezenkiviil a hitényildsok kialakitdsa révén kivald érintkezés
all fenn a szalag és a rud koézott. Mindezek‘révén kivadld o6ntott
radgyartményokat kapunk, amelyeknél minimdlisak lesznek az is-
mert ontdtt rudgyadrtményokndl jelentkezd problémék, mint a fe-.
lileti disulés és a kééépvonal menti kivalas.

A rud helyes kialakitadsakor szémos kritikus elem lép fel,
amelyeket szabdlyozni kell. Elészdris meg kell akadédlyozni a
szalagok to&zulését, amikor eld&szdr érintkeznek a 66 kiomlényi-
léébél érkezé 64 olvadt fémmel. Ha a szalagokban hullémok vagy
mas (az adott szakterilileten "pecsenyeként" ismert) torzuldsok
. lépnek fel, akkor ezek hé&trényosan béfolyésolhatjék a feliilet
mindségét. Masodszor, a rud megszildrduldsa kézben a szalagnak
szoros érintkezésben keli maradnia, hogy a szalag és a rad ké-
z0tt ne keletkezzenek levegérések. Ez megakaddlyozza a részben
megszilardult fém Ujraolvadasat. Ez az Gjraolvadas felileti da-
sulédsnak nevezett hibat okoz. Emellett hatékony héatadast kell
létrehozni a megszildrdulé rudrdél a szalagon at. Ez javitja a
rad metallurgiai tulajdonsagait, és minimalizalja tdbbek koézott

a kozépvonalon bekdvetkezd kivalast.



A 70, 72 hdtdérad kialakitéasa olyan, hogy gatolja a 12, 14
szalag torzulasat, amikor a 64 olvadt fém a 100 rudéntd dvezet-
be jut, és fenntartja a szoros érintkezést a megszilarduld ra-
don. A 8. és 9. &bran lathatd, hogy a 70 hi{itérid (ami hasonléd a
72 hitéridhoz, és ezért csak az egyiket ismertetjik részlete-
sen) egy lUreges szerkezet, amelynek van egy, a 12 szalag 12b
hiitéfeliiletével szomszédos 200 hdtéfala. Egy nem abrézolt
hitékézegforrdsbél hitdkézeget, példiul vizet vezetiink a 74
gyldjtécsébe. A 74 gylGjtdcsdvet ugy abrazoltuk, hogy a 70 hitd-
radban koézépen van elhelyezve, de nyilvanvald, hogy kﬁlbnbééé
helyzetekben helyezhetd$ el. A hitdkézeg kérilbelidl 0,276-0,414
MPa [ 40-60 font/négyzetldb] nyomassal jut bé, és megtdlti a 70
hdtérad falai altal képzett 208 lireget.

A 200 hdtéfalban tébb, lényegében kdr alakd fuvdka, igy
218 fﬁQéka Qan, ahogyan ez a legjobban a 8. &bréan lathatdé. Aho-
gyan ez a 9. &brén lathaté, mindegyik favédka egy 223 jaratot
hatérol, amely kézépen van benne, és egy 223a szadjnyilasban
végz&dik. A 223a szdjnyilds a 12 szalag 12b hitéfeliiletére ira-
nyﬁlé vizsugarat hoz létre.

A hitbékoézeg a hlGtbdrudat a fuvdkédk adltal hatdrolt 230 csa-
torndkon At hagyja el (8. és 9. &bra), majd a gravitacidsan és
a 9. &bréan lathatd 240 vakuumkésziilék segitségével kiszivéddik.
A 240 véakuumkésziiléket a.70 hiitérad hatoldalédn rdgzitett haz
képezi. A nem abrazolt vdkuumforrasbdél szdrmazd vadkuum a hitd-
kbzeget a 242, 244 kidmlécsovon 4t szivja el ugy, hogy a 242,

244 kiomlocsovon at vakuumot létesit a 240 vakuumkésziilékben.



Annak érdekében, hogy a szalag torzuldsat a 100 radéntd
ovezet felsd része kozelében gatoljuk, a fuvdkdk a felsd rész-
ben a 10. abra szerinti médon vannak kialakitva. A fﬁvékéknak
van egy homora 250 vezetSfelﬁlete és egy lapos 252 pereme. A
lapos 252 perem és a 12 szalag 12b htéfelililete kozdtti tavol-
sadgnak kisebbnek kell lennie a 223a sz4jnyilas és a 12 szalag
12b hiitéfelilete kozotti tdvolsagndl. A 252 perem és a 12 sza-
lag 12b hiitéfeliilete koézdtti tédvolsag eldnyds mdédon 1,59 mm
[1/16''] vagy ennél kevesebb. Egy 254 vizsugdr megy &t a 223
jaraton, kilép a 223a sz&jnyilédson, és a 10. &bra szerint &r-
vényelve 260 folyadékfilmet képez, amelyen a 12 szalag mozog.
Nyilvanvaldé, hogy hitdékdzeget kell tartani a 10. abran lathatéd
250 fuvdka felett is, hogy meg legyen a 250 fuvdka altal létre-
hozott V vdkuum. A homord vezetdfelilet mélysége, a 250 fuvdka
atmérdje, a.252 perem és a szalag 12b hitdéfeliilete kézétﬁi ta-
volsdg és a fuvdkdk koril fenntartott vizszint révén vadkuum ke-
letkezik a szalag és a 250 fuvdka kozott, ami a szalagot a fua-
voka felé szivja. Ezt a V nyil mutatja. A vékuum a szglagot sik
helyzetben tartja, és ezzel a szalag torzulédsat minimdlja. A V
vakuumnyil a 7A abran is lathaté.

Ahogyan a rud mozog az o6ntési Ovezeten &at, kisebb vakuumra
van sziikség, és ezért a homorﬁlvezetéfelﬁletek nem olyan mé-
lyek. Ez a 11. &bran lathatd, amelyen a hiitdrud kozéprészén l1lé-
vé fuvdkakat abrazoltuk. A 11. &bran az "a" betdvel kiegészi-
tett hivatkozasi jelek jel6lik az azonos elemeket. Kézvetleniil
azeldétt, hogy a rud a rudoéntd ovezetben teljesen megszilardul,

mar egydltaldn nincs szikség vakuumra, sét tilnyomdsra van
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sziikség, ami a szalagot érintkezésben tartja a megszildrduld
ruddal, és igy fennmarad a megszildrduléds k&zben Osszehuzbd6dd
raddal. Igy - ahogyan ez a 12. 4bran lathaté, ahol a "b" betf-
vel kiegészitett hivatkozési jelek jeldlik a 10. &braval azonos
elemeket, és amin a hdtérid alsd részén lévé fuvdkakat abrazol-
tuk - a vezetbfeliiletek lényegében sikok, és igy a vizsugar P
tilnyomast hoz létre a szalag hitéfeliiletén, hogy a szalagot
érintkezésbe hozza a szildrd ruddal. A szdjnyilas atmérdje, ami
ugyan az abra szerint megegyezik a felsd részen 1lévd szadjnyila-
sok atmérdjével, csdkkenthetd is, hogy nagyobb legyen a nyomas.
A P nyomésnyil a 7D. &brén is lathaté.

Nyilvanvalé, hogy a vezetdfelilletek mélységének és a szdj-
nyildsok atméréjének valtoztatédsa Utjén mbdédosithatdk a szala-
gokra hatd vakuum- és nyomaserék. Igy a fliggéleges 10 rudéntéd
berendezés Sikeresen alkalmazhatd kiilénb6z8 szildrduldsi sebes-
ségd, kiilonbozd otvozetek ontésére. Ebben az ontéberendezésben
a hBatadéds is hatékonyabban szabdlyozhaté, és ennek kévetkezté-
ben jobb lesz az ontott rad mindsége.

A taldlmény szerinti eljdréds soran az 1-12. &bran bemuta-
tott fliggbéleges rudéntd berendezést hasznalva a ruddéntd beren-
dezésbe juttatott olvadt fémet a szalagok Ontdfeliiletei és a
zarétombok Ontéfeliletei &ltal hatdrolt rudéntd Svezetben meg-
szildrditjuk.

A lényegében filiggéleges rudontd berendezésnek tdbb eldnye
van az ismert folyamatos rudéntd gépekhez képest. Minthogy az
ontési folyamat fliggéleges, ezért fiiggbéleges, metallosztatikus

feldntést hasznalunk. A fém feldntés az olvadt fém és a szalag
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kézétt kivalé érintkezési nyomast és a kezdeti megszilardulés
kdzben kivald fémadagolast biztosit. Ez eldsegiti, hogy a pépes
ovezet hossza a lehetd legrévidebb legyen (ladsd a 7. &brat). A
rid mindkét oldalon egyformdn szildrdul, és a hiitérudak kiéla—
kitédsa révén kivald érintkezést tartunk fenn a fém és a szalag
- kozott az egész rudontd Svezetben. Ezért kitdnd ontott g?ért—
manyt kapunk, amelyben minimdlva van a felilileti dusulds és a
koézépvonal menti kivadlas. A szalagok kitlnd h8ataddsi mechaniz-
must szolgdltatnak, és a szalagokat nem kell bevonni, el8mele-
giteni vagy kenni.

Bar a leirés sordn elsdsorban olvadt aluminium &ntésével
foglalkoztunk, de nyilvéanvald, hogy a taldlmény szerinti rudén-
t5 berendezéssel és a taldlmédny szerinti eljérédssal mas olvadt
fémeket, példaul rezet, horganyt, acélt és 6lmot is lehet Onte-
ni. A talélhénynak targya a taldlmédny szerinti eljiréssal eld-
4llitott &éntétt fémrid, és a taldlmény szerinti eljirassal eld-
dllitott o6ntott aluminiumrdd is.

Lathaté, hogy fiiggéleges rudéntd berendezést és ahhoz kap-
cso0lbédd eljaradst hoztunk létre, és ez a figgbleges rudéntd be-
rendezés olvadt fémbd8l fémrudat és kapcsoldédd fémriud gyartmanyt
allit el6.

A fentiekben a taldlmény konkrét kiviteli alakjait irtuk
le, de az adott szakteriileten jaratos szakemberek szamdra nyil-
vanvalé, hogy ennek a taldlmany altalénos elvel szerint lehet-
nek valtozatai és mdbédositdsai. Ennek megfelelden az ismertetett

konkrét elrendezések csak példaképpeniek, és nem korldtozzak a
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taldlmény terjedelmét, amit teljes szélességében a csatolt
igénypontok, és azokkal egyenértékd barmilyen és minden megol-

das hatdroz megq.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Lényegében fliggbéleges ontdéberendezés (10), amely olvadt
fémet (64) fémrtddad (110) ont, azzal jellemezve, hogy tartalmaz

egy par mozgd szalagot (12, 14), amelyeknek van egy Ontd-
fellilete (l2a, 1l4a) és az o6ntéfelillettel szemben egy hitéfeli-
lete (12b, 14b);

egy par mozgd, egyméssal szemben 1évd zardtOmbegységet
(30, 32), ami tobb zarbétdmbbsl (34, 36) &ll, amelyeknek az
egyik vége egy kérbenjard tartdhoz (43, 44 lanc) van roégzitve,
és a rogzitett véggel szemben van egy ontéfeliiletiik (34a, 36a);

a szalagok dntéfeliiletei (12a, 14a) és a zarotdmbok &ntd-
feliletei (é4a, 36a) egy rudéntd oSvezetet (100) hatdrolnak,
amelyben az olvadt fém fémruddd szildrdul meg; és a berendezés
tartalmaz még

hitérudakat (70, 72), amelyek a rudéntd ovezeten (100) A4t
haladdé szalagokat (12, 14) hitik, és ennek koévetkeztében az ol-
vadt fém (64) a rudontd Ovezetben (100) fémriddd szildrdul meq.

2. Az 1. igénypont szerinti Ontéberendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a hudtérudnak (70, 72) van egy hitéfala (200), amely
a szalagok (12, 14) hitéfeliileteivel (12b, 14b) szomszédos, és
van benne tobb fuvédka (218), mindegyik fuvdka egy jaratot (223)
hatédrol, amely egy szajnyildsban (223a) végzd&édik, és a szajnyi-
lads (223a) a szalag (12, 14) hitéfelliletére (12b, 14b) iranyuld

vizsugarat (254) hoz létre.



- 20 -~

3. A 2. igénypont szerinti 6nt6berendeiés, azzal jellemez-
ve, hogy

a ridoéntd ovezetnek (100) van egy felsd része és egy alsd
része;

a hitéfalnak (200) van egy a riudéntd Svezet (100) felsd
részével szomszédos felsd szakasza és egy a ruddntd dSvezet
(100) alsd részével szomszédos alsd szakasza, és

a hdtéfal (200) felsé szakaszdban elhelyezett fuvdkak
(218) Ggy vannak kialakitva és elrendezve, hogy a
hiitékoézegsugdr vadkuumot (V) létesit, ami a szalagot (12, 14) a
hitéfalhoz (200) szivja és ezzel meggatolja a szalag (12, 14)
torzuldsat, és a hﬁtéfal.(ZOO) alsé szakaszédban elhelyezett fu-
vbékak (218) ugy vannak kialakitva és elrendezve, hogy a
hitékoézegsugar tﬁlﬁyomést (P) létesit, ami a szalagot (12, 14)
a hﬁtéfaltéi (200) eltolja, Ggyhogy az egész rudontd ovezetben
(100) szoros feliileti érintkezés jon létre a szalag o6ntéfeliile-
tei (12a) és a megszildrduld olvadt fém kozott.

4. A 3. igénypont szerinti ontéberendezés, azzai jellemez-
ve, hogy

a favdékak (218) bizonyos tavolsdgban vannak egyméstdl, és
igy csatornadkat (230) képeznek a hiitéfalrdél (200) elvezetendd
hitékdzeg szamara; és

az elvezetett hitékdzeget vakuumkészilék (240) tavolitja
el a rudoéntd berendezésbél.

5. A 4. igénypont szerinti O6ntéberendezés, azzal jellemez-
ve, hogy legalabb néhany fuvdkénak homoru vezetdSfeliilete van,

amely szomszédos a szalag hGt&feliletével (12b, 14b), és a ja-
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rat (223) a vezetbfelililetben lényegében kdzpontosan van elhe-
lyezve, aminek a kdvetkeztében a hltbkdzeg folyadékfilmet (260)
képez, amin a szalag (12, 14) a ruddntd dvezetben (100) haladva
mozog.

6. Az 5. igénypont szerinti Ontéberendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a vezetdfeliiletnek van egy pereme (252), amelynek
van egy lényegében sik, a szalag (12, 14) hitéfeliiletével (12b,
14b) pérhuzamos feliilete.

7. Az 1. igénypont szerinti 6ntéberendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a 100 riddntdé Ovezet keresztmetszete lényegében
téglalap alakl, amelynek van egy elsd mérete (Fl) és egy méso-
dik mérete (F2), amely az elsé méret kb. 50-400 %-aval egyenld.

8. A 7. igénypont szerinti oOntéberendezés, azzal jellemez-
ve, hogy

a rﬁddhté bvezetet (100) a szalag (12, 14) ontéfeliiletének
(12a, 1l4a) és a zardétbmb (34, 36) ontbfeliiletének (34a, 36a)
egy része képezi; és

a rﬁd%nté 6veze£nek (100) a szalag (12, 14) ontéfeliilete
(12a, l4a) egy része 4altal képzett mérete nagyobb, mint ‘a
zard6tomb (34, 36) ontdfeliilete (34a, 36a) altal képzett mérete.

9. Az 1. igénypont szerinti Ontdéberendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a zarétémb (34, 36) ontéfeliiletében (34a, 36a) van
legalabb egy hasiték (34b, 34c) a zardétdémb (34, 36)
hétagulasanak felvétele végett.

10. Az 1. igénypont szerinti &ntéberendezés, azzal jelle-

mezve, hogy
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a radoéntd ovezetnek (100) van egy fels8d része és egy alsé
része; és

az olvadt fémet adagold eszkdz a ruddntd dvezet (100) fel-
s6 része felett van elhelyezve, és tartalmaz egy tdlcsért (60),
amely tartja a ruddntd Ovezetbe (100) juttatandd olvadt fémet
(64) .

11. A 10. igénypont szerinti Ontéberendezés, azzal jelle-
mezve, hogy tartalmaz kiiléndlld eszkozdket, amelyek a szalago-
kat (12, 14) a ruddnté ovezetbe (100) mozgatijdk és a kdvetkezd
elemekbdl &llnak:

egy elsd henger (20, 24) a rudontd ovezet felett elhelyez-
ve;

egy masodik henger (22, 26) a ridéntd ovezet alatt elhe-
lyezve;

egy szélagtarté saru (90, 92), amely a szalagot (12, 14)
vezeti és tartja, miutédn a szalag atment az elsd hengeren (20,
24), de azelétt, hogy a szalag eléri a rudéntd ovezet felsd ré-
szét; a szalagtartd saru (90, 92) a raddéntd 6vezet felett ki-
alakult teret hatédrolja, amely nagyobb a szalagok (12, 14) ko&-
z6tti tédvolsagnal, ugyhogy

a) a rudontd Svezetbe juttatott olvadt fém feldntési nyo-
mésa allithaté,

b) ebbe a térbe segédberendezést lehet behelyezni,

c) a hdtérudat (70, 72) kozelebb lehet elhelyezni ahhoz a
ponthoz, amelyen az olvadt fém a rudéntd ovezetbe eldszdr be-

1ép.
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12. A 11. igénypont szerinti onté8berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a szalagok (12, 14) végtelenitett szalagok.

13. A 11. igénypont szerinti 6nt6berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a segédberendeéést indukcibés fltbelemek (94, 95)
képezik, amelyek a térben vannak elhelyezve a szalagok (12, 14)
fiitése végett, mieldtt azok a ruddéntd Ovezetbe belépnek.

14. A 10. igénypont szerinti oOntéberendezés, azzal jelle-
mezve, hogy

a télcsér (60) az olvadt fém bevezetésére a ruddntd ove-
zefbe tartalmaz egy kiomlényilast (66), amelynek egy része a
radéntd ovezetben van; és '

rugéval eléfeszitett szalagtdmitések (80, 81, 82, 83) a
szalagokat szoros felillleti érintkezésbe kényszeritik a kiomld-
nyildssal (66), ami meggétolja az olvadt fém szivargasat a rud-
ontd 6vezet561:4

15. Az 1. igénypont szerinti ontdéberendezés, azzal jelle-
mezve, hogy mindegyik zarétdmbegység (30, 32) tartalmaz

a) egy vaztagot (45, 4%),

b) egy végtelenitett lancot (43, 44), amely kdrbeviszi a
vaztagokat (45, 46),

c) a végtelenitett lancra szerelt zaré6tomboket (34, 36),
és

d) egy motort a lénc hajtasara, ugyhogy a
zarotombegységeknek (30, 32) sajat hajtésa van.

16. Az 1. igénypont szerinti Ontdéberendezés, azzal jelle—
mezve, hogy mindegyik zarétombegység (30, 32) tartalmaz tobb,

az egyik szalagra (12, 14) szerelt zarétombodt (34, 36), ugyhogy
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a'zérétémbék (34, 36) a szalaggal (12, 14) egyiitt haladva képe-
zik a radéntd ovezetet (100).

17. Eljaréds olvadt fémnek fémrudda Ontésére, azzal jelle-
mezve, hogy

elékészitﬁnk egy lényegében filiggéleges ruddéntd berende-
zést, amely tartalﬁaz egy par mozgd szalagot (12, 14), aﬁelyek—
nek van egy ontéfeliilete (12a, 1l4a) és az oOntéfeliilettel szem-
ben egy hitdfelilete (12b, 14b); egy par mozgd, egymassal szem-
ben 1év§ zarétombegységet (30, 32), ami tobb zardtdmbbdél (34,
36) 4ll, amelyeknek az egyik vége egy korbenjard tartdhoz (43,
44 lanc) van roégzitve, és a rogzitett véggel szemben van egy
ontéfeliletiik (34a, 36a); hltérudakat (70, 72), amelyek a rad-
ont8 6vezeten (100) &t haladd szalagokat (12, 14) hﬁtik, és

az olvadt fémet (64) a szalagok o6ntéfeliiletei és a
zarétombok ontdfeliiletei dltal hatdrolt radéntd &vezetben (100)
fémridda szildrditjuk meg.

18. A 17. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy az olvadt fém aluminium.

19. A 18. igénypont szerinti eljédréds, azzal jellemezve,
hogy az olvadt aluminiumot a 2XXX, 3XXX, 4XXX, 5XXX, 6XXX és
7XXX aluminiumdtvozetekbdl a4lld csoportbdl valasztjuk ki.

20. A 18. igénypont szerinti eljédréds, azzal jellemezve,
hogy a szalagokat a rudéntd &vezetbe vald belépés eldtt mele-
gitjik.

21. Fémrud a 18. igénypont szerinti eljarassal elddllitva.
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22. Aluminiumrdd a 19. igénypont szerinti eljarédssal eld-

allitva.

M. : 6 ’Yb-(b (46'&%) A meghatalmazott

£l

Mészarosné Dénusz Katalin
Szabadalmi ligyvivé
B 1 K. Nemzetk6zi
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