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Eljaras ontvények eldallitasara, formazéhomok és annak

alkalmazasa az eljaras végrehajtasara

i
A talalmany sendeézgzzéﬁs-éasaét egy eljaras¥, amellyel

kivaldé mindéségli, bonyolult alaku ontvényeket lehet eldallitani,
és amelynél az ontési folyamat végén az oOntéformarészeket
veszély nélku% kéonnyen el lehet tavolitani az ontvénybdl vagy
éntvényrd8l. Ennek elérése végett a kovetkezd lépéseket hajtjuk
végre:

el84llitunk egy formazdanyagot ugy, hogy Osszekeverilnk
egyrészt formazdé-alapanyagot, amely a fémolvadékkal szemben
inert és ©pergé-folyds, tovabbad melegedéskor kvarchomoknal

kevésbé tagul, masrészt kotdanyagot, amely melegedéskor a

formazdé-alapanyagtdl eltérdéen tagul; eldadllitunk egy
onté6formarészt a formazdanyagbdl; az ontéformarészt
felhaszndlva ©sszedllitunk egy ontéformat; a fémolvadékot

ontvényt formazva az ontéformaba ontjik; az ontvényt hitjik egy
dermedési és hlilési ideig, amely alatt az ontéformarész magatoédl
szétesik tormelékdarabokra; az ontéformarész tormelékdarabjait
eltiavolitjuk az ontvényrdl vagy oOntvénybdl; és a formazdanyag

tormelékdarabjait feluijitjuk pergé-folyds formazd-alapanyagga.
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Eljaras ontvények eldallitasara, formazdédhomok és annak

alkalmazasa az eljaras végrehajtasara

A taldlmany targya eljaras ontvények fémolvadékbdl, fdéleg
konnyifémolvadékbol - példaul aluminiumolvadékbdl -
eldallitéasara.

Ezenkiviil a taldlmanynak targya még formazdanyag és annak
alkalmazasa olyan ontéformarészek eléallitasara, amelyeket
fémolvadék, féleg koénnylifémolvadék - példaul aluminiumolvadék -
, ontésére alkalmaznak. Ilyen ontéformarészeknél szé lehet
példdul ontdémagokrdl, amelyekkel az eldallitandé ontvény
belsejében 1lévd U;eéeket alakitjdk ki. De a taldlmany szerinti
dntéformarészeknél sz6 lehet olyan szerkezeti elemekrdél 1is,
amelyekbél egy tobbrészes ontéSformat allitanak Ossze, amellyel
az eléallitandd ontvény kilsd forméjét hatdrozzak meg.

Ha szerkezeti darabokat fémbsl ontdétechnoldégiaval
4llitanak elé, szikség van onté8formarészekre, amelyekkel
meghatdrozzdk az ©ontendS munkadarabnak egyfelél a belsd,
masfeldl a kilsé formajat. Ennek megfelelden ilyen
dntéformarészeknél "szé lehet ontémagokrodl, amelyekkel a
legyartandé ontvény belsejében lévs liregeket alakitjak ki, vagy

sz6 lehet olyan ontéformaelemekrdl, amelyekbdl osszeallitanak
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egy tobbrészes ontéformat, amely a legyartandé ontvény kilsd
formadjat hatarozza meg.

Ont&éformarészek eldallitéasara altaléban formazdanyag-
rendszereket alkalmaznak, amelyeket formazdé-alapanyagbdél és
kétSanyagbél &llitanak ossze. A két komponenst oOsszekeverik
egymassal, formazzak, és alkalmas kikeményitési folyamatban
kompakt testté feldolgozzak. Formazd-alapanyagként rendszerint
kvarchomokot alkalmaznak, amelyet az alkalmazdsok tulnyomd
tobbségében szerves kotdanyaggal kotnek meg.

Ontéformarészek eldallitdsara alkalmazott alapanyagként
tobb szempontbdl is bevalt a kvarchomok, kiilonosen
konnyGfémanyagok 6ntése teriletén. Effajta kvarchomokot kedvezd
aron be lehet szerezni, és kitdnik egyszeri
feldolgozhatésagaval és az eldidllitandd mindenkori

énté8formarészek formaelemeinek jé mindségl leképezésével.

Szerves kotbanyagok kérnyezettel 6sszeférd
alternativajaként javasoltak vizivegbazisu kdtdanyagok
alkalmazaséat. A vizuveg-koétbanyagot O0sszekeverik a

formazéhomokkal. Utdna a kapott keveréket belovik egy formagép
formaszekrényébe, amelyben ki van alakitva az eldallitandod
formarészt leképezd lireg. Ezutan a formaba juttatott keverékbdl
hékozléssel vizet vonnak el. A hoékozlés megoldhatd a
formaszekrény megfeleld flitésével vagy kozvetlenil a keverékre
haté mikrohullamu fitéssel (WO-A-86/00033, EP 0 917 499 Bl, DE

196 32 293 Al).



Avégett, hogy a fémolvadék ontésekor az ontéformarészek
optimalisan el tudjak latni a feladatuknak, az eldallitasukra
alkalmazott formazdanyagnak nagy szildrdsaggal és mérethlséggel
kell rendelkezhie, és e tulajdonsagokat az ontéforma épitésekor
és az olvadék oOntésekor fellépd terhelések alatt is meg kell
riznie. Ezen tulmenden ontés utan a formazdanyagot kénnyen el
kell tudni tévolitani. Utébbi  kiiléndsen akkor bizonyul
fontosnak, ha ontémagokat alkalmaznak, amelyekkel az &ntvényben
bonyolult alaki belsdé tereket alakitanak ki.

Végil a formadzdanyagoknak felhasznaléas utan
regenerdlhaténak kell lennidk, hogy elérjék a formazd-alapanyag
lehetdleg minél nagyobb aranyd uUjrafelhasznalhatdsagat. Ezt
onmagaban ismert médon szervetlen kotdanyagok alkalmazasaval
lehet elérni, amelyek a formarészek eldallitadsa alatt csekély
emissziét bocsatanak ki a kornyezetbe, és amelyeket az ontési
mivelet utdn kellden nagy hdémérsékleteknek kitéve csaknem anyag
visszamaradasa nélkil el lehet égetni.

A gyakorlati kisérletek azt mutatjak, hogy az ismert
formazdéanyag-rendszerek, fiuggetlenil attdél, hogy szerves vagy
szervetlen kotSanyagokat tartalmaznak-e, szokdsos korilmények
esetén rendelkeznek azokkal a tulajdonsagokkal, amelyek a
feladatuk optimalis ellatasdhoz szikségesek.

Féleg vékonyfalu formarészeknél azonban, amilyeneket
példaul motorblokkok vagy hengerfejek ontésénél alkalmaznak

olajcsatornakat formazé  ontdémagokként, az elkerililhetetlen



hétagulés kovetkeztében el6fordulhat, hogy az ontvény
mérettartasi kovetelményeit mar nem lehet teljesiteni.

Tovdbbi probléma még, hogy amikor Dbonyolult alaku
ontvényeket o6ntenek hagyomanyosan eléallitott ontdéformarészeket
alkalmazva, a homokot lehiilés utéan nehezen lehet csak
eltavolitani az ontvénybdl. Az ontvényt rendszerint razasnak
vagy itéseknek teszik ki, amivel azt kivanjak elérni, hogy az
sntvény belsejében 1évé ontémagok és az oOntvényre kivilrdl
ratapadd formarészek szétessenek, és a keletkezett
formazbéanyag-részecskék kdnnyebben kiszérdédjanak. A formarészek
eltidvolitédsara iranyuld ezen mechanikai eljarasok azonban az
ontvény sériilésének veszélyét rejtik magukban. Igy példaul
elsésorban filigran kialakitasu vagy vékonyfall szerkezeti
részeknél repedések képzddésére vezethetnek.

Ezért javasoltadk, hogy az ontvényre mechanikailag hatd
intézkedések helyett inkdbb melegitsék fel az Ontvényt olyan
nagy hémérsékletre, amelyen a koétdanyag elég, és egyedil csak a
formazé-alapanyag marad vissza, amelyet mint pergé-folyés
anyagot mar koénnyen el lehet tavolitani az ontvénybdl eés
ontvényrél. Az ehhez sziikséges készilékbeli raforditas tetemes.
Ezenkivil a kotdanyag elégetéséhez szikséges hdémérsékletek
olyan nagyok, hogy a melegitéssel o6hatatlanul a fémontvény
tulajdonsdgainak megvaltozasat is eldidézik.

A taldlmany feladata olyan eljadrés kozreadasa volt,
amellyel kivaléd mindéségl, bonyolult alaki ontvényeket lehet

el6dllitani, és amelynél az ontési mivelet befejezddése utan az



onté8formarészeket egyszerli mdédon és veszélytelenil el Ilehet
tavolitani az ontvénybdl, ill. ontvényroél. Ezenkivil
rendelkezésre kellett bocsatani olyan formazdanyagot, amely
alkalmas kivaldé mindségl, bonyolult alaku ontvények gyartasara
alkalmazott formarészek eldallitasara, és amelyet az oOntési
mivelet befejezddése utan egyszerli mdédon és veszélytelenil el
lehet té&volitani az ontvénybdél, ill. ontvényrél.

A kitdzoétt feladatot az eljards vonatkozasdban a taldlmany
értelmében ontvények fémolvadékbdl, féleg konnylfémolvadékbol,
elbadllitdsara vald olyan eljarassal oldjuk meg, amely
eljarasnadl a kovetkezd lépéseket hajtjuk végre:

- el&allitunk egy ontéformarészt a formazdanyagbdl, amely a
fémolvadékkal szemben inert, pergé-folyds formazé-
alapanyagbdél és kotdanyagbdl van Osszekeverve, hozzatéve,
hogy a formazé-alapanyag és a kotdanyag hétaguléasi
viselkedése olyan mdédon van egymdssal Osszehangolva, hogy a
fémolvadék hétaguléasi egyltthatdja a formazéanyagbdl
elBallitott ontéformarész hétagulasi egyutthatdja folott van,

- az ontéformarészt felhaszndlva O6sszedllitunk egy ontéformat,

- a fémolvadékot ontvényt formazva az onté6formaba ontjik,

- az ontvényt hiitjik egy dermedési és hiilési ideig, amely alatt
az onté8formarész magatdl szétesik tormelékdarabokra,

- az ontéformarész tormelékdarabjait eltdavolitjuk az ontvényrdl
vagy ontvénybdl,

- a formazbéanyag tormelékdarabjait felujitjuk pergbé-folyds

formazdé-alapanyagga.



Masfeldl a fent nevezett feladatot fémolvadék, fdéleg
kénnytifémolvadék, ontésére alkalmazott ont6formarészek
eldallitasara vald olyan formazdanyaggal oldjuk meg, amely
formazéanyag a fémolvadékkal szemben inert, pergé-folyds
formazé-alapanyagbél és a formazdé-alapanyaggal Osszekevert
kotdanyagbél nyert keverékbdl &ll, hozzatéve, hogy a formazéd-
alapanyag és a kdétdanyag hétagulasi viselkedése olyan mdédon van
egymassal 0sszehangolva, hogy a fémolvadék hétagulasi
egylitthatdéja a formazdéanyagbdl elddllitott ontéformarész
hétagulasi egylitthatdja folott van.

A taldlmany azon a felismerésen alapul, hogy alkalmas
formazdanyag valasztasaval olyan ontéformarészeket lehet
eléallitani, amelyek optimalis médon egyesitik magukban a
kivdlé mindéségii, mérettartd oOntvények egyszerl, megbizhatd és
kornyezetbarat eléallitasdhoz sziukséges tulajdonsagokat.

A taldlmany szerinti formadzdanyag optimalis mdédon egyesiti
magadban azokat a tulajdonsagokat, amelyek feltételei annak,
hogy kivalé mindéségl ontvényeket allitsunk eld, éspedig
egyszerli eldallitasi médon. EbbdSl a célbdl a taldlmany szerinti
formazbanyag szemcsés vagy hasonld részecskeszerl formaju és
mint olyan pergé-folyds alapanyagot tartalmaz, amely az Ontés
idején elkerilhetetlentil fellépS melegedésekor 1lényegesen
kisebb hdétagulast mutat, mint a hagyomanyosan alkalmazott
kvarchomok. Igy a formazé-alapanyag még kis anyagvastagsagnal
is nagy mérettartast Dbiztosit Dbonyolult alaka ©ontvények

el8idllitasakor.



A kotetlen dllapotban pergé-folyds alapanyagot
Osszekeverjlik olyan kotbanyaggal, amely melegedéskor az
alapanyagtél eltérd tagulasi viselkedéssel rendelkezik. A
formazé-alapanyag és kotbéanyag eltéré hétagulasa kovetkeztében
az ontési hébsl eredé hényerés utan bekovetkezik a koétbanyag
elvalasa a formazd-alapanyag szemcséitdl. Ennek eredményeképp
ha a koétdanyag jobban tagul, mint az alapanyag, szétrepeszti a
formarészt, ugyhogy a formarész elveszti szilard formajat, és
az ontvényrél és ontvénybdl koénnyen el lehet tavolitani.
Megforditva: a formazbé-alapanyagot fel 1lehet ruhazni olyan
tagulasi viselkedéssel, hogy a melegedéssel egyltt jard
térfogatvaltozas a koétdanyaghoz kotédést megtoéri, és az
alapanyag ujra pergé-folydéssa  valik. Lényeges, hogy a
melegedéssel egylitt jardan bekovetkezik a mag- vagy formarész
széttdrése, ugyhogy a mag- vagy formarész az ontvény lehllése
utan koénnyen eltavolithatd, laza darabkakra szétesett
allapotban van.

Ha a taladlmany szerinti formazdbdanyag hétagulasi
viselkedését taladlmany szerinti médon Osszehangoljuk az ontendd
fémolvadék hdétagulasi viselkedésével, és ugyanakkor ezen
formazéanyagot pergé-folyds alapanyagra alapozva allitjuk eld,
akkor elérijik, hogy az oéntvény lehlilése utan az ontvény altal
mindenkor legalabbis részben korulvett, 1ill. az ontvénnyel
hataros formarész a lehlilés folyamadn fellépdé erdk kovetkeztében
széttdrik laza, 6nalldé darabkakra, amelyeket kénnyen el lehet

tavolitani. Az Ontdformarészek széttdrését az oOntdfém és a



formazdéanyag eltéré tagulasa kovetkeztében fellépd erdk valtjak
ki.

A taldlmany kilondsen hatékonynak bizonyul szerkezeti
részek aluminiumolvadékbdél ontésekor. Az aluminiumnak nagy a
hétagulasi egyitthatdja, ugyhogy az olvadék ontése és dermedése
folyaman az ontoétt darabbal érintkezé formarészekre olyan nagy
erék hatnak, hogy a vonatkozdé formarész megbizhatdan széttodrik
kisebb darabokra. Kilondsen eldénydsnek bizonyul ez akkor, ha a
formarésznél magformardél van szd.

A taldlméany szerint létrehozott és alkalmazott
formazdanyag taldlmanyra nézve elényds egyik tovabbi
tulajdonsidga abban &ll, hogy a koétdanyag és formazd-alapanyag
ugy van egymassal 6sszehangolva, hogy a formédzdanyagbdl
eléallitott ontéformarészekben az alapanyag részecskéit a
kétSanyag termikusan stabilan és rugalmatlanul koti meg. Az
ilyen tulajdonsagura megalkotott formdzé-alapanyagbdl
eléallitott ontéformarész az olvadék ontésének elejétdl végéig
tartdé iddéintervallum alatt ridegen viselkedik, ami eldsegiti a
formarészek kivant széttorését.

A formarészek kotSanyagat eldnydsen ugy valasztjuk meg,
hogy az hé hatasara ne bomoljon fel. Ezaltal elkeriuljik, hogy a
magban terek szabaduljanak fel, amelyek a formarésznek a
talalmany szerint nem kivanatos rugalmasan utanengedd
tulajdonsagot kolcsoénodzhetnek.

A taladlmany egyik tovabbi eldényds kialakitasa abban all,

hogy a formazbé-alapanyag részecskéinek lényegében veéve kerek,
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gémbszer( alakjuk van. A formazdé-alapanyag részecskéinek gomb
alakja és a formazdé-alapanyag részecskéi  koézotti  ebbdl
kovetkez6leg tulnyomdan pontszerl érintkezések eldsegitik, hogy
a formarészek maguktél szétessenek az olvadék ontésekor és
dermedésekor fellépé mechanikai erdék hatasdra. A szintetikusan
eldallitott mullit olyan formazd-alapanyag, amely kildéndsen jol
megfelel ennek a kovetelménynek. Ennek megfeleléen a talalmany
egy tovabbi eldényds kialakitasa eld&iranyozza azt, hogy a
formazé-alapanyag legaldbb egy résznyi, a kvarchomoknak
elénydsen toébb, mint 50 %-4t vagy tobb, mint 70 %-at
helyettesité aluminium-oxid-homokot (mullitot) tartalmazzon. A
mullitnak kerek a szemcsealakja, és a kvarchomokhoz hasonld a
stirisége. Ennélfogva a Dbeldle elSallitott formazdanyagokat
lényegesen egyszeribben lehet feldolgozni, mint példanak okéaeért
az ismert ZrO,-homokokat. Azon eldényokdn kivil, amelyek a
formarészeknek a taldlmany altal célul kitdzott mechanikailag
kivaltott szétesésével kapcsolatosak, a mullitrészecskék kerek
gomb alakja a gyakorlatban az ilyen formazd-alapanyagokbdl
elSallitott formdzdanyagok leegyszerlsitett feldolgozhatdsagat
eredményezi, és vele egylutt Jjardan csdkkenti a formarészek
eldallitasara alkalmazott szerszamok és gépek kopasat. Ezen
tulmenden a nagy mullittartalmu formazdanyag a kis
hétagulasanak koszonhetden még kis falvastagsag esetén is nagy
mérettartassal rendelkezik bonyolult alakua ontvények

eldallitasakor.



‘]0' .g . .. Eoo :

Meglepsé médon azt taldltuk, hogy a taldlmény szerinti
Osszetételll formazdanyagbdl eldallitott formarészek szétesése a
fémolvadék ontéséhez képest akkora idékésleltetéssel kovetkezik
be onmagatél, hogy a szétesés mar egyaltaldn nem befolyasolja
az erre az idépontra mar kelldSképp megdermedt Ontvény
mindségét.

A taldlmény szerinti Osszetétellli formazdanyag a killdnleges
tulajdonsagainak koszonhetéden kiilonésen alkalmas Ontdmagok
eldallitasara. Ezeket az dntdémagokat a kész ontvény sériilésének
veszélye nélkil el lehet tavolitani.

Mullit-kvarchomok keverékbdsl Osszedllitott formazé-
alapanyagnak és abbodl elddllitott formazdanyagnak
hétechnikailag inkdbb szigeteld hatdsa van. Ezért ezeket az
anyagokat célzottan lehet hasznadlni olyan oOntétechnolégiai
alkalmazasoknal, amelyekben torténik wugyan a kvarchomokok
szamara kritikus 573 °C hémérsékletet meghaladé felmelegedés,
de amelyeknél a szdéban forgd anyagokbdl elddllitott formarészek
hévezetb-képessége alarendelt szerepet jatszik, ill. a
hévezetést tudatosan korlatozni kell.

Gyakorlati kisérletekbd&l kiderilt, hogy kvarchomokhoz
kelld mennyiségli mullithomokot hozzakeverve elejét lehet venni
a geometria spontdn megvaltozasaival kapcsolatos problémaknak,
amelyek akkor 1lépnek fel, ha karcsu, filigran ontvényeket
formazdé-alapanyagként kizardlag kvarchomokot alkalmazva
4llitanak elé. Ebben a vonatkozésban fontos, hogy az Al,SiOs-

homok héanyada mindenkor kellden nagy legyen, hogy ki lehessen
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egyenliteni a kvarc hosszvaltozasat, amely maskilénben
kvarchomoknadl a kritikus hémérséklet folé melegedéssel egyutt
jar.

Talalmany szerint létrehozott formdzdanyagnal a kotbanyag
és az alapanyag ezen tulmenéen elényds médon Ggy van egymassal
dsszehangolva, hogy a formazdanyagbdl eldallitott ontéformarész
kis hévezeté-képességgel rendelkezik. Ez a tulajdonsag azt
eredményezi, hogy a fémolvadék ontése utdn az o6ntvényanyag és a
formarész kozotti hémérséklet-kiilonbség nagy marad, igy
minimumra csokkentjik annak veszélyét, hogy a formarész
termikusan vagy kémiailag kivaltott szétesése idének eldltte
bekovetkezzék.

Ezenkivil az ontdmagok szétesését azzal is eldsegithetjik,
hogy a formazdéanyag alkotdrészeit ugy hangoljuk  Ossze
egymassal, hogy melegedéskor a formazdanyag és koétdanyag
eltérden tagul, és ennek kovetkeztében a koztik lévé kotések az
olvadék ontésével egyitt jard melegedés hatdsara felszakadnak.

A gyakorlatnak kivaltképp megfeleld mbédon lehet
megvaldésitani a taldlmanyt azaltal, hogy olyan formazdbanyagot
dolgozunk fel, amely szemcsés vagy hasonlé részecskeszerd
formadban 1évé és mint olyan pergé-folydés alapanyag és
szervetlen kotdanyag keverékébdl van képezve.

Szervetlen kotdanyagok alkalmazasanak az az eldénye, hogy a
kornyezettel jobban &sszeférnek, valamint hogy az effajta
kotdanyagokkal eldallitott formarészeket nehézség nélkil vissza

lehet iranyitani a formazdanyag korfolyamataba. Ebben az
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Osszefiiggésben kiiléndsen alkalmasnak bizonyultak olyan
formazdanyagok, amelyek viziivegbazisu kétbanyagbdl és talalmany
szerinti Osszetétell formazé-alapanyagbdél vannak Osszekeverve.
Lényeges azonban, hogy az egymassal Osszekevert komponensek
tagulasi viselkedése kelldképp eltérjen egymastol.

Ezzel Osszefiliggésben kiiléndsen eldényds, ha a formazdanyag
és a kotdanyag eltérSen tagul. Ebben az esetben az o6ntési hdébdl
eredé hényerés utan bekdvetkezik a kotdanyag elvalasa a
formazbé-alapanyag szemcséit6l. Igy ha a kotdanyag jobban tagul,
mint az alapanyag, a koét8anyag szétrepeszti a formarészt,
ugyhogy a formarész elveszti szilard formajat, és
térmelékdarabokra szétesik. A toérmelékdarabokat mechanikai
sériilés okozasanak veszélye nélkiil koénnyen ki-le lehet razni az
ontvénybsl, ill. ontvényrél. Kovetkezésképp arra nézve, hogy
ennél a valtozatnal bekévetkezzék a formarész talalmany altal
megcélzott o©nmagatdl szétesése, lényeges, hogy a formazod-
alapanyag és a k&tdanyag eltérd hdétagulasa olyan jellegl, hogy
az ontési hdé hatasara a kotSanyag a formazd-alapanyag ¢€s
kotdanyag kozott fellépd termikus fesziiltségek kovetkeztében a
formazé-alapanyag részecskéirdl lepattog, vagy onmagaban
széttdrik. A kotdanyagnak a formarész kikeményedése utani ezen
rideg toérési viselkedése folytan a formazd-alapanyag egyes
részecskéi kozotti kotések felszakadnak, és a formarész
szétesik. A formazé-alapanyag és kotdanyag tormelékdarabjaibdl
4116 visszamaradt laza keverék pergé-folyds, és egyszerlen el

lehet tavolitani az éntvénybdsl, ill. ontvényrdl.
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A mindenkori ontdéformarészt a taldlmany szerinti eljaras
esetében 1is ugy &llitjuk eld, hogy talalmdny szerint
dsszedllitott formazdanyag-keveréket ismert médon beldvink egy
magformagép magszekrényébe. Utana a formazdanyagot
kikeményitjiik példadul a DE 196 32 293 Al-ben leirt eljaras
szerint, azaz a 100-160 °C hémérsékletre felmelegitett
magszekrény formaiiregét vakuum ald helyezzik, és a magidomot
20-30 masodpercig melegitjik a magszekrénnyel.

Ennyi idé alatt az ont&éformarész olyan szilardda valik,
hogy ki lehet venni a magszekrénybdl, és a magformaszekrényen
kivil elhelyezett fit&szerkezetbe - példaul mikrohullamu
kemencébe - be lehet helyezni. Ebben a fitdészerkezetben kelld
hételjesitmény mellett addig melegitjik, amig a teljes
kikeményedéshez elegendd mennyiségl vizet el nem vonunk beldle.

A magformaszekrényen kivil elhelyezett mikrohullamu fités
alternativajaként vagy kiegészitéseként a vizelvonast maganak a
magszekrénynek a kelld fGitésével vagy forré levegével
elarasztassal 1is végre lehet hajtani. Ezen intézkedéseket
mindenkor kombinalni lehet a magszekrényen kivil végzett
fitéssel. Olyan megoldés is lehetséges, hogy a vizelvonast a
még a magszekrényben 1évé magidomra kozvetlenil haté
mikrohullamu fitéssel végezzik.

Ha a kikeményités végrehajtasara a formarész magszekrényen
kivili futését valasztijuk, a mindenkori formarészt
bepermetezhetjiik k&ét8anyag-folyadékkal, hogy noveljik a mag

felileti sziladrdsagat. Az 1igy kezelt formarészek nagyobb
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stabilitast mutatnak ugyancsak nagyobb dorzsalldésséag mellett,
igyhogy nehézség nélkiil tarolni lehet &ket, és megfelelnek a
legnagyobb mérettartéssagi kovetelményeknek. Ez kiilondsen akkor
bizonyul elényosnek a legyartandd ontvény optimalizalt
minéségét tekintve, ha viziveg-koétdanyagot alkalmazunk.

Az alabbiakban a taldlmanyt egy kiviteli példat
szemléltetd rajz alapjan ismertetjik részletesebben. Az
egyetlen &bra egy hengerfej aluminium-o6ntéstvozetbdl torteénd
dntésére alkalmazott, részletesebben nem &brazolt ontéformanak
egy 1 bilitykéstengely-magjat szemlélteti vazlatos metszetben.

Az 1  Dbilitykostengely-mag alsdé oldaldba hossziranyban
egymastol tavksézre két 3, 4 kistllyesztés van beleformazva,
amelyek az eldallitandé hengerfej egy-egy csapagybakjanak,
amelyekkel a bilitykds tengely csapagyazva van, a formajat
hatarozzak meg. A 3, 4 kisilillyesztésbe egy 8 olajcsatorna-mag
egy-egy 5, 6 &ga nyulik be; a 8 olajcsatorna-mag a 7
fészakaszaval az 1 biitykdstengely-maggal parhuzamosan és attdl
tavkozre helyezkedik el. Az 5, 6 agak A hossza tobbszbrdsen
nagyobb, mint a B atmérdjuik. A 8 olajcsatorna-mag 7
fészakaszanak C hossza ugyancsak tobbszorosen nagyobb, mint a D
atmérdéjik.

A 8 olajcsatorna-magot 6nmagadban ismert médon @ egy
hagyomanyos formabeldvégépben 4allitottuk elé egy talalmany
szerinti formazdéanyagbdl, amelyet mullithomokbdl és
kvarchomokbél 4&llé formazdé-alapanyagot és viziveg-kodtdanyagot

dsszekeverve allitottunk eld. A mullithomokhédnyad révén
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biztositva van, hogy a 8 olajcsatorna-mag az eldéallitandd
hengerfej ©ontése folyaman 573 °C-ot meghalad6é felmelegedése
esetén is egyenletesen és ebbdl kdvetkezdleg eldre egyértelmiien
meghatarozhatdan taguljon.

Ilyen médon elejét vesszik egyes jelenségek létrejottének,
nevezetesen az 5, 6 agak térségében torések, a 7 fdszakaszon az
5, 6 agak kozott tagulasok, valamint a 7 fészakasz szabad végei
térségében gorbililetek létrejottének, amelyek tiszta
kvarchomokot tartalmazé formazd-alapanyagokra alapozott mddon
elédllitott olajcsatorna-magokndl tapasztalhatéak. Talalmany
szerinti médon eldallitott formazdanyagot alkalmazva igy nagy
pontossaggal, nagy sorozatokban megbizhatéan eld lehet &llitani
konnyliféméntéssel hengerfejeket és hasonld 6ntvényeket, amelyek
vékony, jelentds hosszon végigmené csatornakkal rendelkeznek.

A fémolvadék ontése alatt, amely fémolvadéknal eldénydsen
aluminiumolvadékrél vagy mas konnyidfémolvadékrdl van szd, é€s
azalatt az id&é alatt, amig az ontvénydarab féme még folyasra
képes, az 1, 8 ontémagok a formdzd-alapanyag és a kotdanyag
taldlmadny szerinti mbédon egymassal Osszehangolt sajatossagai
folytan csak lényegtelenil deformalédnak. A formazédé-alapanyag
csekély hétaguléasa igy elbésegiti az ontvény
méretkovetelményeinek megbizhatd technoldgiaju elérését.

Egy dermedési és leh(ilési idé utan, amely alatt az ontvény
a tovadbbfeldolgozashoz elegendd szilardséagot eléri, a
tormelékdarabokat, amivé a mindenkori 1, 8 ontdémag az ontési hd

hatdsara és a formazé-alapanyag és a kotbanyag eltérd
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hétagulasi viselkedése folytan onmagatdl szétesik, eltavolitjuk
az ontvénybdl, és felujitjuk ujrafelhaszndladsra. A dermedési
folyamat folyamadn és a fém teljes megdermedése utani lehllési
fazisban az ontvényfémnek az 1, 8 ontdmagokhoz  képest
lényegesen nagyobb szilardtest-Osszehuzdédasa kovetkeztében a
mindenkori 1, 8 o6ntémag nagy mechanikai feszililtségeknek van
kitéve. Ezek a fesziltségek az 1, 8 ontémagok rideg,
rugalmatlan mivolta kovetkeztében azt eredményezik, hogy az 1,
8 ontémagok csomdszerld tormelékdarabokkd szétpattannak. A
tormelékdarabok térfogata és szildrdsdga olyan kicsi, hogy az
éntvénydarabokat csupan rezgési energia bevitelével
homoktalanitani lehet, mivel az dsszes régi maghomok mar le van
valasztva az ontvénydarabrél. A homoktalanitdshoz nincs szilkseég
slritett levegdbs légkalapaccsal ramért kalapacsitésekre,
amelyekre a technika &llasa szerinti eljarasnal még szlkség
van.

Az ontémag-tormelékdarabok Ujrafeldolgozasra felujitasa
magaban foglalhatja, hogy kiméletesen széttorjik &ket szemcses
részecskékké. Ezutan a kapott szemcsés részecskéket
alavethetjik fémlevalasztasnak és portalanitasnak, hogy az
ujrafelhasznadlasdhoz szikséges 4allapotba hozzuk <&ket. Ezt
kdvetéen a szemcsés anyagga reciklalt ontdformarészeket ujra
felhasznaljuk taldlmény szerinti Osszetétell formazdanyag
alapanyagaként.

Amennyiben talalmdny szerinti médon olyan formazdanyagokat

alkalmazunk, amelyek viziiveg-kotdanyaggal Osszekevert formazéd-
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alapanyagbél - példaul szintetikus mullitbdél - allnak, akkor az
ontéformarészek elddllitasakor szamottevd emisszid nem 1ép fel.
Ezdltal el tudjuk kerilni a hagyomdnyos eljarasmbédoknal
gazképzbdés kodvetkeztében ismétldédéen fellépd ontéshibakat, a
gazok elszivasdra tett széles korlG intézkedéseket és a
szerszamtisztitésra forditandd tetemes munkat. gy a
kornyezetszennyezést és a munkahelyi A&rtalmakat is minimumra
csokkentjik.

Amennyiben mullitot vagy hasonldé inert tdzalld anyagot
alkalmazunk a taldlmany szerinti formazdéanyag-rendszer
alapanyagaként, a taldlmdnynak egy  tovabbi eldénye is
érvényesiil, nevezetesen a formazdé-alapanyagnak a koétdanyaggal
és olvadékkal szembeni kémiai stabilitasa. Ez a tulajdonsag
biztositja, hogy talalmdny szerinti eljadrasméd esetén olyan
ontvényt kapjunk, amelynek feliilete a formamagok é€s formarészek
tormelékdarabjainak eltdvolitdsa utdn jarulékos tisztitasi
intézkedések nélkil is teljesen mentes ratapadt

homokmaradvanyoktdl.
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Szabadalmi igénypontok

1. Eljaras ontvények eldallitasara fémolvadékbdl, fdleg

konnyifémolvadékbdl, amely eljaras magaban foglalja a kodvetkezd

lépéseket:

eldallitunk egy ontéformarészt a formazdanyagbdl, amely
formazdanyag egyrészt a fémolvadékkal szemben inert, pergd-
folyés, egy hanyad szintetikus mullitot tartalmazé formazéd-
alapanyagb6l, amely részecskékbdl 4ll, melyeknek alakja
lényegében gémb alaku, masrészt szervetlen koétdanyagbdl van
bdsszekeverve, hozzatéve, hogy a formazdé-alapanyag és a
kotdanyag hétagulasi viselkedése olyan médon van egymassal
6sszehangolva, hogy a fémolvadék hdétagulasi egyilitthatdéja a
formazdanyagbdl elballitott ontéformarész hétaguléasi
egylitthatdéja folott van,
az ontéformarészt felhasznalva 6sszedllitunk egy ontéformat,
a fémolvadékot ontvényt formazva az ontéformaba ontjik,

az ontvényt hidtjik egy dermedési és hiilési ideig, amely alatt
az ontéformarész magatdl szétesik tormelék-darabokra,

az ontéformarész tormelékdarabjait eltavolitjuk az ontvényrdl
vagy ontvénybdl,

a formazdanyag tormelékdarabjait felujitjuk pergb-folyods

formazdé-alapanyagga.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal Jellemezve,

hogy az ontéformarész eldallitasa magaban foglalja, hogy a
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formazbéanyagot egy magszekrényben kialakitott formaiiregbe
bel&jiik, a magszekrénybe beldtt formdzdanyagot hdékozléssel
elékeményitjlik ontéformarésszé, és az ont6formarészt a

magszekrényen kiviil elhelyezett fit&szerkezetben kikeményitjuk.

3. A 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy

a flitészerkezet magadban foglal mikrohulldmu fitést.

4. A 2. vagy 3. 1igénypont szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy az ontéformarészt a kikeményités eldtt

bepermetezzik kdétdanyaggal.

5. Az 1-4. igénypont barmelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy a formazdanyag tormelékdarabjainak felujitasa
magaban foglalja, hogy a tormelékdarabokat széttorjuk,
fémlevalasztast végziunk, szemcsednalldsitast végzink, és/vagy

portalanitunk.

6. Formazdbanyag fémolvadék, féleg kénnytifémolvadék,
ontésére alkalmazott ontéformarészek eldallitasara, amely
formazdéanyag egyrészt a fémolvadékkal szemben inert, pergd-
folydés, egy héanyad szintetikus mullitot tartalmazé formazdéd-
alapanyagbdl, amely részecskékbdél alil, melyeknek alakja
lényegében gomb alaku, masrészt a formazé-alapanyaggal
Osszekevert szervetlen kotdanyagbél nyert keverékbsl all,

hozzatéve, hogy a formazé-alapanyag és a kotdanyag hdétagulasi
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viselkedése olyan médon van egymassal Osszehangolva, hogy a
fémolvadék hétagulasi egyiitthatéja mindenkor a formazdanyagbdol

eldallitott ontdformarész hétagulasi egyitthatdja folott van.

7. A 6. igénypont szerinti formdzdanyag, azzal jellemezve,
hogy a koétdanyag melegedéskor masképp tagul, mint a formazd-

alapanyag.

8. A 6. vagy 7. 1igénypont szerinti formazdanyag, azzal

jellemezve, hogy a kotdanyag az ontési hé hatasa alatt stabil.

9. A 6-8. igénypont barmelyike szerinti formazdanyag,

azzal jellemezve, hogy a koétdanyag viziveg-kotdanyag.

10. A 6-9. igénypont barmelyike szerinti formazd-anyag,
azzal 3jellemezve, hogy a formazdé-alapanyag teljes egészében

mullitb6l all.

11. A 7-10. igénypont bArmelyike szerinti formazd-anyag,

azzal jellemezve, hogy a fémolvadék aluminiumolvadék.

12. A 7-11. igénypont barmelyike szerinti formazdé-anyag,
azzal jellemezve, hogy a hévezetd-képessége kisebb, mint az

ontends fémé.
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kialakitott

szerinti 1

13. A 7-12. igénypont Dbarmelyike
igénypont barmelyike szerint

formazdéanyag alkalmazisa az 1-5.

kialakitott eljaras végrehajtasara.

azzal jelle-

14. A 13. igénypont szerinti alkalmazéas,
mezve, hogy a formazdanyagbdél eldallitott ontdformarész
ontdémag.

15. A 14. igénypont szerinti alkalmazéas, azzal Jelle-
mezve, hogy az ontéformarész hossza (A, C) tobbszdrdsen

(B, D).

nagyobb, mint az atmérdéje

A meghatalmazott
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Szabadalmi igénypontok

(eredeti)

1. Eljaras ontvények elddllitasadra fémolvadékbdl, fdéleg
konnytifémolvadékbdl, amely eljarads magaban foglalja a kovetkezd
lépéseket:

- elsallitunk egy ontéformarészt a formazdanyagbdl, amely a
fémolvadékkal szemben inert, pergé-folyods formazé-
alapanyagbdél és kotdanyagbdél van Osszekeverve, hozzatéve,
hogy a formazbé-alapanyag és a kotSanyag hétagulasi
viselkedése olyan mdédon van egymassal Osszehangolva, hogy a
fémolvadék hétaguléasi egyitthatdja a formazdéanyagbdl
eldadllitott dnté8formarész hétagulasi egyltthatdja folott van,

- az ontéformarészt felhasznalva Osszedllitunk egy ontéformat,

- a fémolvadékot ontvényt formazva az onté6formaba ontjik,

- az ontvényt hlitjik egy dermedési és hiilési ideig, amely alatt
az oéntéformarész magatdl szétesik tormelékdarabokra,

- az ontéformarész tormelékdarabjait eltavolitjuk az ontvényrdél
vagy ontvénybdl,

- a formazdanyag toérmelékdarabjait felujitjuk pergé-folyds

formazé-alapanyagga.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal Jjellemezve,
hogy az ontéformarész elSdllitédsa magdban foglalja, hogy a
formazdanyagot egy magszekrényben kialakitott formaiiregbe

bel&jik, a magszekrénybe beldétt formazdanyagot hdékdzléssel
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elékeményitijik ont6formarésszé, és az onté6formarészt a

magszekrényen kivil elhelyezett fltdszerkezetben kikeményitjik.

3. A 2. igénypont szerinti eljaréds, azzal jellemezve, hogy

a fltdszerkezet magadban foglal mikrohulldmu fitést.

4., A 2. wvagy 3. igénypont szerinti eljaréas, azzal
jellemezve, hogy az Ontéformarészt a kikeményités eldtt

bepermetezzik kotdanyaggal.

5. Az 1-4. igénypont Dbarmelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy a formadzdanyag toérmelékdarabjainak felujitasa
magaban foglalja, hogy a tormelékdarabokat széttorjuk,
fémlevalasztast végziink, szemcsednalldsitast végzink, és/vagy

portalanitunk.

6. Formazdbanyag fémolvadék, féleg konnyltifémolvadék,
dntésére alkalmazott ontSformarészek elddllitasara, amely
formazdéanyag a fémolvadékkal szemben inert, pergé-folyds
formdzé-alapanyagbél és a formazd-alapanyaggal Osszekevert
kotSanyagbél nyert keverékbél &ll, hozzatéve, hogy a formazéd-
alapanyag és a kotdanyag hétagulasi viselkedése olyan médon van
egymassal bsszehangolva, hogy a fémolvadék hétaguléasi
egyltthatdja mindenkor a formadzdanyagbdl eldallitott

ontéformarész hétaguldsi egylitthatdja folott van.
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7. A 6. igénypont szerinti formazdanyag, azzal jellemezve,
hogy a kétBanyag melegedéskor masképp tagul, mint a formazdéd-

alapanyag.

8. A 6. vagy 7. igénypont szerinti formazdanyag, azzal

jellemezve, hogy a kotdanyag az ontési hé hatasa alatt stabil.

9. A 6-8. igénypont Dbarmelyike szerinti formazdbanyag,

azzal jellemezve, hogy a koétdanyag viziveg-koétdanyag.

10. A 6-9. igénypont barmelyike szerinti formazdanyag,
azzal Jjellemezve, hogy a formazbé-alapanyag egy hanyada

szintetikus mullit.

11. A 10. igénypont szerinti formazdanyag, azzal Jjelle-

mezve, hogy a formazdé-alapanyag teljes egészében mullitbdél all.

12. A 7-11. igénypont Dbarmelyike szerinti formazdanyag,

azzal jellemezve, hogy a fémolvadék aluminiumolvadék.

13. A 7-12. igénypont bAarmelyike szerinti formazdanyag,
azzal jellemezve, hogy a formazdanyag részecskékbsél all,

amelyeknek alakja lényegében goémb alaku.
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14. * 7-13. igénypont barmelyike szerinti formézdanyagqg,
azzal jellemezve, hogy a hévezetS-képessége kisebb, mint az

dntendd fémé.

15. A 7-14. igénypont barmelyike szerinti kialakitott,
formazdéanyag alkalmazasa az 1-5. igénypont barmelyike szerint

kialakitott eljaras végrehajtasara.

16. A 15. igénypont szerinti alkalmazas, azzal jellemezve,

hogy a formazdanyagbdl eldallitott ontédformarész oSntdémag.

17. A 16. igénypont szerinti alkalmazas azzal jellemezve,
hogy az o6ntéformarész hossza (A, C) tobbszdrosen nagyobb, mint

az atméréje (B, D).
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