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A talilmdny tdrgya eljirds és formdzoszerszdam klsilé-
része mentén §bloséds formdju fémgdzos kisilélimpa
égetetlen kerdmiacsdve formdzdsdra.

Az eljirds lényege, hogy a csSprés-szerszdmmal cs6-
formajira préselt keramiamasszdt el§zdleg felf(itott, a
kisilGrész alakjdnak megfelelG belsé iireggel ellitott
formdzdszerszdmba helyezzitk, mésik végébe nyomds
alatti folyadékot vezetve, a cséformdjira préselt kerdmia-
masszdt a formdzdoszerszam belsd forgdsfeliilet alakid
iiregének feliiletével valo érintkezésig tagitjuk, az el6z6-
leg felf(itott formdzészerszdmmal szildrditjuk, szdritjuk,
majd eltavolitjuk a formdzdszerszambol.

A taldlmdny szerinti eljdrds olyan formdzészerszim-
mal foganatosithatd, ahol annak két szerszdm-féldarab-
jaban (13, 14) forgédsfeliilet alakd ireg van kialakitva,
amelyet leveg&furatok (12) kapcsolnak dssze a szerszdm-
féldarabok kiils§ feltletével, tovibbd az egyik szerszdm-
féldarab (14) egyik végén vigdszerkezettel (15), tovdbbd
a formdzészerszdm flit6betétekkel (10) van elldtva.
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A talilminy tdrgya eljdrds kisiil6része mentén 6blo-
s6d8 formdju fémgszos kistiloldmpa égetetlen kerdmia-
csbve formdzdsdra, ahol a kerdmiacs6 anyagit képezd
merev, formdzhaté massza 6 Osszetevdi: aluminium-
oxid, hére gélesedd szerves anyag és kotSanyag.

A taldlmdny tdrgya tovdbbd formdzdészerszdm kisils-
része mentén 6blosédé formdju fémgbzos kisildlampa
égetetlen kerdmiacsove formdzdsdra, ahol a formdzé-
szerszdm a csGformdjura préselt kerdmiamassza hossz-
tengelyével pdrhuzamos sikkal kettéosztott szerszdm-
féldarabokbd! van elrendezve.

Ismeretes, hogy a fémgdzos kistildldmpa kerdmia-
csdvét gy dllitjik el, hogy az' dttetszs aluminiumoxid
kerdmiacsdvet mindkét végén hédlls? fém- vagy kerdmia-
fedéllel zirjsk le és Gveg-frittel szigetelik, tovabba a3 ki-
siils elektroddk szigetelésst a fedelek kozépss nyildsanal®
tveg-frittel oldjdk meg.

Az ilyen kerdmiacsdvek gydrtdisa azonban bonyolult,
problémik vetddnek fel az élettartamra vonatkozdan,
valamint a fémg6zos kisiiléldmpa tolt6gdz szigetelésénél
é¢s a nagynyomdsi fémgbznek a szigeteld fedeleket
kdrosité korrézidja miatt. Nehézségek adédnak tovibba

,,,,,

nél, mert a hengerszerden kialskitott kerdmiacsénél
bonyolult megoldani a fémgdz un. leghidegebb pontji-
nak fenntartdsit. - ‘

Ezért olyan orséforma kerdmiacs6 kialakitdsdt java-
soltdk, amely a kisildrésze mentén 6blosods forméjd.

Ismeretes tovdbbd, hogy a kistil6része mentén 6blo-
s6d8 formdju fémgdzos kisilldmpa préselt kerdmia-
masszdjdnak formmdzdsa eddig hagyomdnyos eljdrdssal
késziilt. A kerdmiamassza formdzdsdhoz alacsony olvadds-
pontd Ontbviaszbdl, vagy fémbdl formdzott dntémagot
haszndltak. A kerdmiamasszdt izosztatikusan sajtoltdk,
majd hevitették a mag kiolvasztdsa és a kerdmijamassza
égetése céljdbdl, De ennél a megolddsndl a kerdmia-
massza konnyen megrepedt a mag hétdguldsa kovetkez-
tében és a mag anyaga a kiolvasztdsnal a kerdmiamassza
belsd feliiletére tapadt, ezdltal az elGdllitott cs§ fényét-
bocsdté képessége csokkent, falvastagsdga egyenldt-
lenné vilt.

A taldlmdnnyal célunk a fenti hidnyossdgok kikiisz6-
bolése, azaz, a fémgGzos kisil6ldmpdndl az 6blos kerdmia-
csd gydrtdsi eljards tokfletesitése, amely segitségével
lényegesen egyszer(ibben, jobb mingségben, termelé-
kenyebben, gazdasigosabban lehet el6éllitani az oblos
kerdmiacsovet.

A taldimdnnyal célunk tovibbd az emlitett hidnyos-
sdgok kikilszobolésére, azaz, akisilgldampdhoz a kerdmia-
cs6 ©biositésére szolgalé formdzdszerszdm kialakitdsa,
amely termelékenyen, jé hatdsfokkal, gazdasdgosan
biztositja a formadzast.

A tajdlmidny alapja az a felismerés, hogy a kit{izott
feladat megoldodik, ha a kisiilérész mentén ©blgsods
formdji fémgdzos kisiiléldmpa égetetlen kerdmiacsovét
hagyomdnyos 6ntémag nélkil illitjuk els.

A kitiizétt feladatot a taldlmdny szerint ugy oldottuk
meg, hogy a csOprés-szerszdmmal cséformdjira préselt
kerdmiamasszit elézdleg felf(itott, a kisiilGrész alakjdnak
megfeleld belsd Greggel elldtott formdzdszerszdmba
helyezzitk, a cséformdjira préselt kerimiamasszanak
egyik végét lezdrjuk, mdsik végébe nyomds alatti folya-
dékot vezetve, a cs6formdjiira préselt kerdmiamasszdt
a formdzészerszam belsS, forgdsfeliilet alaki iiregének
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feliiletével valé érintkezésig tagitjuk, az el6zbleg felflitott
formézdszerszammal szildrditjuk, szdritjuk majd eltdvo-
litjuk a formdzészerszambal.

Célszeri az olyan foganatositdsi méd az egyszeri
megvaldsithatésdg miatt, amelynél a nyomds alatti folya-
dékot a csOprés-szerszdm nyildsrészén 4t vezetjik be.

A technoldgia egyszeriisitése szempontjdbél el6nyos
az olyan foganatositdsi méd, amelynél a csSprés-szerszdm-
mal cs6formdjira préselt kerdmiamasszdt ennek hossz-
tengelyével parhuzamos sikkal két szerszdm-féldarabra
osztott, egymdshoz illeszkedS két szerszam-féldarabban
kialakitott forgdsfeliilet alak d iiregbe helyezziik.

A termelékenység fokozdsa céljdbol lehetséges olyan
foganatositdsi méd, hogy a cs6formdjira préselt kerdmia-
niassza egyik végét az egyik szerszdm-féldarabban elren-
dezett vagoszerkezettel a két szerszdm-féldarab egymadsra
illesztése alkalmadval zdrjuk le.

Tovibbé a kitlizott feladatot a taldlmdny szerint gy
oldottuk meg, hogy a két szerszdm-féldarabban forgis
feliilet alakd ireg van kialakitva, amelyet levegvezets-
furatok kapcsolnak Gssze a szerszdm-féldarabok kiilsd
feliiletével, tovdbbd az egyik szerszdm-féldarab a csé-
formdjira préselt kerdmiamassza beadagoldsdval ellen-
tétes végén vdgdszerkezettel, tovabbd a formdzdszerszdm
fiitébetétekkel van elldtva.

A taldlmdny szerinti eljdrdst a tovibbiakban foganato-
sitdsi példa segitségével ismertetjiik.

A cs6formdjira préselt kerdmiamassza Osszetevdi
aluminiumoxid, magnéziumoxid, ritka foldfémoxidok,
vizben oldhat$ hire gélesedd szerves kot8anyagok, ame-
lyeket keveréssel, gytirdberendezésben dolgozunk &ssze.
A miiveletet lehet8leg vikuumos gydréberendezésben
végezziik, hogy a létrehozott, merev, plasztikus kerdmia-
massza légbuborékoktél mentes legyen. A kerdmia-

* masszat ezutdn csGprésszerszdmon it préseljik. A csé-

formdjira préselt kerimiamassza belsG 4tmérGje elonyd-
sen megegyezd, vagy kissé nagyobb, mint a fémgbz0s
kistil6ldmpa kistil6 elektroddinak dtmérGje.

A cs6formdjira préselt keramiamasszdt a formdzé-
szerszam forgdsfeliilet alaki (ors6forma) Uregébe helyez-
zilk. A formdzdszerszdmot az abba bedgyazott, vagy
a formdzdszerszam kils feliiletén elhelyezett fiitG-
betétekkel megadott hémérsékletre fltjik fel. A for-
mézdszerszam egyik végén elrendezett vigoszerkezettel
a cs6formdjuira préselt kerdmiamassza egyik végét lezdr-
juk, majd egy kompresszor mikodtetésével nyomds
alatti folyadékot vezetiink a csGforméjura préselt kera-
miamassza mdsik végébe. A cséformdjiira préselt kerdmia-
massza k6zépsG része ez altal tdgul, oblosodik, dtmérdje
nagyobb lesz, mint a végrészeké. Egyidejiileg a tdgitott,
csGformdjiira  préselt kerdmiamassza a fltSbetétek
melegétél keményedik és szdrad, majd a nyomds alatti
folyadék bevezetését megsziintetjik és a cs6formdjira
préselt, tdgitott kerdmiamasszdt eltdvolitjuk a formdzé-
szerszdmbal.

A formdzdszerszdm forgdsfeliilet alakd tregét meg-
feleld szdmu és méretil levegvezetd furat segitségével
kotjiik ossze a formdzdszerszdm Kkiils6 feliletével, ame-
lyeken 4t a levegd tdvozhat a cs6formdjira préselt
kerdmiamassza tdgitdsa alkalmdval. A leveglvezetS
furatok 4tmérdje kicsi, igy azok a formdzott feliileten
kidomboroddsokat nem hoznak létre,

Az aldbbiakban az eljdrdst olyan konkrét feltételek
mellett mutatjuk be, amelyek adatai természetesen csak
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illusztrdciéul szolgdlnak és semmilyen korldtozdst nem
jelentenek a technoldgia alkalmazdsira az oltalmi kérén
beliil.

Kerdmiamassza-osszetétel: 0,1-0,2 u szemcsefinom-
ségi, 99,99 %-os tisztasagy aluminiumoxid, magnézium-
oxid 0,05 sily %, yttriumoxid 0,05 sily %, metilcelluléz
gélesedd szerves kotSanyagok 3 sily %, etilénglikol kend-
anyag 1 sily %, viz 25 sily %. Az osszetevGket vikuumos
- gyuréberendezésben dolgoztuk Ossze merev, plasztikus
kerdmiamasszdvd. A kerimiamasszdt dugattyds csGprés-
szerszdmmal cs6formajuira préselt kerdmiamasszdvd alaki-
tottuk, amelynek kiilsé dtmérdje 6,5 mm, belsS dtmérdije
2,5 mm és nyomban a 150 °C-ra elzéleg felfiitott
formdzészerszdm forgdsfelilet alaki Gregébe helyeztik.
A csGformdjira préselt kerdmiamassza egyik végét a
formdzdszerszdmon elrendezett vigdszerkezettel lezdr-
tuk, majd a mdsik végét nyomds alatti folyadékkal a
forgdsfeliilet alakd {reg feliletével vald érintkezésig
tigitottuk. A tdgitott, csGformdjira préselt kerdmia-
massz4t 3 -mdsodpercig hagytuk a forméban, hogy felii-
lete szilirduljon és szdradjon, majd eltivolitottuk a
formdzdszerszdmbol. A tdgitott, cséformdjira préselt
kerdmiamasszat ez utdn 3 6rdn 4t 800 °C-os forréleveg8s
kemencében hevitettik, hogy réla “cljesen eltdvolitsunk
minden szerves anyagot, majd 6 érin it 1800 °C-os
vikuum-kemencében égettiik.

Az igy nyert aluminiumoxid kerdmia abszolit méret-
pontossiggal jellemezhetd. Szivargdsi prébdjanak ered-
ménye kivdld, gizzdrésiginak mértéke kisebb, mint
107 atom/ecm®/s héliumszivargds (6,646- 1073 kgfs
tomegdram). KielégitGen dlital a 200 “C-os hémérséklet-
16l vizben torténd lehtitést és az GsszegezGgdmb tipusi
megvildgitds mérével végzett mérés a teljes fénydtbocsd-
tdst 93 %-osnak mutatta.

A taldlmdny szerinti formdzoszerszdmot az aldbbiak-
ban rajzon Kiviteli példa segitségével ismertetjik.

A rajzon az
1.dbra-  a technika dllisa szerinti fémg6z0s kisiils-

ldampa kerdmiacsOve részben metszve, a

a taldlmdny szerinti eljdrds vizlata és a

formdzészerszam metszete, a

a 2A. dbrdn bemutatott formdzészerszdm

A—A metszete, a

a taldlmdny szerinti formdzdszerszam

egyik lehetséges kiviteli alakjdnak vdz-

latos metszete, a

a taldlmany szerinti eljdrds miveletei, a

talilmdny szerinti két szerszdm-féldarab-

b6l kialakitott formdzdszerszim met-

szete, az

a taldlmdny szerinti formdzdszerszdm egy

mdsik lehetséges kiviteli alakjanak met-

szete, a

a fémg6zos kisiiléldmpa taldlmdny szerinti

formdzott kerdimiacsove, részben metszve.

A 2A., 2B. és 3. dbran lithaté 6 formdzészerszdm
szerkezete az 5 csGlormiijora préselt kerdmiamassza
hossztengelyével pirhuzamos sikkal kettéosztott 13, 14
szerszam-féldarabokbél van kialakitva, ahol a 13, 14
szerszdm-féldarabban a 11 6blos6dd formdji kerdmia-
cs8 alakjdnak megfelelS, 7 forgdsfeliilet alakd {ireg van
kialakitva, amely 12 levegivezetd furatok segitségével
a 13, 14 szerszdmféldarabok kiilsé feliiletével van 6ssze-
kapcsolva. A 14 szerszdmféldarab az 5 cs6formdjira
préselt kerdmiamassza behelyezésével ellentétes végén

2A. dbra
2B. dbra

3. dbra
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15 vigdszerkezettel, tovibbd. a 6 formdzoszerszdim 10
fitébetétekkel van ellitva. Az egymdsra illeszkeds 13,
14 szerszdm-féldarabokat peremcsuklés megolddssal kot-
jik dssze. A 6 formdzdszerszdmot az 5., 6., és 7. dbrdkon
lathaté megolddssal, sokszorozott form4dban, nagyobb
termeligkenységet garantdlé megolddssal szintén kialakit-
hatjuk. (A 18, 19, 20, 21 hivatkozdsi jelek a taldlminy
szempontjabol irrelevansak.)

A 3. és 4. A—E dbrdkon lathaté a formdzdszerszam
miitkodése és a formdzds folyamata. A 16 csSprésszer-
szdmbol az 5 csGformédjdra préselt kerdmiamasszt a
10 fiit6betétekkel elémelegitett, a 11 6blosddd formdju
kerdmiacs§ alakjanak megfelels 7 forgdsfelillet alakd
iireggel ellitott 6 formazoszerszimba helyezzik. Az §
csiformdjira préselt kerdmiamasszdnak egyik végét a
13, 14 szerszdm-féldarabok egymdsra illesztésével a 15
vagdszerkezettel lezdrjuk, majd az 5 cs6formdjura préselt
kerdmiamassza mdsik végébe a 16 csGprésszerszam 17
nyilisibél nyomds alatti folyadékot vezetve az 5 csé-
formajiira préselt kerdmiamasszdt a 7 forgdsteliilet alaku
Gireg feliiletével egyezd 11 6blosdds formdji kerdmiacsd
alakjanak eléréséig tagitjuk, az elézbleg felmelegitett
6 formizészerszammal melegitjik, majd eltdvolitjuk a
formdzészerszambél. A 6 formdizészerszdm 7 forgds-
feliilet alaku iiregébdl a 12 levegdvezets furatok segit-
ségével tavozik a levegd.

A taldlmdny elnye a fémg@zos kistil6ldmpdndl az
0blosods formaji kerdmiacs§ gydrtasi eljdrdsinak toké-
letesitése, tovabbd az erre a célra szolgdld formdzé-
szerszam kialakitdsa, amelyek termelékenyen, jo hatds-
fokkal, gazdasigosan biztositjdk a formdzdst, valamint
a fteljes gyartdsi folyamatot. Az 0blostdd forméji
kerdmiacs6 rtévén konnyen megoldhaté a fémg8zos
kisiil5ldimpa bels§ tere tin. leghidegebb pontjdnak fenn-
letesitése céljidbol kedvezd. Az ors6forma kialakitdsu
kerdmlacsd konstrukci6ja jelentGsen mérsékli a magas-
nyomdsi fémg&znek a kordbban alkalmazett fémbél
késziilt szigetelofedeleket kdrosité korrdziés hatdsa
kdvetkeztében felléps élettartam csokkentését és a fény-
forris elhasznalddasat.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljdrds kisil6része mentén 6b16s6dd formdji fém-
gbzas kisil6ldmpa égetetlen kerdmiacsove formdzdséra,
ahol a kerdmiacsG anyagit képez8 merev, formizhaté
massza f& Osszetevi aluminiumoxid, hore gélesedd
szerves anyag és kotGanyag azzal jellenezve, hogy a csé-
présszerszammal csSformdjira préselt kerdmiamasszdt
el6zoleg felfiitott, a kisiilorész alakjanak megfelels bels
iireggel elldtott formdzoszerszdamba helyezziikk, a cs6-
formdjira préselt kerdmiamasszdnak egyik végét lezdrjuk,
masik végébe nyomds alatti folyadékot vezetve, a cs6-
formdjira préselt kerdmiamasszdt' a formazészerszdm
belsé forgasfelilet alaky Gregének feluletével vald érint-
kezésig tagitjuk, az clizGleg felfiitott formdzdszerszdm-
mal szildrditjuk, szdritjuk, majd eltdvolitjuk a formdzo-
szerszdmbol.

2. Az 1. igénypont szerinti eljdrds foganatositdsi
mdédja azzal jellemezve, hogy a nyomds alatti folyadékot
a cséprésszerszdm nyildsrészén at vezetjiik be.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljdrds foganatosi-
tdsi mddja, azzal jellemezve, hogy a cs6présszerszdmmal
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“cs6formdjira  préselt kerdmiamasszit ennek hossz-
tengelyével pdrhuzamos sikkal két szerszdm-féldarabra
osztott, egymdshoz illeszked§ két szerszdm-féldarabban
kialakitott forgdsfeliilet alaki tregbe helyezziik.

4. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti eljdrds
foganatositdisi mddja, azzal jellemezve, hogy a cs6-
formdjura préselt kerimiamassza egyik végét az egyik
szerszdm-féldarabon  elrendezett vdgdszerkezettel, a
két szerszim-féldarab egymdsra illesztése alkalméval
zarjuk le.

5. Formdzészerszdm (6) kistilé része mentén 0blo-

184 349
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s6d6 formdjii fémglzos kisiiléldmpa égetetlen kerdmia-
csove formdzdsdra, ahol a formdzdszerszdm (6) a csd-
formajira préselt kerdmiamassza (5) hossztengelyével
pirhuzamos sikkal kettéosztott szerszdm-féldarabokbdél
(13, 14) van elrendezve, azzal jellemezve, hogy a két
szerszam-féldarabban (13, 14) forgésfelillet alaki treg
van kialakitva, amelyet levegSvezetd furatok (12) kap-
csolnak Ossze a szerszdm-féldarabok kiilss feliiletével,
tovibbd az egyik szerszim-féldarab (14) egyik végén
vagdszerkezettel (15), tovdbbd a formdzészerszdm (6)
flitGbetétekkel (10) van elldtva.

3 rajz, 7 dbra
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