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VIZVARDY ENDRE

B ROVATVEZETOK: Lengyelné Kiss Katalin és Szende Gydrgy

Pontosontészeti anyagok és médszerek

A kézlemény réviden ismerteti a viaszmintds precizids dntési eljdrdst, annak alkal-
mazdsi teriiletét, és az elérheté fontosabb pontossdgi és egyéb mutatikat.
Foglalkozik a gipszformdzassal, valamint a pontosontés alkalmazdsaval a gyors pro-
totipuskészités teriiletén. Ismerteti a Saint-Gobain csoport altal forgalmazott
Valerite és Cerametal szemcsés, osztalyozott, kerdmia formdzéanyagok €és gipsz for-
mazékeverékek részletes adatait és alkalmazdsi példdit.

Formazéanyagok méretpontos dntvények,
Ontéttiiveg disztargyak készitéséhez

A hazai és kiilfoldi ontdipar termékeinek
jelentés részét alkotjak a méretpontos
ontvények (mas sz6hasznalattal élve pre-
ciziés vagy finomontvények). A preciziés
Ontd eljards ipari méretekben valé alkal-
mazdsa mintegy hét évtizede kezd§dott,
de a viaszveszejtéses ontés gyokerei tobb
ezer évre nyllnak vissza.

Az eljaras lényege - ahogy a névhasz-
nalatis utal rd - a kevés gépi megmunka-
ldst, esetleg azt sem igényld, haszndlatra
kész, ,pontos”, ontott munkadarabok
készitése.

A preciziés ontési technoldgidval elér-
hetd pontossagrél tdjékoztat az 1. tabldzat.

A méretpontossdg lizemszer(, folya-
matos szinten tartdsa tobb tényezd
egyiittes stabilizdldsdnak eredményeként
érhetd el.

Néhany ilyen paraméter:

* a viaszminta sajtoldsi h6mérséklete,
* a sajtoldsi nyomds,

* a szerszdmhémérséklet,

* a héjkerdmia-m(hely hémérséklete,

* a kerdamiahéj hémérsékletének és az 6n-
tés hémérsékletének a viszonya.

E formazasi eljarassal a magyar finom-
ontodékben (Magyarmet, Szegedi Finom-
ontode, Csepeli Preciziés Ontode) 3-5
g/db tomeg(i ontvényektél a kb. 35 kg/db
tomeghatarig gyartanak ma dntvényeket.
A befoglalé geometriai méreteket tekint-
ve néhdny mm-téla 400-500 mm befogla-
L6 méretig terjed a magyar gyarték techni-
kai lehet§sége. Néhany kiilfoldi gyartod
esetén 1200 mm kiilméret( 6ntvénnyel is
taldlkozhatunk, elsésorban a repiiléstech-
nikai alkatrészek teriiletén. (Howmet Alu
& Titan Co, PCC Structurals Co, PPCPInc...)

A méretpontos ontvények készitéséhez
mérettarté Ontéformdk sziikségesek.
Ezért a formazéanyagokkal szemben szi-
gorl kovetelményeket tamaszt a felhasz-
nalé.

A formazéanyagok alkalmazhatésdgét
és fajtdit tobb szempont szerint osztd-
lyozhatjuk. Nézziink néhdnyat ezek koziil:

Vizvdrdy Endre éntédei technikus, ill. okleveles kohdmérnok. Tanulmanyait a Kossuth
Lajos Ontdipari Technikumban (1961-1965) valamint a Nehézipari Miiszaki Eqyete-
men (1965-1970) végezte. Gyakorlo meérnbkként a Soroksari Vaséntddében dolgozott,
majd az EPGEP barcsi 6ntidéjét vezette. Tervez6mérnéki beosztasban a Kohdszati
Gydrépitd Villalatnal iizemtervezési feladatokkal foglalkozott. Erdeklddési teriilete a
precizids 6ntészet felé fordult, igy a FEG-6ntdde tervezésén dolgozott. Késébb az MMG
bicskei preciziés 6ntddéjének vezetésével biztak meg. Az UVATERV 6ntddei osztalyan,
valamint a NOVOPROJECT Tervezd Kft.-ben is gyartervezési feladatokkal foglalkozott.
1998-tol a preciziés éntddei aluminium-szilikat tizallészemesek s kdtdanyagok, va-
lamint formdzogipszek alkalmazasaval foglalkozik. Nyugdijas tagja a Budapesti Mér-
néki Kamaranak.

- Milyen alapanyaghél és milyen eljards-
sal tudunk mintdkat nagy sorozatban
eldallitani?

- Milyen médon tudjuk a forma iiregébél
eltdvolitani a mintat ?

- Milyen médszerrel tudjuk a formazé-
anyagot (format) megszilarditani?

- Milyen anyagot (fémet vagy iiveget),
milyen hémérsékleten akarunk a forma-
liregbe onteni?

- Hogyan tudjuk dntés utdn a visszamara-
dé6 formdzdanyagot eltavolitani a mun-
kadarabokrol?

A fenti szempontokat alapul véve, be-
mutatunk két f termékcsoportot a Saint-
Gobain Group formazéanyagainak csalad-
jabél. E nemzetkdzi nagyvéllalat az Grle-
ményeket és formazdgipszeket kizaréla-
gos joggal forgalmazza Eurépaban és kon-
tinensiinkdn kiviil.

F6 termékcsoport:

1. Tdzallé kerdmiaszemcsék (aluminium-
szilikat alapd &rlemények) ontvények
elddllitasahoz (vas-, szinesfém-, alumi-
nium-, kobalt/nikkel-alapi 6tvozetek-
bél).

2. Gipsz formazéanyagok nemesfém disz-
targyak, ékszerek készitéséhez (gravi-
taciés és centrifugdlis ontéshez),
Ontottiiveg disztargyak formdzasahoz,
aluminium-, magnézium-, szinesfém-
ontvények készitéséhez.

Aluminium-szilikdt alapi formazéanyagok
hagyomanyos, méretpontos ontvények
el6allitdsdhoz

Vas-, kobalt/nikkel-, szinesfém-, alumini-
umotvozetekbdl késziilt ontvények eldal-
litdsdhoz formazéanyagként az alumini-
um-szilikat alapd t(zallé keramiaanyagok
kiilonféle szemcseméretl Grleményeit al-
kalmazzadk. A keramiadrlemények alap-
anyaga a nagy hémérsékleten izzitott és
stabilizdlt, nagytisztasdgu tlzallé agyag
(dn. AGS-samott).
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1. tdblazat. Viaszmintas eljdrdssal gyartott pontosontvények mérettiirései a VDG - P690.DIN 1680
szerint

Hossziisdg, szélesség, magassdg, mm | Tengelytdvolsdg, mm
Neviegesmeret, PONTOSSAGI OSZTALY
mm D1 D2 D1 D2
-tél -ig Eltérés | Tdrésmez6 | Eltérés | Tdrésmez6 | Eltérés | Tlrésmezé
6 +0,15 0,30 +0,12 0,24
6 10 +0,18 0,36 0,14 0,28 +0,25 +0,16
10 18 +0,22 0,44 +0,17 0,34
18 30 +0,26 0,52 +0,20 0,40 +0,32 +0.20
30 50 +0,40 0,80 +0,31 0,62 +0,50 +0,30
50 80 +0,45 0,90 +0,37 0,74 +0,71 +0,45
80 120 +0,55 1,10 +0,44 0,88 +0,90 +0,60
120 180 +0,80 1,60 +0,65 1,30 25l A5 +0,85
180 250 +1,20 2,40 +0,85 1,90 +1,80 +1,00
250 315 +1,30 2,60 +1,10 2,20 +2,20 aeil, 25
315 400 +1,30 3,60 +1,40 2,80
+2,60 +1,60
400 500 +2,00 4,00 +1,60 3,2

D1 - szabad méretekre, D2 - tiirt méretekre vonatkozé értékek. A sz(ikebb tlrési méretek meg-
valdsithatésagarél minden esetben meg kell dllapodni az ontodével.

Az aluminium-szilikat formazéanyagok Viaszkiolvasztasos eljdrasndl e tiizallé

alapvetd jellemz6i:

- nagy héallésag,

- dllandé mérettartds az Ontési hémér-
sékleten,

- hélokéséllésag,

- vegyi semlegesség a fémolvadékokkal és
azok salakjaival szemben.

2. tablazat. Valerite kerdmiaszemcse jellemzéi

kerdmiaanyagokbdél épitik fel rétegenként
a kerdmia ont6formdkat (1. dbra). Ezekkel
a kivalé mingségl anyagokkal nagymére-
tl ont6formdk is készithetdk.

A tablazatokban bemutatott, Saint-
Gobain Group altal forgalmazott alumini-
um-szilikat formazéanyagok alkalmasak

Saint-Gobain/UCPI

M 1. dbra. Keramiabokrok — Magyarmet Ontode

Vegyi alkoték Fizikai jellemz6k
AL,0;4 43% min. 42% S(rlség 2,5-2,605 g/cm?
Si0, 53% Porozitas 3,0% | max.5,0% Kristalyszerkezet
Fe,0; 1,3% max. 1,8% Linedris Mullit 46%
Ti0, 1,6% max. 1,6% hétagulas 5,9 x10° Krisztoballit 16%
Ca0+Mg0 0,4% max. 1,1% mértéke Kvarc 3%
K,+Na,0 0,6% max. 1,0% pH (vizes oldatban) | 7,0-8,0 Uvegfazis 35%
Szemcseméret szerinti osztdlyozds
Méret szerinti termékazonosité
Szitanyilds, mm V 200 | V 140 0.1/03 | 0.2/0.5 | 0.5/1 | 50/60AFS
Finom érlemény A
Beszorészemcse
(bevonémdzhoz)
>2
>1 0/10
>0,800 14/54
>0,630 42/82
>0,500 0/4 0/10
>0,400 0/5
>0,315 8/35
>0,200 90/100 35/65
>0,150 4/20
>0,100 1/3 4/8 90/100 2/16
>0,080 2/5 7/12 0/5
>0,050 15/25 20/35 0/5 0/5 0/5 0/2
<0,050 0/0,1 0/0,1 0/0,1
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3. tdblazat. CERAMETAL BA kerdmiaszemcse jellemz6i

Saint-Gobain/UCPI

Vegyi alkotok Fizikai jellemzdk Kristalyszerkezet
AlL,0, 41% min. 39,5% Sirdség 2,45 g/cm3 Mullit 46%
Si0, 54% Porozitas 7,00% Krisztoballit 16%
Fe,0, 1,7% max. 2,5% Linedris hétagulds 5,9 x10° Kvarc 3%
Ti0, 1,9% max. 2,8% mértéke Uvegfazis 35%
Ca0+Mg0 0,4% max. 1,0% pH (vizes oldatban) 7,0-8,0
K,+Na,0 0,0% max. 1,2% Olvadaspont 1600 °C
Szemcseméret szerinti osztalyozds
Méret szerinti termékazonosito
Szitanyilds, mm CP200 |  CP140 0.1/03 | 0.1/04 | 02/05 | 03/08 [ 051 | 1/2
Finom érlemény (bevonémazhoz) Beszérészemcse
>2 0/5
>1 0/10 90/100
> 0,800 0/5 14/54
>0,630
>0,500 0/5 18/78 42/82
>0,400 0/5 0/4
>0,350 0/5
>0,315 18/78
>0,200 90/100
>0,150
>0,100 1/3 90/100 90/100
> 0,080 2/5
>0,050 15/25 20/35 0/5 0/5 0/5 0/5 0/1 0/5
<0,050 0/0,1 0/0,1 0/0,1 0/0,1 0/0,1 0/0,1
4, tablazat. CERAMETAL 47 kerdmiaszemcse jellemz6i Saint-Gobain/UCPI
Vegyi alkot6k Fizikai jellemzdk Kristalyszerkezet
AL,0, 47% min. 39,5% Sdriiség 2,52 g/cm? Mullit 56%
Si0, 49% Porozitds 6-8% Krisztoballit 8%
Fe,03 1,0% max. 2,5% Linedris hétagulds 6 x 106 l.<‘varc 1%
Ti0, 1,3% max. 2,8% mértéke Uvegfézis 35%
Ca0+Mg0 0,6% max. 1,0% pH (vizes oldatban) 7,0-8,0
K,+Na,0 0,4% max. 1,2% Olvaddspont 1800 °C
Szemcseméret szerinti osztilyozas
Méret szerinti termékazonosité
Szitanyilds, mm IC 140 0.1/0.6 | o02/05 | 0308 | 0.3/0.9 | 0.5/1
Finom 6rlemény Beszérészemcse
>1 0/5 0/10
>0,800 0/5 18/28 14/54
>0,630 0/5 25/37
>0,500 0/5 18/78 42/82
>0,400 22/34 33/47 0/4
>0,315 22/35 18/78 0/10
>0,200 34/46 90/100
>0,150 0/5
>0,100 4/8
>0,080 7/12
>0,050 20/35 0/2 0/5 0/5 0/2 0/1
< 0,050 0/0,1 0/0,1 0/0,1 0/0,1 0/0,1
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hasonlé vegyi és kristalyszerkezeti tulaj-
donsdgu tiizallé anyagokkal (példaul cir-
konnal és kvarciiveg szemcsével) valé
egyiittes haszndlatra is. Ez ut6bbi két tliz-
alléanyag-6rlemény részleges alkalmaza-
sa a vasalapl ontvények készitésekor nél-
kiilozhetetlen.

Valerite és Cerametal kerdmiaszemcsék
alkalmazdsa

A mintakat tobbnyire viaszkeverékbél ké-
szitik, de szamos esetben specidlis md-
gyantat is alkalmaznak (ldsd a ,prototi-
pus ontvények eléallitdsa” cimd részt). A
viaszmintdkra egymdst kovetéen, tobb ré-
tegben folyékony bevonémazat, majd be-
sz6rdszemcsét hordanak fel.

A viaszmintakat altaldban kozponti
bedmlérendszerre épitik rd (,bokrot” ké-
peznek), ez biztositja a gyartasi egységek
kezelhetGségét, valamint a folyékony fém
formaba juttatdsat is.

A bevonémaz specidlis, folyékony ko-
t6éanyag (kolloid szilikat vizes oldata vagy
etilszilikat aktivalt formdja) és finomra
6rolt (lisztfinomsdgu) t(izallé keramia ke-
veréke. Durvabb szemcsével valé beszéra-
suk utdn a rétegek szdradassal megszilar-
dulnak, ezéltal 6sszefliggd, félkemény hé-
jat kapunk.

Az egyes rétegek felhordasa 2-8 dra
elteltével koveti egymdst a munkadarab
mérete, tagoltsaga stb. figyelembe véte-
lével. 6-8 réteg felépitése sziikséges a
fémtomeg mennyisége és a befoglalé mé-
ret fliggvényében.

Az igy kialakitott kerdmiabevonat a
végs( szaraddst kovetben réteges felépi-
tésli, de még nem elégséges szildrdsaggal
rendelkezé kerdmiahéjat (osztatlan onté-
format) képez a viaszmintdk feliiletén.

Aviasz (ijbéli felhasznalas céljabol kiol-
vasztdssal visszanyerhet§. A most mar
lireges kerdmiahéj 1100-1200 C°-on izzit-
va véglegesen megszilardul. A kerdmiahéj
ebben az éllapotdban mar alkalmas a fo-
lyékony fém befogaddsara és mindaddig
megtartja alakjat, szilardsagat és méretét,
mig az olvadék megszildrdul. (Az izzitott
aluszilikat anyagl keramia sziikség szerint
hosszabb ideig is tarolhaté, ontés nélkiil!)

A fém h(lése, megszildrdulasa zsugo-
rodassal jar egyiitt, ennek kovetkeztében
a keramia megroppan, repedezik, egy ré-
sze természetes Uton levdlik az ontvény
feliiletérél, mig a visszamaradé anyagot
mechanikus  tisztitéberendezésekben
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(vibracid, sorétszoras stb.) tavolitjdk el.

Az ontvényeket ezutdn levdlasztjdk a
bedmlérendszerrél és sziikség szerint to-
vabbi kikészité miveleteknek vetik ald,
ezzel téve alkalmassa a tervezett funkcié
betdltésére.

Azismertetett Valerite és Cerametal ke-
ramia anyagokat néhdny magyar dntode
mdr tobb éve sikerrel alkalmazza. A 2-5.
dbran bemutatott felvételeket a felhasz-
nalék (Magyarmet Finomdntdde Bt., Sze-
gedi FinomoOntdde Kft.) bocsdtottdk
rendelkezésiinkre, bepillantdst engedve a
tlizallé anyagok gyakorlati alkalmazasaba.

A kerdmiaanyagok néhdny specidlis,
nem Ontddei céld alkalmazasat (elektro-
mos keramia flit6betét és tartozékai sth. -
Kaléria Kft.) ugyancsak fényképekkel il-
lusztraljuk (6. és 7. dbra).

Gipsz formazbéanyagok méretpontos
ontvények eldallitdsahoz

A Saint-Gobain cég sokféle célra gyart
gipszalapd termékeket, igy pl.:

* pontosdntészeti ont6formak készité-

séhez,

e szanitertermékek formazasahoz,

* fogdszati célokra,

* épiiletdiszit6 elemek készitéséhez,

e szobraszati célokra,

* kozmetikai felhaszndaldsra.

A gipszkeverékek nagy szdma miatt itt
csak az Ontészeti céld anyagok rovid be-
mutatdsdra van mad.

Gipszformakészités 6ntészeti célra

A viaszb6l/mligyantdbél késziilt mintdk
bokrositdsat kovetSen, a mintakat zart
edénybe helyezve folyékony gipszmassza-
val koriilontik. Igy tobbnyire osztatlan
forma késziil.

Természetesen van lehetéség osztott
formafelek eléallitdsdra is. Elasztikus gu-
mib6l készitett mintak esetén lehetéség
van mindkét tipusud forma készitésére.

A gipszmassza viz és gipsz meghataro-
zott ardnyd elegye. A keverés folyamatdt
szigord el6irasok tartalmazzak.

A gipsz megszilarduldsat és szdrada-
sdt kovetden a mintdt kiolvasztdssal (ki-
égetéssel) eltdvolitjak. Ezt koveten a
gipszformat kemencében lépcsézetesen
felhevitik (250-450-750 C°, a gipszti-
pushoz igazodva), majd a meleg gipsz-
formdba onthet§ a megolvasztott fém
vagy lveg.

M 2.dbra. Mintabokor kézi mértdshoz (vazlatrajz)

M 3. 3bra. Kerdmiabokor, kézi martds -
Szegedi Finomontode

M 5. 4bra. Kerdmiamdz felvitele robotberende-

zéssel - Magyarmet Ontéde




Az ontés tobbnyire gravitaciés, de por-
get6 (centrifugdl), valamint vakuumon-
tést is alkalmaznak.

Leh(ilés utdn a gipszanyag mechanikus
eljdrdssal, vizsugaras mosassal eltavolit-
haté.

Néhdny gipsztipus és jellemz6 alkalmaza-
si terlilete

PRESTIJ Hydracast - arany-, eziist-,
bronz-, sargaréz targyak vakuumontésé-
hezjavasolt, kis méret(i darabok esetén (a
gipszforma tomege legfeljebb 2 kg);
BIJ+ Hydracast - nemesfémek dntéséhez
alkalmazzak, nagyobb tomeg(i és méretd
darabok készitéséhez (gipsztomeg legfel-
jebb 15 kg);
OFV+ Hydracast - nagytomeg( diszontvé-
nyek (bronz, sdrgaréz) készitéséhez java-
solt (gipsztomeg 15-30 kg);
CR29/80 Hydracast - specialis gipsz
magkészitéshez;
SCI Hydracast — aluminium, m{anyagipari
cip6talp présszerszam készitéséhez;
TurboX Hydracast - jarm(ipari alumini-
umontvények formaihoz;
ART+ Hydracast - (iveg ontéséhez, 1200
mm x & 800 mm befoglalé méretdi gipsz-
formak készitéséhez;
CR29/80 Hydracast - liveg ontéséhez;
CRIST Hydracast - liveg dntéséhez;
ProtocastAL®Hydracast - aluminium- és
cinkdontéshez, nagy formaszilardsdg,
kivalo feliilet jellemzi;
ThermoMold - habosod6 és nem-haboso-
dé kivitelben késziil aluminium- és rézot-
vozetekhez
ThermoMold Proto - géppel megmunkal-
hatd, mintakészitésre is alkalmas anyag.
E szertedgazo termékcsaldd felhaszna-
l[dsdt illusztralja néhany fényképfelvétel.
(6-11. abra).

Finoméntészeti eljdrdsok alkalmazdsa
prototipus 6ntvények gyors eléallitasara

A gépgyadrtok és -tervezék legh6bb vagya,
hogy elképzeléseiket mieldbb kézzel fog-
haté formaban, a megdlmodott vagy ah-
hoz kézel hasonlé anyagmingségbél elé-
allitva kézbe vehessék, alkalmazhassak.
Az (n. ,gyorsprototipus-gydrtdsi elja-
ras” (Rapid Prototyping) lehet6vé teszi,
hogy tartés mlanyagbdl, szintetikus gu-
mibél sth. funkcionalis alkatrészt tudjunk
eldallitani. Ezzel gyorsan és viszonylag ol-
cson lehet formai, illeszkedési és m(ikodé-

M 6. dbra. Elektromos flit6betét — Kaldria Kft.

W 7. dbra. Tamgydrd - Kaldria Kft.

M 8. dbra. Viaszbokor (Caster Bronz Kft.)

M 9. dbra. Ont&tt bokor (Caster Bronz Kft.)

B 10. dbra. Gipszformazott ntvények (Caster
Bronz Kft.)

si vizsgdlatokat végezni, akdr tobb valto-
zatban is. Amennyiben az alkatrészek
fémbél torténd elGallitdsa megkeriilhe-
tetlen, a finomontés valamelyik formajat
célszer( alkalmazni.

Az ontott alkatrészek kis darabszam-
ban valé eldallitasa (prototipus darabok)
mindig kdltséges és idGigényes volt.

A koltségek lefaragdsanak és a gyarta-
siid6 minimalizaldsdnak egyik lehetséges
modja a finomdntési eljards, a sziikséges
mintdk viaszbdl, ill. specidlis miigyanta-
bélvalé elGallitasaval.

M 11. dbra. High M Manufacture - Sipos Baldzs
Ontottiiveg munkai
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Ilyen igények kielégitésére sziilettek a
gyors szerszam- és mintakészitési eljard-
sok (Rapid Tooling, Rapid Prototyping).
Ezek nagy elénye, hogy a mérndki terve-
zésben széleskorden haszndlt szamitogé-
pes 3D-s tervezés kozvetlen alkalmazdsd-
val gyors és méretpontos viasz-, kemény
migyanta sth. mintdkat tudunk eldallita-
ni néhdnyszor nyolc éra alatt.

A prototipus Ontvényekhez sziikséges
mintdk eldallitdsdara ma mar tobbféle elja-
rds is rendelkezésre all. Az Gn. 3D-s nyom-
tatds az egyik legismertebb gyors minta-
készitési eljaras. A nyomtaté berendezé-
sek és az alkalmazdsukhoz nélkiilozhetet-
len magyar mérnoki szaktudds ma mdr
széleskorlien rendelkezésre &ll (pld.:
Varinex Zrt., RPT InnoteQ Kft., Prototype
Kft. stb. - 12-13. dbra).

A nyomtatdsi eljdrasok valtozataiban
igény esetén, kétféle alapanyagot is fel
lehet haszndlni (egyidejlleg is) a min-
ta/szerszam stb. elkészitéséhez (Digital
Material™).

A kokillaontés teriiletén is j6 ered-
ménnyel hasznosul a CAD technoldgidra
épiild gyors szerszamkészités (Kokilla
Prec Kft. - 14. dbra).

M 12. bra. Viaszminta (RPT InnoteQ Kft.)

A Rapid Tooling/Rapid Prototyping el-
jardssal 50 x 40 x 20 cm befoglalé méret(
darabok eldallitdsa is lehetséges.

A gyors szerszam- és mintakészités
technolégidja azonban nem csodaszer. A
médszer felhasznaldsat csak koriiltekinté-
en szabad alkalmazni, alapvetéen a bo-
nyolult, igen tagolt munkadarabok eseté-
ben, valamint olyan helyzetekben, ahol az
id6tényezé donté jelentdségd.

Megjegyzendd, hogy ma még a napi
gyakorlat szintjén, komplex médon vizs-
galva a koltségeket, sokszor egy gyorsan,
példaul aluminiumbél, forgdcsoldssal els-
allitott viaszprésszerszam alkalmazasa
kérdésessé teheti az RP/RT eljards haté-
konysagat.

A gépész tervezbk, a szerszam- és min-
takészitk, valamint az ontodei technolé-
gusok szoros, kovetkezetes egylittmikodé-
se elengedhetetlen. Az eljdrdsok lizemsze-
r( alkalmazasat (mindharom oldalrél) ala-
pos technoldgiai ismeretekre és tapaszta-
latokra kell alapozni. A tapasztalatszerzés
hosszadalmas és koltséges folyamat, de
hosszabb tdvon eléri a céljat és sikert hoz.

Néhany magyar preciziés Ontode
(Magyarmet Finomontdde Bt., Szegedi Fi-

W 13. &bra. Présszerszam, viaszminta, ntvény
(Varinex Zrt.)

M 15, dbra. Prototipus 6ntvény - Magyarmet
Finomontode Bt.

M 16. dbra. Prototipus dntvény - Csepeli Preci-
zi6s Ontode

nomontdde Kft., Csepeli Preciziés Ontdde
Kft.) mdr komoly eredményeket ért el az Gij-
szer(i mintak alkalmazdsaval (15-16. dbra).

A m(gyanta alapd, RP/RT mintdk és
szerszamok (magszekrények) alkalmazha-
ték a hagyomdanyos homokformdzashan
(Simon Kadlman oOntémester, Gondos
Gyorgy mintakészité mester G(ttor§ mun-
kai) is, az eléallitott termékek méretpon-
tossaga megfelel a kovetelményeknek.

Meg kell emliteni néhany kiemelkedd
kiilfoldi ontodét is, amelyek naprakészen
hasznaljak a gyorsprototipus-ontési elja-
rds valamelyikét: Milwaukee Precision
Casting Co., Seacast Co., Protocast-List
Co., Bimac Co., Prototype Casting Co., sth.
- 17-19. dbra).

A gépgyarték tobbnyire nehezménye-
zik, hogy az ontodéknek legaldbb 10-12
napra van sziikségiik a prototipus ontvé-
nyek elsé darabjainak elkésziiltéig, ha a
viaszmintak egyébként rendelkezésre all-
nak. Ennek dltaldban szigord technolégiai
okai vannak, és lizemszer(i gyartas esetén
ezeken csak nehézségek aran lehet val-
toztatni, amelyek megzavarhatjak a ter-
melési folyamatokat. Ugyanakkor a ren-
deldi siirgetés érthetd, hiszen a piacon

W 14, dbra. Kotéelem (aluminium kokilladnt-
vény, Kokilla Prec Kft.)

M 17. dbra. Infra szaritékabin kerdmiabokor-
ral, MK Technology GmbH / Prototype Kft.
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W 18. dbra. A Prototype Casting Inc. termékei: a - miigyanta minta, b - 6nt&tt darab

M 19. 3bra. Polisztirol minta - Varinex Zrt.

maradashoz minden perc szamit. E prob-
lémak felolddsdhoz folyamatos kompro-
misszumok sziikségesek.

Ma mdr van lehetGség a keramiahéj-ké-
szités idejének szakszer(i roviditésére. A
bemutatott Valerite, Cerametal t(izall6
anyagok, valamint a kolloidalis (szol) koté-

anyagok egyiittes felhasznalasaval a kera-
miahéj felépitési ciklusideje 7-8 dra id6-
tartamra csokkentheté megfeleld szarito-
berendezés alkalmazasaval. Ezzel az elja-
rassal, specidlis infraf(ités(i szaritokamrak-
kal egy nap alatt is elkészithetdk a kivant
prototipus ontvények, de komplett gyarto-

sor is taldlhaté a szakmai kindlatban. (MK
Technology GmbH/Prototype Kft.).

Gipszformdzassal a fentiek szerint ké-
sziilt RP-mintdk ugyancsak rovid atfutdsi
idejd ontvénykészitést tesznek lehetGvé
nemvasalapl fémotvozetekbél, iivegbdl
egyarant.

Fémontészeti technoldgiai ismeretek honlapja.
Az Eurépai Unié Leonardo-projektje: CAE DS

Az Europai Unio Leonardo programja dltal
tamogatott Cast Products and Mould
Designer Skills at the European Context -
CAE DS projekt egy fémontészeti és m(-
anyag froccsontészeti technoldgiai isme-
reteket oktatd e-learning portdl. A cél az
ontddékben dolgozé miiszakiak, valamint
féiskolai és egyetemi hallgatok szamdra a
nyomdsos ontészeti ismeretek bévitése. A
honlap segitségével elméleti és gyakorla-
ti tudas sajatithato el.

A kétéves (2006. oktober 1. - 2008.
november 30.) projekt kidolgozasdban a
Tamperei Technolégiai Egyetem (Finnor-
szag) irdnyitdsaval részt vettek a Gabrovoi
Mlszaki Egyetem (Bulgdria), a Tamperei
Mdszaki Féiskola Tandrképzé Kézpontja, a
Helsinki Technoldgiai Egyetem, a finn
Technoldgiai Ipari Szovetség ontészeti
részlege, az Alteams csoport és a Toolman
Oy, a Nantes-i M(iszaki Féiskola (Francia-
orszdg), Magyarorszagrél a Magyar Onté-
szeti Szovetség, a Miskolci Egyetem Me-
tallurgiai és Ontészeti Tanszéke és a BA.Co
Ipari és Szolgaltatd Bt., az olasz Genovai
Egyetem, a portugal Leiria-i M(iszaki F6is-
kola és a Swecast Ab Ontészeti Intézet
(Svédorszdg) munkatdrsai.

A projekt a kovetkez6 oktatdsi terdile-
teket foglalja magdba:

Mdanyagok froccsontése;
Nyomasos dntészeti 6tvozetek
Ontvények megmunkalasa
Szerszamok tervezése
Nyomdsos dntvények tervezése
Froccsontvények tervezése
Adat- és dokumentumkezelési ismere-
tek

Ontvénytervezési példatar
Szerszamtervezési példatar
SolidWorks 2006 SP 4.1

Pro/E Wildfire

A honlapon a teljes angol nyelv( val-
tozat mellett tovabbi hat nyelven - koztiik
magyarul is — elérheté szamos oktatdsi
anyag, igy szakmai nyelv tanuldséra is al-
kalmas.

A honlap elérhetGsége:
www.webhotel.tut.fi/projects/caeds

Izelitsiil bemutatjuk a nyomdsos onté-
szeti rész egyik fejezetét.

#5 Baka Karoly

Megvdgas és kileveg6zés
(Tuula, Héék - Tampere University of
Technology)

A nyomdsos 6ntGgép bedmlérendsze-
rének elemei

A nagynyomdsd ontés (HPDC - High
Pressure Die Casting) bedmlérendszere
bedmlé6tolesérb6l (pogacsabol), eloszté-
csatornakbol, megvagdsokbél (ravdga-
sokbdl), talfolyokbol és kilevegGzkbdl
all. A pogdcsa alakjat hidegkamras nyo-
masos ontégép esetében az ontddugattyl
vagy kalapacs, melegkamrds ont6gép ese-
tében a bedmlSkip képezi ki (1. dbra). A
bedmlérendszer kialakitasa fontos szere-
pet tolt be a fémaramlas szempontjabal. A
hidegkamras nyomdsos ontés pogdcsdja-
nak ebbél a szempontbdl nincs gyakorlati
szerepe, viszont a fém ,beldvéséhez” egy
zdrt teret hoz étre.

Elosztécsatorna

Két alapveté bedmlérendszer-tipus léte-
zik, a tangencialis megvagasu (2. dbra) és
a széles, lapos, szalagszer( megvdgdsu. A
bedomlérendszer a szerszdm kiilonds
gonddal megtervezendd része. A bedm-
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