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Ontészet, porkohas



(7 att Mirél lesz ma sz267?

* Egy Gsi és egy ujdonsult alakado
technoloégiarol
— Ontészet
— Porkohaszat

 Mindkett6 ,epitkez6” technoldgia,
anyaghozzaadasra épit

* Fejlesztési iranyok
— Energiaigény csokkentés
— Utdlagos megmunkalas igényének csokkentése
— NS — NNS technologia szint elérése
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ONTESZET
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______________ wiiggg.

MUEGYETEM 1782

* Az Ontészet alapelve, hogy a folyékony fémet
az ontvénynek megfelel6 (negativ) formaba
(Uregbe ontjuk). A fém felveszi a forma alakjat,
megszilardulas utan a formabdl eltavolithatjuk
az ontvényt.

* Cél az NS/NNS technoldgia: kész vagy készhez
nagyon kozeli méretl darabok el6allitasa
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@att Alakado technolégiak 6sszevetese |

MUEGYETEM 1782

nyersanyagkihasznalas gyartasi eljaras energiaigeny 1 kg termeékre

ontés

porkohaszat

hideg-vagy félmeleg alakitas

sullyesztekes kovacsolas

forgacsolé megmunkalas
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e |.e. 3000-1500 Bronzkor (6nbronz)

* |.e. 224 Rhodosi kolosszus (32 m, bronz)
e 1252 Nagy Buddha japan (120 t, 9% Sn, 20% Pb)

e 1400 Nagy Harang (Kina, Peking, Ming dinasztia,
46 t, 120 dB ~20 km)

¢ 1709 Ontottvas hid (USA, Coalbrookdale)
e 1735 Kreml| harang (193 t)

e 1735 Cari agyu

e Gabor Aron, Ganz Abrahdm
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@a“ Milyen anyagokat ontenek?

* Elvileg barmilyen anyag onthet6
* Gyakorlati kdvetelmények

— Kis olvadaspont

— Kis dermedési h6koz

— Higfolydssag, kis viszkozitas

— Kémiai stabilitas

— Kis zsugorodas

* Az eutektikus otvozetek altalaban jol onthetdk
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(7 att

/Zsugorodas
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0,475
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(ZJatt Zsugorodas — 6ntési ferdeség

d) e) f)

3.30. 2bra. A formazasi ferdeségek értelmezése
a)-b) kézeparinyos; c)-d) noveld; e)-f) csdkkentd formizasi ferdeség és megadasuk a2 rajzon
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(7 att Homokformazas

e Agyag kotésl homok (nyersformazas)

e Az agyag tixotrop, a homokszemcséket korulfogja és
dsszekoti

* A szemcsék kozott a gazok tavozni tudnak (légzéfurat)

* A format minta segitségével készitjuk el

— Elvesz6 vagy tobbszor hasznalatos minta

— A munkadarab pozitiv masa, rahagyasokkal, 6ntési
ferdeseggel ellatva

* Ureges darabok esetén a fém bedramldsat magokkal
akadalyozzuk

* A folyékony fém a bedmlérendszeren keresztil jut a
formaba
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(Zjatt A minta és a mag S e

MUEGYETEM 1782

e Kovetelmények a mintaval kapcsolatban

— Konnyd, jol megmunkalhato, kopasallo, nem
nedvszivo, stabil méretd

A mag a formahoz hasonlo, de jobb mindségu
anyagbol készul
— Nagyobb a mechanikai és hdigénybevétel
— Esetleg fémhalo erdsités, magtamasz

e A formahoz hasonldan altalaban a minta és a
mag is osztott kivitell
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Osztasi sik

Felontés, tapfe;

Nyers dntvény
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Nyitott felontés BedmiGmedence
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(7 att BedmlSrendszer

Téglatest alaku
bebmiémedence —»

Lefelé
keskenyedd 4116 —»

Novelt keresztmetszet
az 416 talppontjdn o Fels§ formafélben
d elhelyezett formaiireg
/ Felsé formafélben
elhelyezett
megva
Als6 formaféiben fvipssck
elhelyezett csdkkend

keresztmetszet( eloszté




* Nagyobb, tagoltabb formak esetén

— Amikor az agyagos homok szilardsaga mar nem
elegendd

e Szaritott homokformak

e Kotéanyagok
— Novenyi olajok
— Vizliveges (+CO,)
— Midgyantas

* H6re keményedé (hot box)
* Vegyi kotés( (cold box)

 Héjformazas
e Cementkotés
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Zjatt  Ml(igyantas eljardsok

e ~2%-nyi kotdbanyag
e Gépesitett eljaras
 Mdgyanta tipusok

— Furangyanta (cold box)

— Fenolgyanta (cold box)

— Karbamidgyanta
(hot box)

 HG- vagy vegyi koteés
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@d“ Héjformazas

MUEGYETEM 1782

* Kis rahagyas

* Bordazas

* JO méret
ismételhetdség

e Jo felileti minGség

* Pontossag




e (Kot6anyagos homokformazas)

* Precizios 6ntés

* Keramikus formazas

* Gravitacios kokillabntés

* Nyomasos onteés
— Kisnyomasu melegkamras
— Nagynyomasu melegkamras
— Nagynyomasu hidegkamras

— Sajtolo ontés
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(7 att Preciziés 6ntés

El6nydk Hatranyok
e Tetszbleges alak onthetd e (Csak viszonylag kis
— Bonyolult alak ontvénysulyok esetén

* Nagy olvadaspontu fémekis <+ Koltséges
* Nehezen dnthet§ fémek is — Homokformazas —100%

) . . _ i ) o
e Sz(ikebb mérett(irések is Precizios ontes — 700-1500%

kivitelezhet6k Alkalmaza's
* Jobb feltleti minGség

. , , e Draga fémek
biztosithato 8

 Kobzép- és nagysorozat
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http://www.youtube.com/watch?v=dOw62419FDQ

PRECIZIOS ONTES
1:38

23 /60


http://www.youtube.com/watch?v=dOw624I9FDQ

ZJatt Keramikus formazas i simm;

Adagolé csésze

Nyers forma
P/ Langhegeszts

pisztoly

Formézo keret Formazé keret
Formakiontés a A nyers forma eltdvolitdsa A minta kiégetése
keramikus formdzas a mintéarol
sdrdn foly6
formazéanyagéval

(szuszpenzié)
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att Gravitacios kokilla ontés T
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Ladle
Molten metal

Top rollers
Mold
Casting

Bottom rollers
Pouring basin

Finished casting !

Copyright © 2009 CustomPartNet




http://www.youtube.com/watch?v=113cm U2EBk

CENTRIFUGALIS ONTES
3:46
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http://www.youtube.com/watch?v=113cm_U2EBk

MUEGYETEM 178
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@att Nagy nyomasu melegkamras ontés i

MUEGYETEM 1782
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@d“ Nagy nyomasu hidegkamras 6ntés

A
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Jellemzdék/

Gravitacios

MUEGYETEM

178

ontesi Homokforma Kokilla Nyomasos Centrifugal Preciziés
eljarasok
Alkalmazhatd i o i
L Barmely Al-, Cu-, Zn- alapu otvozetek Barmely
otvozetek
Falvastagsag 3-6
) . 1-3 1-2 10 0.8-1.5
min. (mm) hejnal 2-4
——— elfogadhato jo nagyon jo a legjobb jO
tulajdonsagok 9 ) gyon) 9 J
Fellleti
elfogadhato jOo nagyon jo elfogadhato nagyon jo
minéség g J gyon j g gyon J
Alakadasi jo jo nagyon jo enge nagyon jo
szabadsag J J gyon |j gyeng gyon |
Relativ ar kis nagyon "
i _ || 2@ legalacsonyabb magas kdzepes magas
darabszamnal magas
Relativ ar
. legalacsonyab
nagy kozepes alacsony b magas magas
darabszamnal
Pontossa rossz jo nagyon jo nagyon jo
S . YA elfogadhato R
(d<100 mm) +1 mm +0.2 mm +0.02-0.2 mm +0.05
A valtoztatas e — — a s s
rugalmassaga = gyens leggyengebb . .

2



Eljaras/témeg (kg) 0.01 0.1 10 100 (1000 (10000 [|100000
1 [ Nyers homokforma
2 | Szaritott feltuletd homok
3 | Szaritott homokforma --- Ra=100u
4 | Krommagnezit keverék
5 | Samottkeverék
6 | Viziveg+CO, homokfor. Ra50-80
7 | MGanyagkdétési homokf. Ra15-25
(Cold-Box, Hot-Box elj.)
8 [Héjformazas Ra10-25
9 | Preciziés 6ntés Ra<10
10 | Keramikus formazas Ra<10
Kokillaontés (Al, Mg, Cu)
11 gravitaciés éntés Ra10-50
12 nyomasos éntés Ra1.6-10




PORKOHASZAT
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(Zjatt A porkohaszat elve i

MUEGYETEM 1782

* Porok (+adalékanyagok) sajtolasa adott alakba

 Hobkezelés
— Diffuzios kotés a szemcsék kozott, a porozitas csokken
— Térfogatcsokkenéssel jard folyamat — zsugoritas
— Hivjak még kiégetésnek és szinterezésnek is
— Rekrisztallizacios hGmeérsékleten torténik
(0,3..0,7 T, (K))
* Progressziven terjedd, nagy termelékenységd, jo
kihozatalu, kis energiaigényl technologia

* Tipikus NNS technologia
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e 1870 szabadalom csuszocsapagy anyagok zsugoritasara, USA
e 1900 porozus szlrék, USA

* W szalak gyartasa W+3%Ni 6tvozetbdl, Ni olvadaspontja
alatt

* 1920 6nkend csuszocsapagyak tomeges alkalmazasa, USA
« 1925 VIDIA (WC+Co), Németorszag

e 1940 Vasporkohaszat kidolgozasa, K6zép-Eurdpa

1970 HIP, szerszamaceélok, szuperotvozetek

e 1986 porkovacsolas (Ford hajtokar)

e 1988 froccsontés a porkohaszatban

e 1990 nanotechnoldgias porok alkalmazasa (~@10° m)

35/60



(Zjatt A porkohdaszat elényei

* Egyedulallé mikroszerkezet, fizikai tulajdonsagok
* Kis anyagveszteség és gyartasi hulladék

* KAnnyen és egészében automatizalhato

e Kuldnleges otvozetek és alotvozetek, mechanikus 6tvozés
* Nagy tisztasagu anyagok is feldolgozhatok

e JO6 pontossag (IT7) és feltleti min6ség

* Homogén / inhomogén anyagok

* Porozus, 6nkend anyagok is el6allithatok

* Nagy olvadaspontu anyagok is feldolgozhatok

e Ujra feldolgozhaté

* Nagy teljesitményl keramiak porai is

* Fémes és keramikus kompozitok
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* Nagy anyagkoltség

* Nagy beruhazasi koltseg

 Tomeggyartasi technolodgia, kritikus darabszam
50000 és 100000 kozott

* Altaldban csak kis és kdzepes tomegi (20-500 g)
darabok

* Egyes porok robbanasveszélyesek és mérgezdek

37 /60



(7 att Mikor alkalmazzuk?

e Kulénleges, mas eljarasokkal nem biztosithato
tulajdonsagok

— Porozitas, homogenitas
* Nagy olvadaspontu anyagok esetén
— Olvasztas nélkal nagy tisztasag, W, Ta, keramiak...
* NNS technoldgia igénye (anyag- és energia-
kimélés esetén)
* Nagy sorozatoknal (gazdasagossag)
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(Zlatt A porkohdszat lépései

e Porgyartas (a finom por robbanasveszélyes!)
* Por el6készitése

— Osztalyozas, lagyitas, keverés, adalékolas
e Sajtolas, tomorités
 HbOkezelés (zsugoritas, szinterelés, kiégetés)
* (Esetleg el6z6 két mivelet ismétlése)
e Kiegészitd (uto) miveletek

— Kalibralas, dombornyomas, felileti kezelés,
h6kezelés, atitatas, korroziovédelem

42 / 60



(7 att Porgyartas

* Mechanikus apritas
— Rideg anyagok és 6tvozetek

— Pofas tord, kalapacsos malom, golyés malom,
rotacios malom stb.

— 20-400 pm, szabalytalan alak — filcel6dés (jo!)
* Folyékony féembdl porlasztassal

— Gaz-, goz-, vizsugar, forgotarcsa stb.

— 20-400 um, szabalyos alak

— Gyorsdermesztéssel kiildnleges 6tvozetek
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(7 att Porgyartas

e Kémiai uton
— Oxidokbdl redukalassal
—0,1-10 pm

— Példaul volframoxidbdl W (hidrogénnel), vagy WC
(szénnel) redukalva

* Elektrolizissel (katddon) Cu, Ag, Fe
* Egyéb modszerrel

— G06zbdl kicsapatassal, plazmaval stb.
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(7 att Zsugoritas

e Cél: diffuzios vagy adhézids kapcsolat a szemcsék
kozott, mikdzben az anyag ujrakristalyosodik

NG a sUrlség, a szilardsag, a nyulas, csokken a
térfogat

e Az Uregcsokkenés mellett szamolni kell a
szemcsedurvulassal is

* Ez a zsugoritasi id6 és hGmerséklet
dsszehangolasanak kritikus pontja

— Szemcsenovekedést akadalyozo adalékokkal
csokkenthet6
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(Zlatt  Kiegészitd (utd) miveletek

e Kalibralas

* Dombornyomas
e Sorjazas
 Hbkezelés

— Nemesités, nitridalas, betétedzés, kivalasos
keményités stb.

o Atitatas, telités
e Fellleti kikészités
— GO6zoleés, festés, galvanikus bevonas stb.
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(Zlatt  Koltségek megoszlasa  fmmimimm:

MUEGYETEM 1782

* Anyagkodltség 15-25%
e Sajtolas 20-30%
e Szinterelés 20-30%
e Kiegészitd (utd) mdlveletek 10-20%
e Szerszamkoltségek 10-20%
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* |zostatikus sajtolas (CIP / HIP)
* Froccsontés (fémek, keramiak)

e Zsugoritas nyomas alatt

e Lézer szinterelés

* Porkovacsolas (kivalo kifaradasi hatar!)

* Gyorsdermesztett porok, kulonleges otvozetek
 Mechanikus 6tvozés

* Nanotechnologiak
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Zlatt  Keramia alkatrészek

T uiaes
MUEGYETEM 1782

e Altaldban porkohdszati Gton késziilnek
* Porsajtolassal
e |szapOntéssel

— Ont@8iszapos eljaras

— Nyomas alatti présontés

— Froccsontés

— Centrifugal 6ntés

e Zsugoritas
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MUEGYETEM 1782

* Cserép, tégla 700-900°C

* Klinker tégla 1150-1250°C
 Csempe, ipari kbanyag 900-1300°C
* Porcelan >1300°C
 WC-Co (Vidia) 1350-1450°C
* Al,O,, korund 1400-1900°C
* Si;N, 1700-1850°C
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http://www.youtube.com/watch?v=Nt5yXfOE8eE

PORROBBANAS
1:13
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http://www.youtube.com/watch?v=Nt5yXfOE8eE

Dr. Orbulov Imre Norbert — orbulov@eik.bme.hu

KOSZONOM A FIGYELMET!
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