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Az öntvények tömegének
és ezzel együtt a falvastag-
ságának csökkentésére és
a szilárdsági tulajdonságok
növelésére irányuló jármű-
ipari alkalmazási törekvé-

sek alapján bővül a nyomá-
sos öntési technológiával
gyártott nagy felületű és

vékony falvastagságú al -
kat részek iránti igény. Ilye -

nek pl. a személygépkocsi
karosszéria-alkatrészek

alu míniumöntvényei, me -
lyek kel szemben tá masz tott

követelmények a hegeszt-
hetőség mellett a képlé-

kenyalakítással előállított
részegységekkel megegye-

ző szilárdsági tulajdonsá-
nag y

maradó alakváltozó képes-
 

gok, különösen a 

ség. A karosszéria-alkatrészek öntvé-
nyeire jellemző, hogy bordázattal erő-
sített, egyenletesen vékony, jellemző-
en 2 mm falvastagságú szerkezetek,
melyek szerkezeti optimalizálásához
szükséges a prototípus önt vé nyek elő-
állítása és tesztelése [1]. A nyomásos
öntvények gyártóeszközeinek nagy
költsége miatt a prototípusöntvé-

nyeknél előnyös a grav itációs
homok- formázásos öntés, ha az
előírt méret- pontosság, felületi mi
nőség és a tesz- teléshez megfelelő
szilárdsági tulaj- donságok
teljesíthetők. Ezen igények
teljesítését teszi le hetővé a 230620.
lajstromszámú, szabadalommal vé-
dett öntéstechnológiai eljárás [2],
melynél a technológiai részfolyama-

A vékony falvastagságú, nagy kiterjedésű nyomásos öntvények prototípus darabjainak homokformázással
történő előállításánál a 230620. lajstromszámú magyar szabadalom szerint kialakított beömlőrendszer és
öntési technológia alkalmazásával rövid öntési idő alatt kifolyási hibáktól mentes formatöltés valósítható
meg. Megvizsgáltuk a különböző falvastagságú lapöntvények formatöltési viszonyait és a szilárdsági tulaj-
donságokat gravitációs homokformázás alkalmazásával és igazoltuk, hogy a prototípus öntvények szilárd-
sági tulajdonságai megfelelnek a nyomásos öntvényekre vonatkozó előírásoknak, a köv etelmények teljesíté-
séhez igazodó ötvözet és hőkezelési technológia esetén.

tok hatását modellkísérlet
és öntéstech nikai szimulá-
ció eredményei igazolják.

A kísérlet célja, körülmé-
nyei

A kísérlet célja, hogy szi-
mulációval megvizsgáljuk a
vékony falvastagságú nyo-

másos öntvények prototí-
pus da rabjai homokformá-

gyártási
technológiájának alkalma-
zásával azok formatöltési
viszonyait, to vábbá a szi-

tulajdonságokat
be folyásoló té nyezők hatá-
sát. A kísérletek elősegítet-

ték a Miskolci Egyetem
által

kiadott MSc-diplomamun-

zással történő 

lárdsági 

 
Öntészeti Intézet 

ka sikeres megvédését is [3].
A kísérletekhez 60x200 mm-es, lap
alakú, lépcsős próbatesteket öntöt-

tünk, melyeknél az alkalmazott falvas-
tagságok 1,5 – 2,0 – 2,5 – 3,0 és 3,5 mm
voltak. Mindegyik laprészhez egyedi-

leg méreteztük a bekötőcsatornát,
melynek vastagsága azonos volt a

csatlakozó lappal, a keresztmetszete
arányosan változott a lapok térfogatá-
hoz igazodóan (1. ábra). A kísérletek
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ROVATVEZETÕK: Lengyelné Kiss Katalin és Szende György
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HAJAS GERGELY

Vékony falú nyomásos öntvények homokformázás-
sal készült prototípusainak formatöltési viszonyait
és a szilárdsági tulajdonságait befolyásoló tényezők
vizsgálata

A szerző életrajza a BKL Kohászat 2016/1. szám 14. oldalán olvasható.

1.ábra.A lépcsős próbatest méretei. Az álló alsó átmérője22mm



so rán kétféle Al–Si-ötvözetből
fu- rán gyantás homokformába
lap- öntvényeket öntöttünk és
vizsgál- tuk a technológiai
befolyásoló tényezők, az öntési
hő mérséklet, az állók száma és
ma gas sága vál- toztatásának,
valamint hűtőbeté- tek
alkalmazásának a hatását. Az alkalmazott AlSi10Mg és
TRIMAL®-05 [4] ötvözetek ké -
miai összetételét az 1. táblázat
tartalmazza. Az olvadékot gáztü-
zelésű, 100 kg befogadóképes-
ségű tégelyes olvasztókemencé-
ben állítottuk elő, FDU 900 gáz ta -
lanítóberendezést alkalmaztunk és a
gáztala nítás közben 0,015%AlTi5B1
elő ötvözetet adagoltunk a primér kris-
tályosodás szemcsefinomítása, vala-
mint a 250 ppm Sr-tartalomhoz szük-
séges AlSr10 előötvözetet az eutek -
tikus szilíciumfázis finomítása céljá-
ból. A 2. táblázat tartalmazza a kísér-
leteknél alkalmazott öntési paraméte-
reket.

Formatöltési viszonyok szimuláci-
ója és kísérleti eredményei

A formatöltési viszonyokat a Miskolci
Intézetében

Nova Flow&Solid szoftverrel vizsgál-
tuk. Az AlSi10Mg ötvözet és az 1. jelű
adag paraméterei szerinti szimuláció

formatöltési viszonyait a 2. ábránmu -
tat jukbe. Azonos paraméterek szerint

öntött lapöntvényen a szimulációval

Egyetem Öntészeti 

egyező kifolyási hibát kaptunk 1,5 és
2 mm lapvastagságok esetén, ez a 3.
ábrán látható.

A vékony lapok kifolyási hibáit az
elosztócsatorna mindkét vé gén elhe-
lyezett kettős álló és legalább 720 °C

öntési hőmérséklet al kalmazásával
lehetett elkerülni, melynek öntése két

ka nálból, egyszerre történt. A4. ábrána 2 db álló alkalmazásának a
hatása látható.

Szilárdsági tulajdonságok vizsgá-
lati eredményei

A különböző vastagságú lapokból
szakítópróbatesteket vízsugár-vágás-
sal munkáltunk ki, melyek szilárdsági
tulajdonságait öntött és T7 típusú
hőkezelés utáni állapotban vizsgáltuk. 

A lapöntvények szilárdsági tulaj-
donságait a 2 mm falvastagságú ré -
szekből kimunkált öntött és hőkezelt

eredmények
alapján a 3. táblázatbanmutatjuk be.

A T7-es hőkezelés paramétereinek
megválasztásánál követtük a nyomá-

sos (H-T7-1), illetve a gravitációs
öntéssel gyártott (H-T7-2) öntvények-
nél alkalmazott értékeket. A megszi-

lárdulás közben kialakuló térfogatvál-

próbatesteken mért 

tozás miatt a lapöntvényekben 

14 ÖNTÉSZET www.ombkenet.hu

1. táblázat.Az alkalmazott ötvözetek adagonként vizsgált átlagos kémiai összetétele

Ötvözet Si Fe Cu Mn Mg Ti Sr Egyéb
%

AlSi10Mg 10,20 0,139
TRIMAL®-05 10,76 0,050 

0,0012
0,0002 

0,60
0,40 

0,307
0,258 

0,0490
0,0590 

0,0270
0,0250 

0,0768
0,0271

2.táblázat.A lépcsős lapalakú próbatestek
változó paraméterei a kísérlet során

Jelölés Öntési
hőmérséklet, 

Állók Álló
száma, magassága,

°C db mm
1
2
3
4
5
6
7 

760
680
720
760
720
720
720 

1
2
2
2
2
2
2 

180
180
180
180
180
300
70

2. ábra. A lépcsős lap alakú próbatest formatöltési szimulációja. A folyékony fázis aránya, %, az olvadék hőmérséklete 760 °C,
1 db álló, magassága 180 mm



középvonalment i
porozi tás alakul  k i  a
tömörre táplálás fe l -
téte le inek hiánya mi-
at t .  A porozi tás k i  kü -
szöbölésére a fe lső
formarészben hűtő-
betéteket  helyez tünk
el  a szakí tó próba-
testek k imun ká lá sá -
nak a fe lü letére,  ez-
ál ta l  a hely i  sz i lárd-
sági  tu la j  donságok

tehe-
kedvezőbbé
tők.

Összefoglalás  

Az elvégzett vizsgá-
latok igazolják, hogy
a vékony falvastag-
ságú, nagy kiterje-

désű nyomásos öntvé-
nyek prototípus darab-

homokformá-
zással történő előállítá-

be-
ömlőrendszer és önté-
si technológia alkalma-
zása szükséges, mely-

a
rövid öntési idő alatt

kifolyási hibáktól men-
tes formatöltés valósít-
ható meg. Az erre irá-
nyuló ön tési technoló-

gia részleteit a Szel -
lemi Tulajdon Nemzeti

Hivatala által jóváha-
gyott 230620. lajstrom-
számú m a gyar szaba-

dalom leírása tartal-
mazza. 

 

 

jainak 

sánál olyan 

nek se gítségével 

 
 
 

 

A gravitációs homokformázás
alkalmazásával öntött vékonyfalú pro-
totípusöntvények szilárdsági tulajdon-
ságai megfelelnek a nyomásos öntvé-
nyekre vonatkozó előírásoknak, a
követelmények teljesítéséhez igazo-
dó ötvözet és a hőkezelési technoló-
gia esetén.
A szerző köszönetét fejezi ki a jár-
műipari nyomásos öntvény prototí-
pus-alkatrészek homokformázásos
gyártási technológiájának fejleszté-
séhez nyújtott segítő együttműködé-
sért a a HŐKER Kft. és a Miskolci
Egye tem Öntészeti Intézet munkatár-
sainak.
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Apróbatestek hőkezelésének paraméterei:
H–T7–1,oldó szakasz: 480 °C/160 min, intenzív levegőhűtés, öregbítés: 230 °C/120 min
H–T7–2,oldó szakasz: 510 °C/300 min, intenzív levegőhűtés, öregbítés: 150 °C/60 min után folytatás
230 °C/70 min

3.ábra.Kifolyási hibák AlSi10Mg
ötvözetnél.Öntési hőmérséklet 760 °C, 4. ábra.AlSi10Mg ötvözetből 720 °C hőmérsékletű olvadékból,

1dbálló,magas sága 180 mm 2 db, 180 mm magas álló alkalmazásával öntött próbatestek

3.táblázat.Alépcsős lap próbatestek változó paraméterei a kísérlet során



Amint arról már előzetes híradásban
is beszámoltunk a BKL Kohászat
2016/1. sz. 14–16. oldalán, fiatal kol-
légánk, Hajas Gergelyolyan nyomá-
sos öntvényeknél megszokott falvas-
tagságú, homokformába öntött alu-
míniumöntvényeket állított ki a 2015-
ös öntőnapokon, amelyek méltán
kel- tették fel a szakmabeliek és a
fel- használók érdeklődését. Az
eljárásra időközben szabadalmat
dolgozott ki, melyet itthon a Szellemi
Tulajdon Nemzeti Hivatala ez év
januárjában fogadott el, s
nemzetközi visszhangja is jelentős.
A hazai 230620. lajstrom- számú
szabadalom leírásáról az
alábbiakban számolunk be.

A szabadalommal védett eljárás a
mai ismeretek szerinti gravitációs
homokforma öntéshez képest lénye-
gesen nagyobb, a falvastagság 200-
400-szorosának megfelelő kiterjedé-
sű öntvények előállítását teszi
lehető- vé nagyon vékony, 2–4 mm-
es fal- vastagságok esetén, ezáltal
különö- sen alkalmas nagy felületű
és vékony falú nyomásos öntvények
prototípus darabjainak és kis
sorozatainak az előállítására. 

A szabadalommal védett eljárás- sal
gyártott öntvények esetén rövid a
formatöltési és a megszilárdulási idő,
ezáltal az öntvényből kimunkált pró-
batesteken mért mechanikai tulaj-
donságok a nyomásos öntéssel elér-
hető öntvénytulajdonságokhoz köze-
liek és hűtőbetétek alkalmazásával a
helyi szilárdsági tulajdonságok még
növelhetők. 

A szabadalommal védett eljárás
esetén a gyártóeszköz (minta- és
magszekrény- garnitúra), valamint az
öntvények előállításának költsége az
egyedi, számítógépes prototípus
homokformázáshoz (lézerszinterezé-
ses Croning-eljárás, 3D printeléses
vegyi kötésű eljárás) képest 5-8 önt-
vény gyártása esetén már kedve-
zőbb, nagyobb darabszámú öntvény
előállítása pedig lényegesen olcsób-
ban és gyorsabban valósítható meg.

A szabadalommal védett eljárást
jellemzően Al-Si-ötvözetből gyártott,

nem ritkán 1–3 mm falvastagságú
karosszériaelemek, lámpaházak, az

elektromobilitáshoz kapcsolódó ak-
ku mulátorházak és más hasonló önt-
vények prototípusainak előállítására,
továbbá kis sorozatban történő gyár-
tására használják.
A kidolgozott gravitációs öntési
technológia paraméterei lényegesen
eltérnek az Al-Si-ötvözetből hagyo-
mányos homokformázási eljárással
gyártott öntvények öntéstechnológiá-
jától, különösen a szabadalmazott új
megoldás szerint kialakított beömlő-
rendszer alkalmazása által.

A szabadalommal védett eljárás
alkalmazása során az olvadék áram-

lási sebességének és nyomásának
szabályozása a fizika törvényszerű-

történik.ségeinek
Jellemző
– az öntési magasság növelése az
álló növelésével a darab geometri-
ájához, méreteihez igazodóan;

segítségével 

– az elosztócsatornák szakaszosítá-
sa;

– a rávágások kialakításánál draszti-
kus méretkülönbség megvalósítása
az áramlási keresztmetszet szűkí-
tésével;
– az egyes formarészek hőmérsékle-
tének jelentős eltérése, helyi elő-
melegítések alkalmazása;
– az olvadék túlhevítési hőmérsékle-

tének a növelése;
– a fentiek alkalmazása akár egy idő-

ben és egyszerre. 

Öntészeti eljárás tagolt, vékony falú alumíniumöntvények homokformá-
zásos technológiával, gravitációs öntéssel való előállítására

Tulajdonos: Alu-Öntő Kft., Hajas Gergely ügyvezető
A szabadalom magyarországi megadásának dátuma: 2017. január 4.
A szabadalom osztályozása: „A“ kategória – világújdonság
A közzététel sorszáma közlönyben: B22D 21/04
Nemzetközi, a PCT tagállamokban közzétett szabadalom, a közzététel azo-
nosítója: PCT/HU2016/050019
A nemzetközi közzététel dátuma: 2016. november 17.; kutatási jelentéssel
bővítve: 2016. december 22.
A nemzetközi közzététel száma a nemzetek közlönyeiben, WIPO: WO
2016/181177 A3
A nemzetközi szabadalom osztályozása: „A“ kategória – világújdonság
Nemzeti szakaszok indítása: Európa és USA 2017. második félévben
A nemzetközi szabadalmi közlemény elérhetősége:
https://patentscope.wipo.int/search/en/detail.jsf?docId=WO2016181177&re -
di rectedID=true

A hagyományos homokformába
vagy kokillába öntött alumíniumönt-

vények gyártása során a kialakuló
belső inhomogenitási hibákat (pl.

oxidzárványok bekeveredése) a rá -
vágásokban kis áramlási sebességek

elérését, ezáltal lassú formatöltést
elősegítő beömlőrendszer alkalma-

zásával igyekeznek biztosítani, mely-
nél az állótól a rávágások felé bővül a

keresztmetszet. Az önvények meg-
zsugorodás

okozta hibák elkerülésére pedig táp-
fejeket és irányított dermedési viszo-

nyokat alkalmaznak. 

szilárdulását kísérő 

A szabadalommal védett eljárás
technológiai paraméterei lényegesen
eltérőek a klasszikus gravitációs
öntés viszonyaitól, ahogy a nyomá-
sos öntési technológia is másként
működik. 

A jellemzően kis falvastagságú és
ehhez képest nagy felületű öntvé-

nyek öntése során hiányoznak a tel-
jes térfogatban tömörre történő táplá-

lás lehetőségei, a megszilárdulást
kísérő térfogatcsökkenés a lapalakú
részeken egyenletesen, középvonal

menti pórusok alakjában jelenik meg,
mely a szilárdsági tulajdonságokat

lényegesen nem csökkenti. Pl. egy 2
mm falvastagságú, 1040x400x60

mm befoglaló méretű autóipari önt-
vény szilárdsági tulajdonságai nagy

tisztaságú betétanyag használata,
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Új magyar öntészeti szabadalom
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hűtőbetétek és megfelelő hő-
kezelési technológia alkalma-
zása után megfelelnek a nyo-
másos öntési technológiával
gyártott karosszériaelemekre
előírt értékeknek.

Az eljárás alkalmazásának
közvetlen gazdasági előnye

elsősorban ab ban rejlik, hogy
a nyomásos öntéssel és igen

költséges, hosszú idő alatt el -
fémszerszámmal

nagy sorozatban készülő önt-
vényekkel közel azonos m ű -
szaki paraméterű és tulajdon-

kis
sorozatú öntvények előállítá-

sát teszi lehetővé alacsony
ráfordítási költségekkel és

töredék idő alatt. 

készülő 

ságú prototípus vagy 

Az eljárás alkalmas olyan, na-
gyobb sorozatban is csak költsége-

sen előállítható öntvények gyártására
is, amelyeket a gyakorlatban is alkal-
mazni lehet. Ilyenek különösen a kül-
és beltéri lámpatestek öntvényei, mo -

torrészegységek, -alkatrészek (pl.
fedelek), gépalkatrészek, általános
gép- és műszeripari berendezések

alkatrészei, szerelvények stb. Mind -

ezen termékek a szabadalommal vé -
dett eljárással olyan minőségben
állíthatók elő, hogy azok a gyakorlat-
ban konkrét üzemi körülmények
között is kipróbálhatók, használhatók.
Ez a fejlesztési költségeket és a ké -
sőbbi, nagy sorozatú gyártás előtt
kipróbálást, tesztelést is sokkal egy-
szerűbbé és hatékonyabbá teszi. A
szabadalommal védett eljárással a
kis, illetve közepes szériák, több száz

darabból álló sorozat öntvé-
nyei is gazdaságosan
állítha- tók elő.

A szabadalom szerinti
eljárással előállított öntvé-

nyek a mai ismeretek szerin-
ti gravitációs homokforma

ön tésre jellemzőhöz képest
kisebb megmunkálási ráha-
gyással és formázási ferde-

séggel gyárthatók, ezáltal
méreteik közelítenek vagy
megfelelnek a nyomásos

öntéssel gyártott öntvénye-
kének, egyszóval a mai

ismeretek szerinti gravitációs
homokforma öntésre jellem-

zőnél nagyobb méretpontos-
ságúak.

Dúl Jenő
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Alumínium gravitációs homoköntvény
Ötvözet: AlSi10Mg

Méretek: 320 × 90 × 100 mm, falvastagság: 2,9 mm

Alumínium gravitációs homoköntvény
Ötvözet: AlSi10Mg

Méretek: 600 × 450 × 130 mm, falvastagság: 3,5 mm

Alumínium gravitációs homoköntvény
Ötvözet: AlSi10Mg

Méretek: 430 × 180 × 70 mm, falvastagság: 2–2,5 mm


