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A taldlmény tdrgya berendezés bord4s csovek, kiilons-
sen sima bels§ felszind, hére lagyul6 milanyag csévek
(7) gyartasira, mely egy extruder-csigdbél, egy a gyér-
t4si irinyban az extruder-csiga utén elrendezett kipos
tiiskébsl (9) és azutin elrendezett, lényegében 4lland6 T !
4tmérgj magidombél (10) 4116 magot tartalmaz; to-
vébba egy extruder-hengerhiivelyt (4), mely az extru-
der-csigét kortilveszi oly mddon, hogy azzal gyilris
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fiivokat (11) képez; ezenkiviil az extruder-hengerhii- 1.4bra

velyt (4) és a magot koriilvevd és végtelenitett palyan

mozgathatd, belsS feliiletiikon a csovon 1év6 bordik 1@ L L

kialakitdsira szolgalé hornyokkal (13) elltott dntott- 7 7

vas szerszdmokat (1, 2) tartalmaz; ahol a fiivkat6l / 8 }/

(11) térkozzel elvélasztott magidom (10) fej zénaja
(15) a fenti z6na hiitésére szolgdl6 hiitékamraval (17)
van ellitva.

A talalméany 1ényege, hogy a magidom (10) behiz6
z6néjdban (14) a kipos tiiske (9) és a magidom (10)

fej z6ndja (15) kozott a behiiz6 zéna (14) fiitésére AN ==

szolgélé fitSpatron (18) van elrendezve, és a magi- ZIN U W) 17

dom (10) behiizé z6n4jéinak (14) 4tmérSje (D3, D,) az f \ / // 5 ’

anyag mozgésirdny4ban nd. e e % 2
A taldlmény térgya tovabb4 eljéras bordas csovek, 2 '

kiilonosen sima belsg felszind, mianyag csévek gyar- 2.4bra

tdsdra, melynek sordn extrudéldssal mianyag dmledé-
ket sajtolnak be egy gyilird alakd formaz6 térbe. Az .
eljirés lényege, hogy az anyag belsé feliiletét a behd-
z6 z6na (14) végétol melegitik, és a behizé z6ndban
(14) a cs6 belsd felillete atmérjét (D3, D,) megndve-
lik.

A leirds terjedelme: 6 oldal (ezen beliil I lap dbra)
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A taldlmény trgya berendezés bordas csovek, kiilono-
sen sima bels$ felszind, hére lagyulé mdanyag csdvek
gyértaséra, mely egy extruder-csigdbdl, egy a gyériasi
irdnyban az extruder-csiga utén elrendezett, kiposan
b&viils tiskébsl és azutén elrendezett, lényegében 4l-
land6 4tmérGji magidombdl all6 magot tartalmaz; to-
vabbé egy extruder-hengerhiivelyt, mely az extruder-
csigat koriilveszi oly médon, hogy azzal gylris fivé-
kat képez; ezenkivil az extruder-hengerhiivelyt és a
magot koriilvevs és végtelenitett palydn mozgathato,
belsG feliiletikon a csévon 1évE borddk kialakitiséra
szolgalé hornyokkal ellatott ontottvas szerszdmokat
tartalmaz, ahol a fiivékatél térkdzzel elvalasztott magi-
dom fej z6n4ja a fenti zéna hiitésére szolgélé hitdkam-
réval van ellatva.

A talalmény targya tovdbbd eljards bordas csovek,
kiiléndsen sima belsG felszind, manyag csdvek gydr-
tasara, melynek sordn extrudélassal mifanyag 6mledé-
ket sajtolunk be egy gydrd alakd formazé térbe, me-
lyet az extruder-hengerhiively végfeliilete, a berende-
zésnek egy orsébdl, egy kiposan bovills tiiskébsl és
egy lényegében 4lland6 dtmérgjd magidombd! 4ll6
magja, valamint Ontdttvas szerszdmok hatdrolnak,
mely utébbiak az extruder-hengerhiivelyt és a magot
koriilveszik és a berendezés technoldgiai irdnyaban el-
mozgathatéan vannak kialakitva, belsd feliiletik bor-
daképzs hornyokkal van ellatva; a cs§ alakiira formé-
zand$ anyagot az Ontottvas szerszamokkal €s a magi-
dom fej z6ndjival lehdtjiik.

Kiilonboz6 berendezéseket és eljardsokat javasoltak
merev fald bordds csévek elB4llitdsdra; ezek koziil
azonban egyik sem alkalmas ipari célokra, mert ezek-
nek szdmos hatranya van. A GB 1431976 sz. szabadal-
mi leirAsban olyan. extrudildsi eljardst ismertetnek,
melyre egy meglehet@sen kis présnyomést megvaldsité
16pés jellemz8, melyet f6ként az extruder-csigdval fej-
tenek ki. A DE 2363 444 és 1233 128, valamint az FR
7315485 sz4mi szabadalmi leirdsokban olyan frécs-
csontési eljardsokat ismertetnek, melyekre jellemzd
egy zart omledékzéna, ahol nagy nyomas uralkodik.
Az FI1 60825 és a DE 2709395 sz. szabadalmi leiré-
sokban olyan froccs-sajtoldsos 6ntési eljarasok ismer-
het6k meg, melyekre jellemzd egy nyitott ontési tér,
tovabbi egy nyomdst megvalésité 1épés, amelyet egy-
részt egy extruder-csiga, masrészt a mag, azaz a kipos
tiske kibovils részének hizéereje segitségével hoznak
létre, mésrészt egy Ontdtivas szerszdmmal. Hasonld
egyenes magot tartalmazé elrendezés ismerheté meg
egy kettss fald, hulldmositott bordas csovek eldallita-
sdra vonatkozé eljérds leirasdbdl, lasd példaul a CA
1172813 sz. szabadalmi leirast.

Az EP 0005 104 sz. szabadalmi leirasbél olyan be-
rendezés felépitése ismerheté meg (ldsd még az US
4365948 sz. szabadalmi leir4st), ahol a 6. 4brin extru-
ddlassal mdkodds, merev fald midanyag csovek eldalli-
tasira szolgdl6 berendezést mutatnak be, ahol a csovek
belsd feliilete sima, kiilsé feliilete pedig bordds. Az
abran egy magidom lathat6, amelynek hitGkamréja
csak a magidom végénél van elrendezve, a behizé
z6n4t nem hitik. A magidom atmérSje végig 4llandé.
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A fent emlitett gyartdsi eljardsok 8 hatranya, hogy na-
gyon bonyolult olyan csoveket elGéllitani, amelyeknek
magas, keskeny bordai vannak, ami pedig a csovek fel-
hasznéldsa szempontjabol a legeldnydsebb lenne. Annak
érdekében, hogy az ontdttvas szerszamok bels6 feliiletén
évE mély és keskeny hornyokat feltoltsék, szélsGségesen
nagy nyomdst kell alkalmazni, és igy a berendezésnek
nagyon teherbirdnak kell lennie. Ezek a problémék to-
vabb stlyosbodnak akkor, ha merev tipusti manyagot,
példaul lagyitészer nélkili PVC-t hasznéinak.

Tovibbi problémat jelent a csd belss feliiletének végss
feliileti megmunkaldsa. A belsd feliilet simasdgét példdul
a kovetkez tényezdk rontjak: légbuborékok alakulnak ki
az Ontési térben; a nagy nyirdsi sebességek repedéseket
okoznak az Ontvényben; az anyag rétegszerkezete kovet-
keztében szabalytalansigok és hidegfolydsok, rancok
alakulnak ki; a belsé feliilet hozzatapadhat a magidom-
hoz; a részecskék egyenetlen hiilése behiizédasokat és
bemélyedéseket, valamint légbuborékokat idézhet el6 az
anyagban. Emiatt a kordbbiakban nem volt lehetséges j6
min&ségi bordds csovek iparszert eldéllitisa a fent emli-
tett mddszerek segitségével.

A taldlmény berendezés bordés csovek, kiilondsen si-
ma belsé felszind, hre ldgyulé manyag csovek gyarta-
séra, mely egy extruder-csigdbdl, egy a gy4rtasi irAnyban
az extruder-csiga utdn elrendezett, kiiposan baviils tiiské-
bdl és azutan elrendezett, lényegében 4llandé &tmérdji
magidombd] 4116 magot tartalmaz; tovabb4 egy extruder-
hengerhilvelyt, mely az extruder-csigat koriilveszi oly
médon, hogy azzal gyiirls fivokat képez; ezenkiviil az
extruder-hengerhiivelyt és a magot koriilvevs és végtele-
nitett pdly4n mozgathat6, belsé feliiletitkon a csévon 16vo
bordék kialakitasara szolgdl6 hornyokkal ellatott dntott-
vas szerszdmokat tartalmaz; ahol a fivékatdl térkozzel
elvalasztott magidom fej zéndja a fenti z6na hiitésére
szolgalé hitSkamrival van ellitva. A berendezésre jel-
lemz6, hogy a magidom behiizé z6néjaban a kiipos tiiske
és a magidom fej zéndja kdzott a behiizd zéna fitésére
szolgald f(tSpatron van elrendezve, és a magidom behi-
z6 zénédja atmérSje az anyag mozgdsiranyaban kismér-
tékben nd.

A talalmany tirgya tovabba eljirds bordas csovek,
kiilondsen sima belsé felszind, mlanyag csdvek gyar-
tdsdra, melynek sordn extrudaldssal mdanyag 6mledé-
ket sajtolunk be egy gyfiri alaki formézé térbe, me-
lyet az extruder-hengerhiively végfeliilete, a berende-
zésnek egy ors6bél, egy kiposan bsvils tiiskébdl és
egy lényegében élland6é atmérGji magidombdl 4llé
magja, valamint Ontdttvas szerszdmok hatérolnak,
mely utébbiak az extruder-hengerhiivelyt és a magot
korilveszik és a berendezés technolbgiai irényéban
elmozgathat6an vannak kialakitva, belsd feliiletiik bor-
daképzd hornyokkal van elldtva; a cs§ alakira formé-
zand6 anyagot az Ontditvas szerszdmokkal és a magi-
dom fej z6n4jival lehitjilk. A taldlmany szerinti eljaras
lényege, hogy az anyag belsG feliiletét a behiz6 z6éna
végét6l melegitjik, és a behizé zéndban a csd belsd
feliilete 4mérGjét kismériékben megnoveljik. v

Amikor a csoveket még a magidom teriiletén belil

- melegitjiik és a mianyag dmledéket az dntdttvas szer-
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szdmba kényszeritjiik, az anyag nem vart médon meg-
bizhat6an kitolti az 6ntvényben 1év6 dsszes homyot, és
a cs6 belsS feliilete teljesen sima lesz. A talilmény
szerinti megoldds eldnyos hatdsa annak a ténynek tud-
hat6 be, hogy miutin az extruder-csiga nyomdsa hati-
sdra az Ontdttvas szerszdm hornyait feltdltottik a kiipos
tiiske kornyezetében, az alakad6 szerszém elkezdi le-
hiteni az anyagot, ami elkezd Gsszehizddni. Az egye-
netlen lehdlési sebességek és az anyag egyenetlen
Osszehtiz6dasa kovetkeztében keletkezS hibkat azzal
akadalyozzuk meg, hogy az ontéttvas szerszim hor-
nyaiban jelent§s nyomdst hozunk létre, aminek kovet-
keztében az onteni kivént anyag pontosan koveti az
ontottvas szerszdm feliiletét és a mag feliiletét. Ez a
nyomds fliggetlen a fej nyomés4t6l, ennek kovetkezté-
ben azt konnyen be lehet 4llitani a melegités teljesitmé-
nyének véltoztatdsdval. A magidom behiizé z6ndjénak
hossziisdga szintén befolyasolja a végs6 nyomist.

A f(itést a behiz6 z6na egyik részénél lehet csak
elhelyezni, de el6nyds a mikodés szempontjabdl, ha a
behiiz6 zdna fiitése a zona teljes hossza mentén végig-
nyulik. Ugyanebbdl az okbdl kivénatos, hogy a behizé
z6na atmérGje lényegében egyenesen ndvekedjen.

A jelen leirasban a magidom kifejezéssel a magnak
azt a részét jeloljik, mely 1ényegében 4lland6 4tmérd-
ja, és segitségével a csG belsG feliiletét kalibrdljuk.
Ennek kovetkeztében nyilvanval6, hogy az 4tmér§ nem
véltozhat tetszGlegesen. Az ismert berendezések magi-
domainak 4tmérGje 4lland6 vagy csokken a fej zéna
irdny4ban, vigyhogy a htést, mely a csovet dsszehiz-
né, nem lehet ahhoz csatlakoztatni. Emiatt a taldlmény
szerinti megold4sn4l a magidom behiz6 zénéjanak 4t-
mérGje csak kismértékben novekszik a technolégiai
irdnyban, dgyhogy a magidom 4tmérgje a behiizé zéna
végénél 0,2-2,0%-kal, elonydsen 1%-kal nagyobb,
mint a behizé z6na elejénél.

A magidom behtizé z6ndjénak elegendd hosszisagui-
nak kell lennie, hogy az a cs8 extrudalasahoz a kivént ha-
tast ki tudja fejteni. A taldlmany szerint a behiizd z6na
hossziisiga a berendezés tengelyirdnyaban a csé kiilsd at-
mérSjének 10-100%-a, eldnydsen kb, 50%-a.

A fejnyomis kovetkeztében az anyag és a magidom
kozott szokatlanul nagy bels6 stirlodas és nyiréerdk 1ép-

. nek fel. Az ebbdl eredd hatranyos hatdsokat ki lehet kii-

sz6bolni, ha a magidomot megfelel6 mdanyag tapadés-
24tl6 bevonattal ltjuk el, példdul béros kezeléssel, ami-
hez kenGanyagot hasznélunk, vagy pedig a magidom egy
részét kis menetemelkedési spirdl alakii horonnyal vagy
hornyokkal l4tjuk le, melyek megakadalyozzik az anyag
er0s hozzétapadését a magidom feliiletéhez.

A taldlmany szerinti berendezést és eljarést az al4b-
biakban kiviteli példa kapcsén, a mellékelt rajzra valé
hivatkozéssal ismertetjiik részletesebben, ahol az

1.4bra  a bordis csovek elGéllitdsdra alkalmas be-
rendezés nézete; a
2.4bra a berendezés egy részének felnagyitott

hosszmetszete.
Az 1. 4brén lathat6 berendezés két (1 &s 2) dntottvas
szerszdmot tartalmaz, melyek végtelenitett utvonal
mentén mozognak, (3) vezetGsinek tartoményaban
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érintkeznek egymadssal és egy hengeres szerszdamot ké-
peznek. A fenti szerszimba (5) extruder (6) extruder-
fejével Osszekotott (4) extruder-hengerhiively nydlik
bele. Az 1. dbrin lathatd tovabba, hogy egy kész (7)
cs6 hogyan nydlik ki az (1) és (2) Ontottvas szerszdmok
altal képezett szerszdm mdésik végénél.

A 2. dbrén a berendezés azon részei lathatok részlete-
sebben, melyek a (7) csd formézasiban részt vesznek. A
berendezés kozépsS vonaldnal, részben a (4) extruder-
hengerhiively belsejében (8) orsé talalhatd, melynek ét-
mérGje 4llandd. A (8) ors6 utdn egy kiposan bdvils (9)
kipos tiiske van elhelyezve tgy, hogy az teljes mérték-
ben a (4) extruder-hengerhiivelyen kiviil taldlhaté. A 2.
4bran lathat6 tovabba egy (10) magidom, melynek az at-
mérgje lényegében 4llandé és a (9) kiipos tiiske utdn van
elhelyezve. A (8) orsd, a (9) kiipos tiiske és a (10) magi-
dom képezik egyiittesen a berendezés magjit.

A (8) ors6 és a (4) extruder-hengerhiively kozott
(11) gyirds fiivéka van kialakitva, ahonnan az alaki-
tandé anyagot, példdul mlianyag omledéket beadagol-
juk egy (12) alakadé térbe, mely a (4) extruder-henger-
hiively, az (1) és (2) ontdttvas szerszimok, a (8) orsé és
a (9) kipos tiiske kozott taldlhatd. Annak érdekében,
hogy bordis kiilsé feliilettel rendelkez6 (7) csovet kap-
junk, az (1) és (2) Ontdttvas szerszdmok belss feliilete
egyenletes térkozokkel elrendezett gyliri alakd (13)
hornyokkal van elldtva, melyekbe a manyag 6mledé-
ket a bord4k kialakitdsa érdekében belekényszeritjiik.

A (10) magidom két egymast kovets részbGl van
kialakitva: egy (14) behiizé z6nab6l és egy (15) fej
z6nab6l. Ezek egymdst6l kiilsS (16) horony segitségé-
vel vannak elvélasztva, melybdl kenSanyag, példéul
levegG adhaté a (10) magidom (15) fej z6néjénak feld-
letére. A (15) fej z6na tartoményéban (a 2. 4brdn vézla-
tosan feltiintetett) (17) hitSkamra taldlhat6, melyben
példiul folyékony hiitSanyag van. A (17) hit6kamra
lehetdvé teszi, hogy a (7) csé (15) fej zéndja, és kovet-
kezésképpen annak belsd oldala feliiletét lehdtsiik dgy,
hogy a kész (7) cs6 megtartsa forméjat, mikor azt a
gyartd berendezésbdl eltdvolitjuk.

A (15) fej zéna 4tmérgje kismértékben csokken a
(16) kiils6 horonyt6l kifelé, dgyhogy a D, 4tméré ko-
rilbeliil 1%-kal nagyobb a D, atmérdnél. Tehit ez a
kipositis nagyon kismértékd, bir a rajzon az érthets-
ség kedvéért ennek dbrazoldsanél tiloztunk.

A taldlminy szerint a (10) magidom (14) behtz6
z6n4ja, mely a (9) kipos tiiske és a (16) horony kézott
taldlhat6, a (16) kiils6 horony irényéban kismértékben
bdviil és (18) filtdpatronnal van elltva.

A (14) behuz6 z6na 4dtmérGje egyenletesen novek-
szik a Dy 4tmérdto!, mely a (9) kipos tiiskével szom-
szédos (14) behiiz6 z6n4janak atmérje, a D, 4tmérdig,
mely ut6ébbi a (14) behizé zéna 4tmérGie a (16) kilss
horonynil. A D, 4tmérd tehat kb, 1-2%-kal nagyobb a
D, atmérdnél. J6llehet, ez a bSviilés nagyon kismérté-
ki, a gyakorlatban mégis nagy jelentdségilinek bizo-
nyult. A (14) behiiz6 z6na ezenkiviil (18) fitSpatronnal
van elldtva, mely a (14) behiiz6 teljes hossziségéban
végignydlik. [A 2. 4brén a (18) fitSpatront csak vézla-
tosan tiintettik fel.]
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A (14) behtzd zo6na hosszisdga a (7) cs6 kilsg
atmérGjének 10-100%-a, eldnydsen kb. 50%-a, a (15)
fej z6na hosszisdga pedig annak 50-200%-a.

Az (1 és 2) dntdttvas szerszamok (az 4brdn fel nem
tintetett) hiitGkamrékkal vannak elldtva, melyek a (7)
csé kiilsS felszinének hhitésére szolgalnak.

A rajzon bemutatott berendezés a kovetkezGképpen
makdsdik:

Az alakitandd és nyomds alatt 1évG anyagot, példaul
mfianyagot a (4) extruder-hengerhiively és a (8) orsé
kozdtti (11) gydrds favékabol a (12) alakadd térbe
adagoljuk, ahol azt a (9) kipos tiiske hatdsira kifelé
kényszeritjiik, gyhogy az kitolti az (1) és (2) 6ntbttvas
szerszdmok (13) homyait, valamint az (1) és (2) 6ntétt-
vas szerszamok és a berendezés magja kozotti teret. A
(13) hornyokba bekényszeritett anyag képezi a (7) ¢s6
borddit, mig az (1 és 2) 6ntéttvas szerszamok és a mag
k6zott maradé anyag a falét,

Mikor az anyag az (1 és 2) 6ntSttvas szerszamokkal
érintkezésbe 1ép, elkezd lehdlni, azon részek azonban,
melyek a (10) magidomhoz legkézelebb helyezkednek
el, képlékeny éllapotban maradnak, mivel a (10) magi-
dom (14) behiiz6 z6n4jat a (18) fatGpatronnal melegit-
Jik. Mivel az anyagot melegitjiik és a (14) behtiz6 z6na
ammérGje boviil, az anyag megfelels médon kitolti az
Osszes (13) homyot és a (14) behdz6 zéna tartomany4-
ban nagyon homogén, ennek kivetkeztében pedig a (7)
csé fala nagyon sima lesz.

Miutén a (7) cs6 elhaladt a kiilss (16) horonynal, azt
elkezdjitk lehiiteni. A hiitést a belsejénél végezziik, a (17)
hiit6kamra segitségével, ezéltal az anyag olyan mérték-
ben megmerevedik, hogy megtartja forméjat, mikozben a
berendez€sbdl eltdvolitjuk. A (7) csb a hitési lépés folya-
min Osszehizédik, €s a (10) magidom (15) fej z6n4ja an-
nak vége felé kismértékben kiposodik, ezzel megakada-
lyozzuk a (7) csGnek a (10) magidomhoz valé hozzétapa-
dasat. Ugyanez okbdl kenSanyagot adagolunk ki a kiilsé
(16) horonybdl és (15) fej zéna feliiletére.

Mint a fent leirtakbdl nyilvénvald, a (18) fiit6patron
csak a (14) behizé z6na hosszlisaginak egy részénél
nyillhat el, és a (16) kills6 horony természetesen el-
hagyhat6, ha nem kell kenGanyagot adagolni a (10)
magidom feliletére. Megjegyezziik tovabba, hogy a
(14) behtizé zéna feliiletének d6lésszdge a 2. 4brén az
érthetGség kedvéért el van tilozva.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Berendezés bordés csovek, kiiléndsen sima belsd
felszind, hore lagyulé mianyag csdvek gydrtaséra, mely
egy extruder-csigdbél, egy a gyartasi irAnyban az extru-
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der-csiga utén elrendezett, kiposan boviilg tiiskébdl és
azutdn elrendezett, lényegében 4llandé atmér6jd magi-
dombdl 416 magot tartalmaz; tovibbd egy extruder-
hengerhiivelyt, mely az extruder-csigat koriilveszi oly
médon, hogy azzal gydrfis favokat képez; ezenkiviil az
extruder-hengerhiivelyt és a magot koriilvev és végte-
lenitett palydn mozgathaté, belss feliiletiikdn a csdvon
1év6 bordik kialakitdséra szolgalé hornyokkal ellatott
Ontdttvas szerszdmokat tartalmaz; ahol a favokats! tér-
kozzel elvilasziott magidom fej zénaja a fenti zéna
hitésére szolgdlé hiitGkamraval van ellatva, azzal jelle-
mezve, hogy a magidom (10) behtizé zénajiban (14) a
kipos tiiske (9) és a magidom (10) fej zéndja (15)
kdzott a behiiz6 zéna (14) flitésére szolgild fitdpatron
(18) van elrendezve, és a magidom (10) behtizé z6n4ja-
nak (14) atmérGje (D, Dy) az anyag mozgasirdnyéban
n6, azaz Dy=1,0002~1,02 D5, el6nydsen Dy=1,01 D;.

2. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a behizé zéna (14) fiitSpatrona (18) a
behiz6 z6na (18) teljes hosszlisdga mentén nyilik el.

3. Az L. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a behizd zéna (14) &tmérSje (D, D)
lényegében egyenletesen novekva.

4. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzaljelle-
mezve, hogy a behiizd z6na (14) hossziisiga a berende-
zés tengelyirdny4ban a cs6 (7) kiilsG 4tmérGjének 10—
100%-a elSnydsen koriilbeliil 50%-a,

5. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzaljelle-
mezve, hogy a magidom (10) feliilete bérral kezelt, vagy
legalabb egy csavarvonal alakd horonnyal (13) van el-
latva, mely a magidom (10) tengelye koriil nydlik el.

6. Eljaras bordés csovek, kiilondsen sima belss fel-
szind, mdanyag csovek gyartaséra, melynek sorén ext-
rudéléssal mdanyag Smledéket sajtolunk be egy gy(rd
alaki formazé térbe, melyet az extruder-hengerhiively
végfeliilete, a berendezésnek egy orsébél, egy kiposan
boviilG tiiskébol és egy lényegében 4llandé atmérdja
magidombdl 4116 magja, valamint dntéttvas szerszdmok
hatdrolnak, mely utébbiak az extruder-hengerhiivelyt és
a magot koriilveszik és a berendezés technolégiai iré-
nydban elmozgathatéan vannak kialakitva, bels6 felii-
letitk bordaképzG hornyokkal van elldtva; a cs6 alakiira
formdzandé anyagot az ontttvas szerszdmokkal és a
magidom fej z6ndjéval lehdtjik, azzal jellemezve, hogy
az anyag bels$ felilletét a behizé z6na (14) végétsl
melegitjiik, és a behizé zéndban (14) a csé (7) belss
felulete 4tmérGjét (Dy, D,) megnoveljiik oly médon,
hogy az utébbi 4tmér6 (D) az eldbbinél (D;) 0,2-2,0%-
kal, el6nydsen 1,0%-kal nagyobb.

7. A 6. igénypont szerinti eljéras, azzaljellemezve,
hogy a cs6 (7) belsS feliilete atmérgjét (Ds, D,) 0,2-
2,0%-kal, elényosen 1,0%-kal noveljiik.
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