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Porozitas mennyiség csokkentése lap alaki nyomasos ontvény esetén

Reduction of porosity in the case of plate like pressure die casting
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Abstract

The porosity of the castings mainly depends on the dosed molten metal to the chamber. The switching point
between the slow and fast movement of the piston is pre-calculated by the filling volume of the cavity. The
inaccuracy of the dosed quantity is not corrected by the casting machine. The switching point of the piston
must be adjusted from casting to casting according to the amount of metal added. This research shows the
effect of dosed molten metal volume on porosity.
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1. BEVEZETES

Az autdipar egyre nagyobb szamban igényli a nagy kiterjedésli ontvények gyartasat — elektromos jar-
miivek akkumulator hazai, karosszéria elemek nagymennyiségben és megfelelé mindségben torténd gyartasa
nyek egyre komplexebbek. A kivalé feliileti mindség, méretpontossag és a mechanikai tulajdonsagok egytittes
kovetelményként. A lehetd legkivald ontvénymindség érdekében fontos ismerni a gyartasi folyamat Gsszes
befolyasolo tényezdjét, melyek az alapanyag Osszetétele, olvasztasa, kihordasa, hontarto, fémadagolas madja,
valamint az 6ntégép és ahhoz tartozo specidlis kiegészitdi mint a temperald, vakuumozo, szerszam lefuji-
tisztitd berendezések [1, 2]. A vizszintes hidegkamras nyomasos ontési technologia népszeri, ez foként a ter-
melékenységének kdszonheti, szamos egyéb eldnyds tulajdonsagaval egyiitt. Ezen technologia, az ontési elja-
rasokat 0sszehasonlitva, a kész termék szempontjabol a legkdzelebb all a gravitacios kokilla és a homok ontési
eljarassal szemben. El6nyok mellett a technologia {6 visszatartoja, az ontvényekben kialakuld porozitas meny-
nyisége, mellyel szadmos tanulmany foglalkozik [3 - 7] k. Az ontési folyamat soran az 1. abra dsszefoglalja
azon lépéseket, melyek jelentdsen befolyasoljak az varhatd porozitas mértékét.
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1. dbra porozitas megjelenését befolyasolo tényezok [8]
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Az dntvényben megjelend porozitas mennyisége nem csak a bezart levegdé mennyiség, hanem az eset-
legesen térfogatos zsugorodasbol eredd, fogyasi iireg is ide sorolhatd. Porozitas kialakuldsanak veszélye a
technoldgiai 1épések betartasaval csokkenthetd. Annak érdekében, hogy a nyomasos dntvények hokezelhetok
legyenek, a bezart leveg6 mennyiségét minimalizalni sziikséges, mely vakuumtechnologia alkalmazasaval le-
hetséges [9, 10]. A technoldgia alkalmazasa ma mar nem csak a homogén falvastagsag 6ntvények esetén
orvend népszertiségnek. Egyre bonyolultabb, vastagfalii, nagy anyaghalmozodasi hellyel rendelkezdé ontvé-
nyeket is ezen technoldgia alkalmazasaval kivannak legyartani.

1. VIZSGALATI KORULMENYEK

Jelen vizsgalat célja, egy 100 mm x 150 mm 5 mm vastagsagu lap alaku 6ntvényben (3. abra) megjelend
porozitas mennyiségének minimalizaldsa modularis bedémlérendszerrel szerelt szerszdm esetén. A modularitas
jelen esetben, az ontvény formaado betétjének cseréje soran a bekdtd csatorna és a legyezo kialakitas nincs
cserélve, hanem az Ontési paraméterek valtoztatasaval optimalizaljuk az 6ntvénymindséget.

Lefujé-kené berendezés : LoV egység :

- Leveg6 nyomdsa 6 bar - Dugattyusebességszabdlyozés|. és Il

- Ken&anyag mennyisége 8 s fazisban1.0,15 m/s Il. 3,5 m/s

- Széritas levegbvel 12 s - Utdnnyomas feléplilésiideje 50ms
Sserszam - - Levalaszté anyag keverésiaranya 1:50 | |- Szémitott fémre haté nyomas 950bar

- Hémérséklete a temperdld

egységalapjan 120 °C.

- Kamra hémérséklete 200 °C.

- Vakuum mértéke a
tartdlyban 80 mbar

f Héntarté kemence:
- Olvadék 6sszetétele AlSi9MnZr
- H6mérséklete 720 °C

2. dbra Kisérleti berendezés
Az Ontogépre szerelt mérd adatgyiijtd berendezéssel rogzitett adatokat a 3. dbra szemlélteti. A fémbe-

toltéstol, adagolastdl szdmitva 3 masodpercet kovetden véget ér a formatdltés. Az dntékamraba elhelyezett
héelem segitségével jol kdvethetd az olvadék valtozasa
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3. abra Ontési ciklus soran mért adatok és az elkésziilt ontvény
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A vizsgalat soran hasznalt 6tvozet 0sszetételét az 1. tablazat tartalmazza.

1. tablazat Otvozet dsszetétele
Si Fe Cu Mn Mg Zr Zn Ti Sr

Min. 8,5 0,3 0,1 0,006
Max. 95 015 0,05 06 008 03 0,05 0,15 0,03
Meért dsszetétel 8,811 0,134 0,007 0,474 0,001 0,103 0,024 0,072 0,014

AlSiOMnZr

Az dtvozetre jellemz6 kivalo formakitoltd képesség, alacsony szennyezéanyag tartalom. Olyan 6tvozo
és modositd anyagokat alkalmaztak az alapanyag gyartok, melyek ontést kovetden azonnal, hokezelés nélkiil
is kival6 mechanikai tulajdonsagot biztositanak a felhasznalok szamara.

Az elootvozetet ellenallasfiitésti kemencében, 720 °C-os kemencében olvasztottuk meg. A hasznalt ol-
vasztastechnologia soran az olvadék nem érintkezik fiistgazzal, a tégely fala maximalisan 820 °C — ra mele-
gedhet. Ez a hotobblet képes tartani nyitott kemence tetdvel is az elére beallitott hémérsékletet. Ontést meg-
el6zben, a kemencében 1évo olvadékot 1,5 "/ % kezelds6 adagolasaval, 15 perces rotoros gazkezelést alkal-
mazva hasznaltuk fel. A strliség-index mérés eredményeit a 2. Tablazat foglalja magaba. Jol lathato, hogy
mind a a beérkezett alapanyag mindsége alacsony siirtiség - index értékkel rendelkezik.

2. Téablazat siirliség-index mérés eredményei kezelés el6tt és utan
Szabad levegén Levegdn mért Vizben mért Slrliség Vakuumban Levegén mért Vizben mért S(rliség Sdrliség-

dermedt minta  tomeg[g] tomeg [g] [g/cm3] dermedt minta  témeg [g] tomeg [g] [g/cms] index

Kezelés 101L 97,97 61,16 2,662 101v 95,46 58,73 2,599 2,350
el6tt 102L 98,64 61,61 2,664 102V 99,78 61,38 2,598 2,453
Kezelést 201L 104,16 64,99 2,659 201V 93,80 57,96 2,617 1,579
kévetben 202L 97,64 60,83 2,653 202v 95,31 58,85 2,614 1,449

Az dntvények Ontését kdvetden siiriis€gméreéssel vizsgaltuk az ontvényeket, melynek eredményeit a 4.
abra szemléltet. Az abran kék négyzettel jeldlve az a munkaablakot, amelynek kdzéppontjaban talalhat6 az
elméleti stirtisége az 6tvdzetnek, ami 2,676g/cm’. Ipari gyakorlatban a pogicsa vastagsagat 15 — 35 mm kozotti
mérettartomanyban valtosztjak meg.

35

30 )
| : '.!""
£ :
£ oot
g 25 “
‘g . .
g - |
g 1 s e
g 20 -
|
& )

R ‘

LS
10
2,63 2,64 2,65 2,66 2,67 2,68 2,69

S(r(iség [g/cm3]

4. abra Striségvaltozas a pogacsa vastagsag fiiggvényében

Jol megfigyelhetd, hogy az dntvényben megjelend porozitasok jellemzden a ravagastol tavol helyezked-
nek el, kdzépvonal mentén (5. abra). A két dntvény kozott 6 kiilonbség a pogacsa vastagsag volt. Térfogat-
egységre vetitett szazalékos érték 0,1517 V/v % és 0,0058 /v %, 5. 4bra.
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5. abra Porozitds mennyisége eltérd pogdcsavastagsag esetén: h=13 mm - 113,81mm’ (0,1517 "/y %) bal
oldalon és h=23mm - 4,38mm’ (0,0058 Yy %). jobb oldalon.

A toretfeliileten nem lathato anyagfolytonossagi hiba. A szerkezet szivos anyagtulajdonsagot mutat aho-
gyan a 6. abran is lathatjuk. Az 6tvozetbe nem adagoltunk utdlag sem anyagot, sem szemcsefinomitd anyagot.
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7. abra Fémmikroszkoppal készitett felvétel a szovetszerkezetrol 12,5x -es (skala: 100um)bal
és 500x -os nagyitasban (skala: 10um) jobb oldalon.
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2.

OSSZEFOGLALAS

Striségméréssel torténd ontvény valogatas csak abban az esetben végezhetd, ha ismerjiik a pontos el-

méleti tomoget — szamoljuk dsszetétel alapjan €s valos ontvény térfogat alapjan. Mar kismennyiségli porozitas
megjelenése is nagymértékben befolyasolja a mechanikai tulajdonsagokat. Elhelyezkedésiik kozépvonalon,
tavol a ravagastol talalhato.

A pogacsa méret valtozasa, a fémadagold pontatlansagabodl adodik. Amennyiben kevesebb fémet adagol a
kemence a hullam front hatsé iranyba tolodik el — a dugattyt frontja felé¢ nagymennyiségili levegot bezarva. A
pogacsa méret stabilitasa alapja a kivaldo mindségii ontvénygyartasnak.
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