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ABSTRACT

The high pressure die casting (HPDC) is one of the shaping technologies. This pro-
cess is more improving than the other industries. We are constantly working to re-
duce the weight of the cast, while we have increased the mechanical properties of
the desired value. Therefore we need to know, which techniques makes the except-
ed quality change. In our try, we analyzed three different type of aluminum based
alloys, which usually used to make HPD castings. The chemical combination alloy
which were two AISi9Cu3 and a lover content of steel wich, AISi9Cu3(Fe). The
type 226 alloys were different in the segregation type, which we identified. Poli-
gonal y-Al(FeMn)Si and flake-like B-Al5FeSi. The segregations have different
notch activation. We did the process from the melting through the casting process
and the mechanical analyzing. We melted the alloys in resistance heating furnace,
after the melting we add degassing tablets and slag-forming salt. The castings made
with IDRA 160 HPDC machine. The castings cooled in water and stored in room
temperature. The combinations of natural and artificial ageing were also tested. The
results were shown in this paper. On the specimens we made tensile and hardness
test.
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1. BEVEZETES

Az ontvényekkel szemben egyre novekvd mindségi kovetelmények kielégitése
mindennapi feladat az ontészetben. Az dntvény mechanikai tulajdonsagain talme-
nden egyéb feltételeknek is meg kell feleni, mint példaul a nyomastomorség, a felii-
leti mindség €s a méretpontossag. A nyomasos Ontészeti technologia széleskoriien
alkalmazhat6 ezen igények kielégitése céljabol. Nyomasos ontés soran, a folyékony
fémet nagy sebességgel juttatjuk az osztott fémformaba, ahol nagy nyomads alatt
dermed meg. Ezek a f6 paraméterek hatarozzak meg az dntvények tulajdonsagait. A
mar kész ontvények esetén, hokezeléssel modosithatéak a szilardsagi tulajdonsaga-
ik, abban az esetben, ha az adott dntvény — 6tvozet modosithatd. Hairom kiilonb6zo
Otvozetet vizsgaltam. Két azonos tipusu AISi9Cu3 szabvanyos Osszetételli, de kii-
16nb6z6 forrasbol szarmazo eldéotvozetet valamint egy modositott AISi9Cu3Fe0,5
otvozetet.
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2. ONTVENNYEL SZEMBEN TAMASZTOTT KOVETELMENYEK

Az Ontési paraméterek hatarozzak meg a nyomastomorséget, a feliileti mindséget, a
mechanikai szilardsagot és a méretpontossagot

Szilardsagi tulajdonsagokat az olvadék megvagasbeli sebessége €s az utannyomas
mértéke hatarozzak meg. A feliileti mindséget befolyasold tényezoi a szerszam ér-
dessége, a kendanyag mennyisége €s tipusa valamint az utinnyomas mértéke és az
ontési 1d6, a méretpontossagot €és a reprodukalhatdosagot foként, a ciklusidd és a
szerszam homérsékletviszonyai hatarozzak meg. A 6 szempontok kivalasztasa utan
gyarthatoak, elvart mindségii ontvények.

3.1. VIZSGALT ONTVENYGEOMETRIA ES ONTESI KORULMENYEK

A nyomadsos Ontégépre felszerelt szerszambetétbe, 4 db egy elosztdcsatornarol
megvagott, fliggdleges elrendezésli ontvénycsokor talalhato (1. abra). A falvastag-
sag hatasanak vizsgalata céljabol eltér6 méreteket alkalmaztunk. A probatestek fal-
vastagsaga megegyezik a nyomasos ontvények atlagos méreteivel. A kisérlet soran
egykords vakuumozo berendezésiinket hasznaltam, ahol a formaiireg egy 1épcsds
kilevegdzon keresztiil kozvetlen dsszekottetésben volt a vakuumozo berendezéssel.
A vakuumozasi folyamat sordn a berendezésnél mérhet6 legkisebb nyomas 80mbar
volt. Az Ontési paraméterek meghatarozdsa utan, szimuldcios szoftver segitségével
optimalizalhato a szerszam, valamint az Oontési paraméterek tovabbi finomitasa le-
hetséges.
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a 150 12 1,5
b 150 20 4
C 150 20 2
d 150 12 3

1. abra Kisérleti geometria és méretei
3.2. VIZSGALT OTVOZETEK

A legelterjedtebb 6tvozetek koziil az AISi9Cu3 kettd tipusat és egy, a szabvany altal
alacsonyabb vastartalmu 6tvozet hasonlitottam 6ssze, melyek Gsszetételét a 1. tabla-
zat tartalmazza. A 100kg mennyiségii el6otvozet olvasztasa, ellenallas fiitésti ke-
mencében tortént. Osszetétel elemzés, kiilon erre a célra Kialakitott kokillaba vett
mintakon tortént.



1. tablazat Otvozetek kémiai Osszetétel

Si% Fe% | Cu% Mn% Mg% |Zn% Sr% Ti%

AISi9Cu3 18100 0,6-1,1|2,0-4,0 0,55 0,15-0,55| 1,2 n.a. 0,25

1 9,49 0,85 2,26 0,3 0,32 0,88 0 0,11

2 9,27 1,08 2,35 0,3 0,26 0,95 0 0,14
AISi9Cu3(Fe) | 8,7-9,4 |1 0,5-0,6 | 2,7-3,3 | 0,30-0,47 | 0,35-0,45| 1,2 | 0,03-0,05 %?_%-
3 8,83 0,57 3,22 0,37 0,48 0,52 0,04 0,07

A probatestek szilardsagi értékeinek ellendrzése céljabol szakitovizsgalatot és ke-
ménységmérést végeztiink. Az 6tvozet Osszetétele meghatarozza a varhat6 szilard-
sagi értékeket, melyeket az MSZ:EN 1676 szabvany magaba foglalja.

3.3. OLVADEK KEZELESE ES VIZSGALATA

Olvadék kezelését gaztalanito tablettaval és kezeld s6 alkalmazasaval végeztiik. On-
tés eldtt vett mintakkal hataroztuk meg az olvadék gaztartalom mennyiségéet. Ter-
mikus analizist végeztiink a likvidusz-, az eutektikus hémérsékletek ¢€s a szilard fa-
zisok azonositasanak érdekében.

4. MARADO ALAKVALTOZAS NOVELESE

A novekvo szilardsagi kovetelmények kielégitése, kész ontvények esetén hdokeze-
1éssel lehetséges, melynek alapfeltétele a nyomastomorség. A hokezelési eljarasokat
végezhetlink, mint példaul a mesterséges oOregités (TS5) és a meleg kikeményités
(T6). A hokezelés ideje az Gtvozet allapotatol, dsszetételtdl, ill. a darab vastagsaga-
tol fligg. Az esetleges helyi megolvadasok elkeriilésére célszerti, 10-20°C-kal az
eutektikus homérséklet alatt tartani. A mesterséges Oregitést 4 oran keresztiil
190°C-on végeztiik.

4.1. SZAKITO VIZSGALATOK

A marado alakvaltozas szembeni ellenallasat a folyashatar meghatarozasaval lehet
jellemezni. A szabvanyban jelolt, garantalt 140MPa kozotti folyashatar, a mestersé-
gesen Oregitett darabok esetén atlagosan 210-220MPa-ra novelhetdek, mig a 3. 6t-
vozet esetén akar 240MPa is lehet ez az érték. Szabvany szerint a szakito szilardsag
ontott allapotban 240MPa. Amennyiben a szakitd probatestek homogén szerkezetii-
ek, oxid és zarvanymentesek, ez az érték akar 340MPa is lehet (4. abra). Az azonos
ontési koriilmények kozott késziilt probatestek esetén kozel azonos Osszetételit ont-
vények esetén is megfigyelhetiink jelentés kiilonbségeket. A 3. 6tvozet magasabb
réz, alacsonyabb vastartalma mellett jobb szilardsagi értékekkel rendelkezik. A nyu-
lasi értekek a mesterséges Oregités hatasara lecsokkentek, melyet a 3.4bra szemlélte-
ti.
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2. abraFolyashatar a kiillonb6z6 6tvozetek esetén

Al%s] 1. 6tvozet ® max A min atlag
3,00
2,50 T 2,59 TZ'G"
2,00 1,99

1,93 1,91 1.81
1,50

1,27 1,35 1,29 1,25
1,00 l l

0,81 0,83
0,50
0,00 . ‘ .

TS5 Vakuum TS5 Szabad




3. abra Nyulas mértéke a kiillonbozo 6tvozetek esetén
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4. dbra Szakitdszilardsag a kiilonb6zo 6tvozetek esetén
4.2. KEMENYSEGMERES

Az elkésziilt probatesteken keménység mérést végeztiink, melyeket Ontott ¢&s
hokezelt allapotban is elvégeztiink. Az atlagos keménység 117HB volt, amely érték
a hdkezelés hatasara sem valtozott jelentdsen.

5. KOVETKEZTETESEK

A kiilonbozd gyartok altal szabvanyos Osszetételli DIN226, AISi9Cu3 6tvozetek
esetén jelentds eltérés nem mondhatd. A harmadik 6tvizet, mely szabvanyos 0ssze-
tételtdl szlikebb Gsszetételi hatarokat ad meg, a szilicium, a vas és réztartalom ese-
tén, a marado alakvaltozas szembeni ellenallas, folyashatar 15%-al magasabb. A
szakito szilardsag és a keménységi értékek mindharom 6tvizet esetén azonosnak
mondhatoak. A nyulasi értekeke az oregedés hatasara lecsokkennek, mely mérték
akar 60% is lehet.
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