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Abstract

The paper is about the high pressure die casting machine parameters measuring and examination of the
parameters' effects to the quality of castings. By the application of a measuring- and data collecting system,
different casting parameters was collected. After the determination of the casting parameters, the author
defmeted the casting parameters by means of non-destructive examination, and by this, the purpose came true:

perfect casting fabrication by less employment ofthe implement.

A dolgozat a nyomdsos ontSgépek gépbeallitdsi paramétereinek mérésével foglalkozik és az ontvényekre kihatd
hatasat vizsgdlja. Egy mér§ és adatgytijté rendszer kiépitése utan a késziilékkel kiilonboz8 ontési paraméterek
alkalmazasdval rogzitve lettek az Ontési paraméterek, majd az Ontésre jellemz$ értékek meghatdrozasa utdn
roncsoldsmentes vizsgalatok elvégzésével definialta a megfelel§ ontési paramétereket, melyekkel megvaldsult a

kitlizott cél: az OntGszerszam kisebb igénybevételével hibatlan ontvény gyartdsa.

A Kisérlet célja

A nyomadsos Ont8gép gépbedllitasi paramétereinek (kamratoltés sebessége, szerszamtoltés
sebessége valamint az utdnnyomads nagysdga) valtozdsa, befolydsolja az ontvény mindségét, valamint
az Ontdszerszam élettartamat.

A kisérletek célja a felhaszndldi elvardsoknak megfelel6 Ontvénymindséget biztositd
gépparaméterek meghatarozasa, optimalizdldsa, ezaltal az ontSszerszam élettartaménak novelése.

A Kkisérleteim sordn a formatoltés kozben a bekotScsatornaban mérhet$ aramlasi sebességet és a
megszilardulas kozben a fémre hatd nyomast valtoztattam, a tobbi paramétert a technoldgiai

bedllitasok szerint véltozatlanul hagytam.
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1. tdbldzat

Gépparaméterek mért adatai (4t, nyomads, sebesség)

-

e

Felhasznalt eszk6zok, elvégzett minGségellendrzési feladatok

A gépparaméterek mérésére az FH Aalen altal kifejlesztett mérSerSsitét és a hozza tartozd
nyomas ¢és scbességjeladdkat alkalmaztam. A szdmitdégépes adatgytijtéshez és kiértékeléshez
adatgytijté és kiértékel§ szoftvert fejlesztettem és haszndltam tlizemi koriilmények kozott. Vizsgiltam
az ontvényeknek a megrendel§ altal megkivant méretpontossagat, stirtiségét, meghataroztam a

gépbeallitasi paraméterek és az ontvénymindség kapcsolatat.

1. dbra

” 7.

MérSerdsitd a dugattyi- ut és sebesség, nyomas, hdmérséklet és er6 mérésére

Vizsgalat eredményei
Mindegyik Ontéshez rogzitettem az ut, nyomds és sebesség adatokat, melyeket diagramon
abrdzoltam (1. 4bra). Az aldbbi dbran egy Osszehasonlitd diagramot lathatunk, melyen két egymast

kovet§ allitashoz tartozé ut-, nyomads- és sebességgorbéket tiintettem fel, a hozza tartozé ontvények

fényképével. Az 1-es sorozathoz a fels§, fancos kép tartozik, mely az lizemi beadllitdsnak felel meg.
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Lathatd, hogy az indokolatlanul nagy formatoltési ,,masodik” fazis sebessége a szerszdm osztosikjat

megnyitja ezaltal a még folyékony fém fiancossidgot és méreteltérést eredményez a darabon.
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2. abra

Az 1 - 2-es sorozati ontvények gépbeallitasi diagramja és a hozza tartozé Ontvények

wlirlinég Iafem’]

Kisdrintl mints aronosits Kiwarieti minta azonositg

3. 4bra

2”17 2

Az Ontési paraméterek valtoztatasanak hatdsa az ontvények stirtiségére és magassagara

Kiértékelés

A mért magassig és Ontvénystiriiség eredményekbdl kovetkezik, hogy az utolsé harom (6 - 8)
sorozat nem megfeleld terméket eredményez. Lathatd, hogy a magassagi alsé hatarértéket (80,35 mm)
nem éri el. Ezeknél a sorozatoknadl lett a legkisebb az Ontvény stirlisége és ennél fogva a legnagyobb

porozitas is itt alakult ki.

Az 5-06s sorozatnal, a masodok fazis sebessége 2,50 m/s, a multiplikdlt nyomas 207 bar, ugyan

minden fészek elérte a minimalis magassag értéket de ez nincs a biztonsdgi tartomanyban, mivel a 23-
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as fészek pont a minimadlis értéken volt, a 22-es pedig 0,02 mm-el volt a minimum alatt. Az
ontvénys(iriség mar elfogadhatd szinten van.

A nyolc kisérleti sorozat egészét figyelembe véve csak a 2-es és 4-es sorozatok fogadhatdak el
Uj lizemi bedllitasokként. A siirliség és a magassag értéke az el@irt hatdrokon beliil tarthatd. A két
sorozat koziil a 2-es sorozatot - masodik fazis sebessége 2,13 m/s, multiplikdlt nyomas 232 bar -
javasolnam, mivel a masodik fazis sebessége itt jelentGsen alacsonyabb a gyari értéknél, igy ezzel a
bedllitassal elérhet§ a kit(izott cél, miszerint a szerszamot a kisebb mdsodik fizis sebessége nem veszi
annyira igénybe és az Ontvények mindsége sem tér el jelentGsen ez eddig gyartottétdl. Ezzel a
gépbeallitasi varidcidoval megfelel§ Ontvénymindség biztosithaté a szerszdm kisebb igénybevétele

mellett, kozelitve az elméleti szamitasban kapott értékekhez.

Az elkészitett mérSberendezés alkalmazdsdval lehet§vé valt a nyomdsos Ontdgépek
sorozatmérése, valamint az 1t-, sebesség- és nyomadsértékek archivaldsa is. Ezzel elérhetévé vilt a
géptipusonként és szerszamonként az idedlis adatok megfelel§ rogzitése, és reprodukalhatdsaga.
Ellendrizhetvé valt, a folyamatos adatrogzitésnek koszonhetSen, a beallitott értékek dllandod értéken

tartasa.

Felhasznalt irodalom

[1] Algéver Andor - Simcsak Attila: Osszefiiggések nyomdsos ontéssel elGallitott Al-Mg
ontvények mindsége és a gépparaméterek valamint az 6ntGszerszam kialakitdsa kozott

TDK dolgozat 2001.

[2] Klein, F; Busch, A, Automatic Quality Control During Pressure Casting

Giesserei 74. szam, 1987.

[3] PCI-1710/1710HG Multifunction DAS Card for the PCI Bus,
Kézikonyv, Printed in Taiwan 1999.

[4] Simcsak Attila - Algéver Andor: Az Ont6szerszam kialakitdsdnak hatdsa a nyoméasos ontéssel
elGallitott magnézium ontvények minGségére

16. Magyar 6nténapok, Miskolc - Lillafiired 2001.

Simcsak Attila okleveles kohomérnok, PhD. hallgaté
Miskolci Egyetem Ontészeti Tanszék

H-3515 Miskolc, Egyetemvaros

Tel: +3620 4434 228

e-mail: ontsati@uni-miskolc.hu

292





