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Abstract

In smaller pressure die casting foundries the quick and unexpensive quality check is always a problem.
With the procedure outlined in this paper we are able to show the differencies between nests and the effects of
the changes of the casting parameters. This method had shown its applicability in practice: its advantage is not
only the low cost, but we are also able to track changes during production.
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Kivonat

A kisebb nyomasos 6ntodékben problémat jelent a gyors és olcsé mindségellendrzés. A dolgozatban
bemutatott eljarassal a fészkek kozti kiillonbségek, valamint a folyamatos gyartas kdzben el6forduld Ontési
paraméter valtoztatasok hatasa is kimutathat6. A modszer a gyakorlatban bizonyitotta alkalmazhatosagat: elonye
nem csak az alacsony bekeriilési ara, hanem a gyartas kozben bekdvetkezd valtozasokat kdvethetosége is.

Kulcsszavak: ontvény, siriiség, mérés, nyomasos ontészet

A Kkisérlet célja

A nyomasos Ontddében eldallitott aluminium csomagtartd alkatrészek -elektrosztatikus
porszorasos technologiaval torténd festése soran holyagosodas okozta selejtek keletkeztek. Az
miatt — megnoétt, ezzel magas selejtet eredményezett, raadasul a technoldgia utolso fazisaban, amikor
az egy selejtre jutd koltség a legmagasabb. A slriiségvizsgalat alkalmazasaval megvizsgalhatd az

ontvényben eléforduld levegdbezarodas mennyisége, igy csokkentve az eldallitas koltségeit.

Kisérleti koriilmények
A strGségmérést Archimedes torvénye alapjan végeztiik. Ehhez digitalis mérleget
hasznaltunk, amely kisebb atalakitas utan (ne csak a ré helyezett darabokat lehessen mérni) alkalmassa

valt a folyadékba martott testek tomegének mérésére is.
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1. &bra Siiriiségméré berendezés

A berendezés egy allvanyra szerelt mérlegbdl, egy mér6folyadékot tartalmazod kadbol és egy
szamitogépbal all.

A mérés menete: a sliriség megallapitasara szant ontvényeket kisebb darabokra vagtuk, hogy

jobban megfigyelhetové valjon a levegdbezarodas jellemzo helye. Ennek megfeleloen érdemes
ontéstechnikai részekre darabolni: bedmlo, talfolyd, ontvényrész ahol a hiba eléfordulasi aranya
magasabb. Sorozatgyartasnal az dntvényt természetesen nem kell feldarabolni, ha egy meghatarozott
kiiszobérték ala esik a teljes Ontvény siiriisége, akkor az ontvényt mar nem szabad festeni, mivel a
holyagosodasi hajlama megnd.

Az aluminium O0tvozet Osszetételének ismeretében kiszamitottuk az Ontvény elméleti
stirliségét. Eldszor megszamoztuk a mérni kivant részeket, lefényképeztiik, majd feldaraboltuk. A
digitalis mérleggel megmértiikk és feljegyeztiik az egyes részdarabok ,szaraz” tomegét. Ezutan a
méréfolyadékba (desztillalt viz) helyezett racson, melyet a mérleg serpenydjéhez rogzitettiink,
lemértiik ,nedvesen” is a tomegeket és szintén feljegyeztiik. Ezek ismeretében kiszamoltuk a darabok
valodi slirliségét és az elméleti shriiséggel a térfogatporozitasat. Ezutan az ontvényeket 500°C-ra
elomelegitett kemencébe helyeztiik, hogy egy oran at héntartsuk, majd ismét megmértiik a darabok
stirliségét, a fent részletezett modszerrel. A két mért stirliség adatbdl szamithato a stirliségi index, mely
mutatja az ontvénybe zarodott gazok mennyiségét.

Elméleti siirtiség meghatarozasanak menete:

adottelem ~—

ey

az otvozetben szereplo Osszetevo mennyisége [ 3]
cm

suurisé
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Z Va dottelemek

Va ottelem
V%ro = # padottelem [g/cm3] (3)
Z adottelemek
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mlev — Mheay
Vb'ntv = % [Cm3] (6)
ontv
pb’n v
Vpo'rus = 1 - Z]; V()'ntv [Cm3] (7)
V% =1 Lo [oy] )
pelm
ahol: Vadott elem: aZ OtvOzetben szerepld elem térfogata

Vadott clemek: aZ OtvOzetben szerepld Osszes elem térfogatanak dsszege

P - €lméleti stirliség
Pisnn: ONtvény siirliseg

V, . :ontvény térfogat

ontv*

V psrus: POTUStErfogat

V% : térfogatszazalék

Mérési eredmények

Az Ontvényen beliili slriiségeloszlas egyenletesnek mondhatd, de jol latszanak az
elrendezésbdl és az Ontészeti technologiabol adodo eltérések, amelyet a 2. abra is mutat: a megvagas
komyékén alacsony a gazbezarddas, a 15-0s szegmensnél magasabb, valdszinilleg ott 6rvények
keletkeznek, valamint a tavolabbi helyeken (22-25), ahol a geometriabol adédodan 6rvény is képzodhet
szintén magasabb a bezarddas. Az eredeti és a hdkezelt (puffasztott) darabok kozti kiilonbségeket a
technologia meghatdrozza, de nem ad magyardzatot az Ontvények festés sordn torténd

holyagosodasara.
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2. abra A darabok siiriiségi indexe
Osszefoglalas

Az oOntvényeken el6forduld holyagosodéasok kialakulasat nem az Ontési folyamat soran
bekeriilt levegdbezarédasok okozzak, mivel a siirliségvizsgalatok az Ontvényszegmensekben nem
mutattak szignifikans kiilonbséget. Sziikséges lehet megvizsgalni az egyéb lehetoségeket is, példaul a
festés soran az Ontvény feliiletén lejatszodd folyamatokat. Mivel a nyomasos Ontvények nem
hokezelhetoek, igy a festék beégetésekor alkalmazott 180 — 200°C homérséklet csokkentésével (a

technoldgiai minimumig) a keletkezett hdlyagok nagysaga és mennyisége csokkenthetdvé valt.
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