specidlis ontési eljarast a szakiroda-
lom CVC-nek (controlled vacuum cas-
ting), vagyis ellendrzoétt vakuum alatt
torténd ontésnek nevezi (5. abra).
Ehhez a technoldgiai és technikai
hattér mellett megfeleléen kialakitott
nyomasos 6nt6 szerszamkonstrukcio
is szikséges. Az alapanyagtol fiigg6-
en meg kell vizsgalni a radiuszok és
oldalferdeségek kialakitasat, a zsu-
gorodas mértékét, a kidobas esetén
felmerilé problémakat, a vakuum
megtartasahoz megfelel6 konstrukciot.

Osszefoglalas

Az Ontodék és az alkatrészgyartdok
szamara jelenleg rendelkezésre all-
nak a jarmugyartas igényeinek meg-
felel6 specialis aluminiumotvozetek.
Ezeknek az Ontészeti alapanyagok-
nak k6zos jellemzbje, hogy vastartal-
mukat minimalizaltak, a feltapadasi
hajlam csokkentése céljabdl pedig

mangant adagoltak az 6tvozethez. A
kiemelked6 mechanikai tulajdonsa-
gok érdekében szemcsefinomité és
az eutektikus sziliciumfazis morfologi-
ajat javito o6tvozoket (Ti, Sr) tartalmaz-
nak. A végtermék szilardsagi és szi-
vossagi tulajdonsagait a normarend-
szereknek és elvarasoknak megfele-
I6en, jellemzben hbkezeléssel allitjak
be. A hékezelés megkoveteli a megfe-
lel6 gyartastechnolégiat, nyomasos
ontvények esetén a vdkuum alatt tor-
ténd ontést.

A jové kihivasa a jarmlgyartokkal
szemben, hogy a jarmulvek biztonsa-
gat fokozzak és vezetési élményét
meg6rizzék a kdrosanyag-kibocsatas
csokkentése mellett. Varhatéan a
gyartdk egyre tobb nagy szilardsagu
kénnytfém ontvénnyel fognak talél-
kozni, ezért érdemes felkészllni ezek
hasznalatara, megismerni a tulajdon-
sagaikat, ontési jellemzéiket.
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SANDOR BALAZS

Alternativ nyomasos ontészeti technolodgia l.

A jelen cikk attekintést nyujt a
nyomasos oOntészeti technolégia
eddig megismert el6nyeir6l, hatra-
nyairol, jellemzdirél, majd szé lesz
egy ipari méretekben még kevés-
bé, de tudomanyos szinten annal
tobbet emlitett, ujszerii nyomasos
ontészeti technolégiarol, ahol az
ontés pillanataban az olvadék
hémérséklete a likvidusz-hémér-
séklet alatt van.

Bevezetés

A jarmUiparra nehezed6 egyre na-
gyobb elvarasok miatt, a karosanyag-
kibocsatds csokkentése céljabdl, a
konstruktérok konnyebb, nagyobb
szilardsagu anyagok felhasznalasara
torekednek. A nyomasos ontés és a
technolégiahoz hasznalt, eutektikus
Osszetételll 9-14% Si-ot tartalmazé
aluminium-szilicium Otvézetrendsze-
rek a 70-es évekt6l kezdédben beval-
tottdak a hozzajuk flizétt reményeket,
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kielégitették a nagy sorozatu gyartas-
nal elvart ,gyorsan, olcson, j6t gyarta-
ni” igényt.

A tdmegcsOkkentésre iranyuld
elvarasok azonban egyre fokozdd-
nak, amire csak a hagyomanyosnak
mondott nyomasos ontészeti techno-
I6gia és 6tvOzetrendszereinek tovabbi
fejlesztése lehet j6 valasz. Az elvart
magasabb szilardsagi jellemzdket T6-
os hoékezeléssel, példaul Al-Si-Mg
OtvOzetrendszerrel és vakuum segit-
ségével el lehet érni, am ezek alkal-
mazasaval az ontédék csak tovabbi
bizonytalansagokat vittek termelési
folyamatukba. A vakuum alkalmazasa
a berendezés és az ontészerszam
oldalardl is sokkal érzékenyebb a
megszokottnal. A technolégia folya-

mata veszit stabilitdsabdl, ami terme-
Iéskieséssel és a selejt nOvekedésé-

vel parosul.
Az Eszak-Amerikai Nyomasos
Ontészeti Szévetség, a NADCA

(North American Die Casting Asso-
ciation) szerint [1] a jarm(ipar altal
elvart 6ntvényminéségnek csak na-
gyobb hozzaadott technolégiai tudasu
nyomasos ontvényekkel lehet megfe-
lelni, amit az alabbiak szerint definial:
1. Turbulencia nélkili formatoltés;

2. Nagy nyomas alatti megszilardulas;
3. T6-0os hlkezelés hodlyagképzbdés

nélkdl.

Ezen elvarasoknak megfeleld
valaszt erre ma az un. préselve 6ntés,
vagyis squeeze casting és a félszilard
ontés, azaz a semi-solid casting

Sandor Baladzs gyartastechnolégus-gépészmérnék (Fachhochschule Aalen, 2003),
okleveles kohémeérnék (ME-MAK, 2012). Jelenleg a Miskolci Egyetem Mliszaki
Anyagtudomaényi Karan az Ontészeti Intézetben tudomanyos segédmunkatars, valamint
a Kerpely Antal Anyagtudomanyok és Technolégiak Doktori Iskola harmadéves dokto-
randusza. Kutatasi tertilete a félszilard olvadékok viszkozitasénak vizsgalata.
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B 1. dbra. Rézkokillaba, gravitaciésan ontott AISi6 6tvozet dend-
rites szOvetszerkezetének mikroszképi metszete (N 50X)

W 2. abra. Rézkokillaba, gravitaciosan ontott AISi6 otvozet
globulitos szdvetszerkezetének mikroszkopi metszete (N 50X)

Ontészeti technoldgiak tudnak adni.
Mindkét eljaras soran nagy, 20%-nal
nagyobb szilardfazisarannyal és ko-
zel zart olvadékfronttal valésul meg a
formatoltés.

A hagyomanyos nyomasos ontés
jellemzoi

Mivel a jelen cikk a hagyomanyos
nyomasos ontészeti eljarast kivanja
egy alternativ technoldgiaval 6ssze-
hasonlitani, meg kell ismerni el6bbi-
nek az elényeit, hatranyait, jellemzéit.
Az alabbiakban, cimszavakban eze-
ket mutatjuk be.
Jellemzdbk:

* az olvadék aramlasi sebessége:
> 30 m/s;

* gyors megszilardulas: > 100 °C/s;

* nagy nyomas alatti megszilardulas:
> 900 bar.

Elényok:

* ez a legkisebb kdltségd, nagy soro-
zatu Ontészeti eljaras. Az Al-ontvé-
nyek tdbb mint 60%-a ezzel a tech-
nolégiaval készul,

* olcs6 szekunder 6tvozet alkalmaz-
hatd, mivel nagy Fe (0,15-0,7%)-
tartalom szikséges az olvadék és
az acél ontészerszam kozotti reak-
ci6, az un. feltapadas csokkentésére;

* nagy komplexitasu, vékony falu ont-
vények gyarthatok;

* az Ontvény kozel beépithetd méretre
gyarthat6. Csokkentheté a meg-
munkalasi rahagyas, igy a raforditott
idé is;

* a gyors megszilardulas miatti rovid
ciklusidé;

* magas foku automatizalas valosit-
haté meg.
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Hatranyok:

* jelentds térfogaty, nagy nyomason
komprimalt levegé szorul az ont-
vénybe. Ez megakadalyozza a T6-o0s
hékezelést és a hegeszthetOséget,
nagyobb a holyagképz6dés lehet6-
sége;

* a berendezés-, és szerszamkoltsé-
gek jelentések, az eljaras csak
100.000-es darabszamnal rentabilis;

* elvesz6 magok alkalmazasa néhany
kivételtdl eltekintve (s6mag) nem
megoldott;

+ arovid (10—-100 ms) formatoltési idé
miatt a formalregben 1évé gazok
eltavozasa nem teljes;

* a leveg6 és az olvadék a turbulens
aramlas miatt O0sszekeveredik, a
dermedés kozben a fémre hatd nyo-
mas hatasara ezek az igen kis me-
retivé (atm. < 0,2 mm) &sszenyo-
mott gazbuborékok hékezelés koz-
ben kitagulnak, az 6tvozetre jellem-
z6 folyashatar elérésekor a gazbu-
borékok az ontvény felszinére tor-
nek;

* a legnagyobb szilardsagu rész az
ontvény keérge: 0,2-0,6 mm;

» az Ontott szakitoprobatest jellemzé-
je: Rm: 330 MPa; /Rpp 2: 165 MPa;
As: 3%;

* az Ontott, megmunkalt szakitopro-
batest jellemzéje: R,,: 130 MPa;
Rpo,2: 65 MPa; As: < 0,5%.

A nyomasos ontvényeket a legtdbb
esetben meg kell munkalni, emiatt a
gyors megszilardulas soran kialakult,
néhany tizedmilliméter vastag, igen
finom szemcseszerkezet( kérget elta-
volitjak, ami a szakitészilardsag jelen-
t6s (40%!) elvesztését eredményezi.
A kéreg eltavolitasa egy masik prob-

ONTESZET

Iémat is eredményez. Hianyaban az
Osszenyomott, bezart levegd altal
alkotott kapillarisok kdvetkeztében, az
alkatrész tomitetlensége lép fel.

A fent emlitett technolégiai sajatos-
sagok vakuumontéssel, T6-hdkeze-
Iéssel, Mg-ot tartalmazd Otvozettel
javithatok, ezaltal meg lehet felelni a
magasabb min6ségi elvarasoknak is,
de koltségesebbé és bizonytalanabba
valik a termelés.

Félszilard fémontészet, mint alter-
nativa (SSM-casting)

A félszilard fémontészet mérndki vi-
szonylatban egy viszonylag fiatal
technoldgianak mondhatd, ami akkor
lesz eredményes, ha megfelelé mik-
roszerkezetet sikerdl elérni az anyag
deformalédasa elétt, illetve, ha jol
ismertek a félszilard olvadék reoldgiai
(folyasi és deformacios) tulajdonsa-
gai. Reologiai adatokra a félszilard
olvadék folyasi tulajdonsaganak meg-
ismerése miatt van szikség, ami a
szabadlyozott formakitdltés biztosité-
ka. A félszilard fémolvadék reoldgiaja
szempontjabol fontos tényez6 a folya-
dékfazisban szuszpendalt szilard
fazis szovetszerkezete, mivel ennél
az eljarasnal az el6szor kristalyosodo
a szilardoldat nem dendrites (1. abra),
hanem sokkal inkabb globulitos (2.
abra) [2].

Prof. M. Flemings és munkatarsai
irték le el6szor a félszilard fémolvadé-
kok viselkedését az 1960-as évek
végén, a ’'70-es évek elején, a
Massachusetts-i Technoldgiai Intézet
(MIT) kristalyosodasi folyamatokat
kutaté laboratériumaban [3]. Az 1969-
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es évben Steve Metz, egy akkori vég-
z8s diak, ontott acél melegrepedését
vizsgalta, egészen pontosan azt, hogy
egy részben, 80%-ban, vagy annal
nagyobb mennyiségl szilard fazist
tartalmazé acél milyen mértékld fe-
szultségnek képes ellenallni. A vizsga-
lat konkluzidja az volt, hogy a viszko-
zitas kritikus paraméternek tekinthetd
a dendritkozi folyadékra nézve.
1971-ben David Spencer, egy
masik, MIT-es végz6s diak a részle-
gesen megszilardult Sn—-Pb15(%)
Osszetétel(i Otvozet vizsgalatat va-
lasztotta témajaul [4]. Munkajahoz
Couette-reométert hasznalt, amiben a
dendrites szerkezet( félszilard olva-
dék keverését végezte. Spencer meg-
lepetve azt tapasztalta, hogy a fél-
szilard olvadék hosszabb ideig folyé-
kony maradt abban az esetben, ami-
kor a keverést csak az olvadékfazist
tartalmazé hémérsékleten kezdte, és
folyamatos keverés mellett hitétte le

az olvadékot a pépes (,mushy”) zéna-
ba. Késobb kidertlt, hogy a jelenség a
fém mikroszerkezetének megvaltoza-
saval van 0sszefiiggésben. Lényegé-
ben Spencer felfedezése nyitotta meg
az utat a félszilard fémfeldolgozas
el6tt [4]. Az elmult, kézel huszéves
idészakban valt a tixotrép viselkedés(i
folyadék, — amelynek a viszkozitédsa a
nyiréfesziltség ndvelésével csdkken
— feldolgozasa ipari méretiivé, igy mar
nem csak a tudosok kivancsisagat
elégitette ki a jelenség. A félszilard
fémfeldolgozas ipari szint( alkalmaza-
sa igazan csak az 1992-es évtdl valt
ismertté, de mara a hagyomanyos
technoldgiak konkurenciajava valt.

A kutatdk az elmult 30-40 évben a
félszilard olvadékok feldolgozasi tech-
nolégiaiban (SSM) elért eredményeik-
re hivatkozva latjdk a nyomasos
Ontészet megujuldsénak lehet6ségét.
Az ujitds ugyanis nem igényel Uj
berendezéseket, és jelentés szer-

szamkoncepcios valtast. A jelenleg
alkalmazott nyomasos o6ntészetben
hasznalt, un. 6ntdcellakhoz kell csak
adaptalni egy félszilard olvadékot el6-
készit6é folyamatot.
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cannot be utilized — in its given state — for
any practical application, but a proper
purification may ensure its valorisation. The
hydrometallurgical treatment of the residual
dross has a double purpose: (1) recovery
of the salt content and (2) the removal of
the remaining metal content.

The former action may produce salt to be
recycled to the hot technology, but the
residue may become suitable at the same
time for other applications, for example in
the construction industry. By the latter
action, the purity of the treated material
may meet the demands of ceramic
application. The properties of the residual
dross obtained from the hot treatment were
determined by instrumental techniques.
The basically light or dark coloured raw
materials were subjected — after fine
grinding — to leaching with water, sulphuric
acid and sodium hydroxide with intensive
shaking for varied times. The dark residual
dross of the hot processing contained
significantly more leachable components.
The results clearly show the good solubility
of the chloride salt content in water, which
is accompanied by a further significant
amount of aluminium when acidic or
alkaline leaching was used. The extracted
Na, K and Al each represented approxi-
mately 5-10% ratio of the original mass of
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the dark coloured raw material, containing
more salt. The instrumental analysis of the
residue from the hydrometallurgical
treatment showed the dominance of the
AlpO3 and MgAl,O4 phases, with some
AIN — formed at the hot processing — also
present. Dissolution of the latter compo-
nent was remarkable in water, but even
more in the alkaline solution, resulting in
the evolution of the unpleasant NH53 gas.

Varbai B. — Gal I. — Fabian E. R. - Faza-
kas E. — Majlinger K.: Corrosion pro-
perties of austenitic and duplex stain-
less steels heterogeneous welds ... ... 36
In our research 1.4404 type austenitic and
1.4462 type duplex stainless steel
dissimilar welds were made by gas metal
arc welding process, using two different
filler ~materials: 1SO 14343-B -
SS316LSiaustenitic and 1ISO 14343-B —
SS2209 duplex welding wire. The task of
the dissimilar joint of these two different
stainless steel is coming from an industrial
application: welding of high-pressure crude
oil drilling system. The dissimilar welds
were made partly without root protection
and partly by using pure argon or nitrogen
as backing gases.

According to the results of the corrosion
tests, the weld made with duplex welding
wire showed better corrosion resistance
than the one made with austenitic filler
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metal. The welds made with argon or
nitrogen root protection showed better
corrosion resistance than the one without
root protection in cases of both of the filler
metals.

Szabo A. — Balla S. — Lovas A.: Liquid
quench induced macroscopic stresses
in selected iron based glassy alloys
The development of macroscopic stress
distribution is discussed in selected iron
bases glassy alloys based on the
quenched-in ,free volume” theory.

The degree of stress-inhomogeneity is
highly depends on the glass forming ability,
being dominated by the chemical nature of
coexisting chemical bonds in the super-
cooled melt, in addition, the cooling rate
has also a significant impact.
Subsequently, the manifestation of quenc-
hed-in stresses will also be discussed in
the peculiarity of H-absorption in these
metallic glasses. It is found, that distribution
of the dissolved H atoms is in correlation
with the macroscopic curvature of the
absorbent ribbons. The reversibility of
H-induced macroscopic deformation is
described, based on the endotherm nature
of H-dissolution in crystalline Fe, which
dominates the chemical character of
metallic host in these glasses.
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