
Az öntvények tömegének
és ezzel együtt a falvastag-
ságának csökkentésére és
a szilárdsági tulajdonságok
növelésére irányuló jármű-
ipari alkalmazási törekvé-
sek alapján bővül a nyomá-
sos öntési technológiával
gyártott nagy felületű és
vékony falvastagságú al -
kat részek iránti igény. Ilye -
nek pl. a személygépkocsi
karosszéria-al katrészek
alu míniumöntvényei, me -
lyek kel szemben tá masz tott
követelmények a hegeszt-
hetőség mellett a képlé-
kenyalakítással előállított
részegységekkel megegye-
ző szilárdsági tulajdonsá-
gok, különösen a nag y
maradó alakváltozó képes-
ség. A karosszéria-alkatrészek öntvé-
nyeire jellemző, hogy bordázattal erő-
sített, egyenletesen vékony, jellemző-
en 2 mm falvastagságú szerkezetek,
melyek szerkezeti optimalizálásához
szükséges a prototípus önt vé nyek elő-
állítása és tesztelése [1]. A nyomásos
öntvények gyártóeszközeinek nagy
költsége miatt a proto típusöntvé -

nyeknél előnyös a gra vitációs homok-
formázásos öntés, ha az előírt méret-
pontosság, felületi mi nőség és a tesz-
teléshez megfelelő szilárdsági tulaj-
donságok teljesíthetők. Ezen igények
teljesítését teszi le hetővé a 230620.
lajstromszámú, sza badalommal vé -
dett öntéstechnológiai eljárás [2],
melynél a technológiai részfolyama-

tok hatását modellkísérlet
és öntés tech  nikai szimulá-
ció eredményei igazolják.

A kísérlet célja, körülmé-
nyei

A kísérlet célja, hogy szi-
mulációval megvizsgáljuk a
vékony falvastagságú nyo-
másos öntvények prototí-
pus da rabjai homokformá-
zással történő gyártási
technológiájának alkalma-
zásával azok formatöltési
viszonyait, to vábbá a szi-
lárdsági tulajdonságokat
be  folyásoló té nyezők hatá-
sát. A kísérletek elősegítet-
ték a Miskolci Egye tem
Ön tészeti Intézet által
kiadott MSc- diploma mun -

ka sikeres megvédését is [3].
A kísérletekhez 60x200 mm-es, lap

alakú, lépcsős próbatesteket öntöt-
tünk, melyeknél az alkalmazott falvas-
tagságok 1,5 – 2,0 – 2,5 – 3,0 és 3,5 mm
voltak. Mindegyik laprészhez egyedi-
leg méreteztük a bekötőcsatornát,
melynek vastagsága azonos volt a
csatlakozó lappal, a keresztmetszete
arányosan változott a lapok térfogatá-
hoz igazodóan (1. ábra). A kísérletek
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Vékony falú nyomásos öntvények homokformázás-
sal készült prototípusainak formatöltési viszonyait
és a szilárdsági tulajdonságait befolyásoló tényezők
vizsgálata

A szerző életrajza a BKL Kohászat 2016/1. szám 14. oldalán olvasható.

A vékony falvastagságú, nagy kiterjedésű nyomásos öntvények prototípus darabjainak homokformázással
történő előállításánál a 230620. lajstromszámú magyar szabadalom szerint kialakított beömlőrendszer és
öntési technológia alkalmazásával rövid öntési idő alatt kifolyási hibáktól mentes formatöltés valósítható
meg. Megvizsgáltuk a különböző falvastagságú lapöntvények formatöltési viszonyait és a szilárdsági tulaj-
donságokat gravitációs homokformázás alkalmazásával és igazoltuk, hogy a prototípus öntvények szilárd-
sági tulajdonságai megfelelnek a nyomásos öntvényekre vonatkozó előírásoknak, a kö vetelmények teljesíté-
séhez igazodó ötvözet és hőkezelési technológia esetén.

1. ábra. A lépcsős próbatest méretei. Az álló alsó átmérője 22 mm



so rán kétféle Al–Si-ötvözetből fu -
rán gyantás homokformába lap-
öntvényeket öntöttünk és vizsgál-
tuk a technológiai befolyásoló
tényezők, az öntési hő mérséklet,
az állók száma és ma gas sága vál-
toztatásának, valamint hűtőbeté-
tek alkalmazásának a hatását. 

Az alkalmazott AlSi10Mg és
TRIMAL®-05 [4] ötvözetek ké -
miai összetételét az 1. táblázat
tartalmazza. Az olvadékot gáztü-
zelésű, 100 kg befogadóképes-
ségű tégelyes olvasztókemencé-
ben állítottuk elő, FDU 900 gáz ta -
lanítóberendezést alkalmaztunk és a
gáztala nítás közben 0,015% AlTi5B1
elő öt vözetet adagoltunk a primér kris-
tályosodás szemcsefinomítása, vala-
mint a 250 ppm Sr-tartalomhoz szük-
séges AlSr10 előötvözetet az eutek -
tikus szilíciumfázis finomítása céljá-
ból. A 2. táblázat tartalmazza a kísér-
leteknél alkalmazott öntési paraméte-
reket.

Formatöltési viszonyok szimuláci-
ója és kísérleti eredményei

A formatöltési viszonyokat a Miskolci
Egyetem Öntészeti Intézetében
Nova Flow&Solid szoftverrel vizsgál-
tuk. Az AlSi10Mg ötvözet és az 1. jelű
adag paraméterei szerinti szimuláció
formatöltési vi szonyait a 2. ábrán mu -
tat juk be. Azonos paraméterek szerint
öntött lapöntvényen a szimulációval

egyező kifolyási hibát kaptunk 1,5 és
2 mm lapvastagságok esetén, ez a 3.
ábrán látható.

A vékony lapok kifolyási hibáit az
elosztócsatorna mindkét vé gén elhe-
lyezett kettős álló és legalább 720 °C
öntési hőmérséklet al kalmazásával
lehetett elkerülni, melynek öntése két
ka nálból, egyszerre történt. A 4.
ábrán a 2 db álló alkalmazásának a
hatása látható.

Szilárdsági tulajdonságok vizsgá -
lati eredményei

A különböző vastagságú lapokból
szakítópróbatesteket vízsugár-vágás-
sal munkáltunk ki, melyek szilárdsági
tulajdonságait öntött és T7 típusú
hőkezelés utáni állapotban vizsgáltuk. 

A lapöntvények szilárdsági tulaj-
donságait a 2 mm falvastagságú ré -
szekből kimunkált öntött és hőkezelt
próbatesteken mért eredmények
alapján a 3. táblázatban mutatjuk be.
A T7-es hőkezelés paramétereinek
megválasztásánál követtük a nyomá-
sos (H-T7-1), illetve a gravitációs
öntéssel gyártott (H-T7-2) öntvények-
nél alkalmazott értékeket. A megszi-
lárdulás közben kialakuló térfogatvál-
tozás miatt a lapöntvényekben 
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2. ábra. A lépcsős lap alakú próbatest formatöltési szimulációja. A folyékony fázis aránya, %, az olvadék hőmérséklete 760 °C,
1 db álló, magassága 180 mm

Ötvözet Si Fe Cu Mn Mg Ti Sr Egyéb
%

AlSi10Mg 10,20 0,139 0,0012 0,60 0,307 0,0490 0,0270 0,0768
TRIMAL®-05 10,76 0,050 0,0002 0,40 0,258 0,0590 0,0250 0,0271

1. táblázat. Az alkalmazott ötvözetek adagonként vizsgált átlagos kémiai összetétele

2. táblázat. A lépcsős lapalakú próbatestek
változó paraméterei a kísérlet során

Jelölés Öntési Állók Álló
hőmérséklet, száma, magassága,

°C db mm
1 760 1 180
2 680 2 180
3 720 2 180
4 760 2 180
5 720 2 180
6 720 2 300
7 720 2 70



kö zépvonalment i
porozitás alakul ki a
tö mörre táplálás fel-
tételeinek hiánya mi -
att. A porozitás ki kü -
szöbölésére a felső
formarészben hűtő-
betéteket he lyez tünk
el a szakító próba-
testek ki mun ká lá sá -
nak a fe lületére, ez -
által a he lyi szilárd-
sági tu laj donságok
kedvezőbbé tehe-
tők.

Összefoglalás

Az elvégzett vizsgá-
latok igazolják, hogy
a vékony falvastag-
ságú, nagy kiterje-
désű nyomásos öntvé-
nyek prototípus darab-
jainak homokformá-
zással történő előállítá-
sánál olyan be -
ömlőrendszer és önté-
si technológia alkalma-
zása szükséges, mely-
nek se gítségével a
rövid öntési idő alatt
kifolyási hibáktól men-
tes formatöltés valósít-
ható meg. Az erre irá-
nyuló ön tési technoló-
gia részleteit a Szel -
lemi Tulajdon Nemzeti
Hivatala által jóváha-
gyott 230620. lajstrom-
számú m a gyar szaba-
dalom leírása tartal-
mazza. 

A gravitációs homokformázás
alkalmazásával öntött vékonyfalú pro-
totípusöntvények szilárdsági tulajdon-
ságai megfelelnek a nyomásos öntvé-
nyekre vonatkozó előírásoknak, a
követelmények teljesítéséhez igazo-
dó ötvözet és a hőkezelési technoló-
gia esetén.

A szerző köszönetét fejezi ki a jár-
műipari nyomásos öntvény prototí-
pus-alkatrészek homokformázásos
gyártási technológiájának fejleszté-
séhez nyújtott segítő együttműködé-
sért a a HŐKER Kft. és a Miskolci
Egye tem Öntészeti Intézet munkatár-
sainak.
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4. ábra. AlSi10Mg ötvözetből 720 °C hőmérsékletű olvadékból,
2 db, 180 mm magas álló alkalmazásával öntött próbatestek

3. ábra. Kifolyási hibák AlSi10Mg
ötvözetnél. Öntési hőmérséklet 760 °C,
1 db álló, magas sága 180 mm 

3. táblázat. A lépcsős lap próbatestek változó paraméterei a kísérlet során

A próbatestek hőkezelésének paraméterei:
H–T7–1, oldó szakasz: 480 °C/160 min, intenzív levegőhűtés, öregbítés: 230 °C/120 min
H–T7–2, oldó szakasz: 510 °C/300 min, intenzív levegőhűtés, öregbítés: 150 °C/60 min után folytatás
230 °C/70 min


