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Abstrakt

Projekt se zabyva analyzou tlakohtého odlitku drzaku z Al slitiny v ramci Sestaadne
formy. Na hranach odlitku dochaz¥ipostihu k odlamovanicasti. Vzhledem k tomu,
zékaznikpozadujecistou hranu, tyto odlitky musi bytAazeny jako zmetkové. V ramci toh
projektuprobehla analyza metalurgického procesu na jakost tlakiych odlitki z Al slitin a
spolu spostupnym hledanimgin zalamovani proéhly jednotlivé navrhy nayreSeni tohoto
problému.
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1. Uvod
V ramci velké série tlakavlitych odlitka drzaku dochéazi velké zmetkovitost— zejména

z davodu apretace sdoasti. Nej¢tsSim problémem je zalomeni hran (viz obr. 1), kerdinu
dochézi vzdy naliznych mistech ditku a celého stromiu.

Obr. 1.Zalomena hrana odlitku
Jako moznéiikiny zalamovani bylo vytipovanoikolik mozZnosti

1. Spatnéa konstrukce dgtovaciho nastro,
2. patre navrzena technologie (pore; ¢i studené spoje mist zalomeni,
3. Spatnametalurgie (vristky v mis€ zalomeni).

Prvni krok bylo zhodnoceni kvalit a tolerandiztého nastroj— vzhledem tomu, Ze
se jedna o Sestinasobnou formu a gewsazené odlitky na pevné trny a minimalrizse
mezery, minimalni moznost pohybu hoio dilu osfihovaciho nastroje (masivni vod
koliky) a problémy vzdy vznikaji naiznych mistech (hodnoceno n&kalika desitkact
strome&ki) jsme usoudili, Ze problém ner ustihovacim nastroji, ale spiS« materialu.



2. Analyza materialu

Vzhledem k tomu, Ze jsme vyldili chybu ostihu, zangtili jsme se na dalSi @vhypotézy —
ucklali jsme vybrusy v lomovych plochach a vyhodnati§itotu kovu.

V ramci vyhodnoceni jsme sledovali zavaly, poreaitnevhodnou strukturu. Na obr. 2
je vidét zaval v odlitku, na obr. 3 porezita a na obr.ydkyt velkého mnozstvi kalovych fazi
(na bazi AlFeMn).

Obr. 2.Z4aval v odlitku — ztSeno 100x

Obr. 3.Porezita v odlitku — 2¢Seno 100x
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Obr. 4.Kalové faze v odlitku —a&$eno 500x

Pricinou zalamovani odlitku je tedy kombinace metalckgch faktoti, byl prokazan jak vliv
technologie (Spatné pini — zavaly a porezita) i vliv metalurgie (velké &stky kalovych
fazi).
Z tohoto pohledu jsme se dale z#itn na pricinu vzniku kalovych fazi.

3. Analyza vzniku kalovych fazi

Nyni musi byt poloZena otdzka. Jsou tam kalové jidzed dodavatele houseki vznikaji
béhem taviciho procesu?

Navrzenéreseni:

1. Analyza vybrus housek suroviny od dodavatele,
2. odebrani vzorku z pIné vany Sachtové pece dalté Sachtové pece,
3. odebrani vzorku z pIné vany Sachtové pece dalté udrzovaci pece.

Vysledek nam odpovi, kde kalové faze vznikaji. é&téi pravépodobnosti jsme
piedpokladali technologickou nekdizgii metalurgickém procesu.

NaSim velkym pekvapenim byla analyza dodavanych houseédglitiny, kde jiz bylo
obsazeno velmi vysoké mnozst¥chto kalovych fazi ¥adow o velikosti 40 — 120 um — viz
obr. 5.



Obr. 5.Kalové faze v housce od dodavatele é&Seno 100x

V dalSim procesu dochazi k mirnémutdeovani &chto kalovych fazi a projevuje se i vliv,
zda je pec pIn&i dobirana. Z této analyzy vyplyva, jako jednasmazdroj kalovych fazi a i

s nejtSi prav@podobnosti nasledného praskari pstihu, Spatny vstupni material od
dodavatele.

Je v8ak nutné se zafit i na technologické parametry lisovani a moZznpuauu vtokového
systému, aby doSlo k menSimu vyskytu porezity tidkych mistech.

4. Zavér

V souvislosti se zjighim, Ze za ficinou zmetk je Spatny vstupni material jiz probiha
srovnani kvalit dodavatila je vybran novy dodavatel housek a je stanovepéodika
piejimacich podminek pro tyto housky (namatkova kaatrchemického slozeni a
metalografie). Obrazek struktury housky od novébdayatele je na obr. 6.



Obr. 6.Srovnani nového dodavatele housekétseno 100x, bez kalovych fazi
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