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STRESZCZENIA

K. N. Braszczynska-Malik (Politechnika Czestochowska, Instytut Inzynierii Materiatowej, Czestochowa),
W. Walczak (Odlewnia ,SILUM” Sp. z o.0., Czarnozyty), |. Zawadzki (Odlewnia ,SILUM” Sp. z o.0., Czar-
nozyty), J. Braszczynski (Politechnika Czestochowska, Katedra Odlewnictwa, Czestochowa). Wybrane
aspekty odlewnictwa cisnieniowego stopéw magnezu w Odlewni ,,SILUM”, s. 25

Zaprezentowano nowg linie produkcyjng dla stopéw magnezu, zaprojektowang i uruchomiong w Odlewni
-SILUM”. Scharakteryzowano na jej przyktadzie podstawowe zatozenia i wymogi odlewnictwa cisnienio-
wego stopdw magnezu oraz niezbedne modyfikacje produkcji w celu zapewnienia bezpieczenstwa pracy,
jak i osiggniecia wymaganego poziomu witasciwosci wytwarzanych odlewéw magnezowych. Dodatkowo
przedstawiono prace eksperymentalne prowadzone w trakcie wdrazania nowej produkcji pozwalajace na
optymalizacje wiasciwosci uzyskiwanych detali. Podano réwniez przyktady wytwarzanych odlewéw i ich
podstawowe wiasciwosci mechaniczne.

K. N. Braszczynska-Malik (Politechnika Czestochowska, Instytut Inzynierii Materiatowej, Czestochowa):
Nowoczesne tworzywa magnezowe proponowane dla odlewnictwa cisnieniowego, s. 31

Zaprezentowano dwa tworzywa magnezowe stanowigce propozycje dla poszerzenia oferty odlewni cis-
nieniowych (zwlaszcza wytwarzajacych juz odlewy z komercyjnych stopéw magnezu). Jednym jest stop
typu Mg—AI-RE-Zn—-Mn projektowany na bazie komercyjnych stopéw Mg-Al o udoskonalonych wiasci-
wosciach w podwyzszonych temperaturach oraz zwiekszonej odpornosci na korozje. Drugim tworzywem
jest natomiast kompozyt wytwarzany na osnowie stopéw magnezu umachiany czastkami weglika krzemu
i charakteryzujacy sie szczegdlnie wysokg odpornoscig na zuzycie $cierne. Oba te materiaty moga by¢
wytarzane bezposrednio w odlewni, a wprowadzenie ich do asortymentu nie wymaga duzych naktadéw
inwestycyjnych.

A. Biatobrzeski (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Teoretyczne i technologiczne podstawy uzyskiwania
elementéw ze stopéw aluminium i magnezu w stanie stato-cieklym (technologia tiksotropowa),
s. 37

Formowanie stopow w stanie stato-ciektym stanowi w chwili obecnej przedmiot intensywnych prac badaw-
czych zaréwno w rozumieniu aplikacyjnych prac technologicznych, jak i prac zwigzanych z modelowaniem
i symulacjg procesu uzyskiwania struktury globularnej (reokast, rheocast) w stopach wyjsciowych i przede
wszystkim z analizg mechanizmu wypetniania wneki formy stopem w stanie stato-ciektym. W artykule
przedstawiono w zarysie trudnosci w opracowaniu wiarygodnych modeli tych zjawisk wynikajgcych ze
znacznego skomplikowania proceséw globularyzaciji struktury stopéw i koniecznosci opracowania zmody-
fikowanego modelu wypetniania wneki formy zawiesing stopu znajdujgcego sie w stanie stato-cieklym.

A. Biatobrzeski (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Przyktad modelowania numerycznego uzyskiwania
elementoéw ze stanu stato-ciektego (technologia tiksotropowa), s. 43

Technologia odlewania ze stanu stato-ciektego (tiksotropowego) w Instytucie Odlewnictwa zostata opano-
wana w stopniu umozliwiajgcym otrzymywanie poprawnych odlewéw tiksotropowych. W pracy przygoto-
wano zmiane konstrukcyjng istniejacej formy do odlewania tiksotropowego, polegajaca na wprowadzeniu
elementéw zaburzajacych przeptyw metalu we wnece formy. Po wykonaniu serii prob uzyskano odlewy
tiksotropowe. Otrzymane odlewy ze stopu aluminium AK7 pozwalajg stwierdzi¢, ze mozliwe jest uzyskanie
dobrych odlewéw tiksotropowych o dos¢ skomplikowanym ksztafcie.

A. Biatobrzeski, P. Dudek (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Proby odlewania tiksotropowego pod- i nad-
eutektycznych stopéw aluminium, s. 53

Celem przedstawianej pracy jest préba opisu poprawnego mechanizmu wypetniania wneki formy w proce-
sie jej wypetniania stopem w stanie stato-ciektym o odpowiednio dobranych parametrach reologicznych.
Przeprowadzono eksperymenty odlewania ze stanu stato-ciektego stopéw pod- i nadeutektycznych wyko-
rzystujac metody statystyczne planowania eksperymentow. Podjeto probe weryfikaciji uzyskanych wynikow
symulacji z wynikami przeprowadzonych eksperymentéw. W wyniku przeprowadzonych eksperymentow
stwierdzono niejednorodnos¢ sktadu chemicznego stopow i zmian ich struktury na drodze jego ptyniecia
podczas wypetniania wneki formy suspensjg stopow w stanie stato-ciektym.
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A. Biatobrzeski, P. Dudek, A. Fajkiel, K. Saja (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Préby odlewania tiksotro-
powego stopéw magnezu, s. 61

Celem pracy byto dopracowanie parametréw technologicznych uzyskiwania poprawnych odlewoéw tiksotro-
powych ze stopéw magnezu na stanowisku odlewania cisnieniowego w Instytucie Odlewnictwa. Materiat
wsadowy oraz odlewy tiksotropowe zostaty poddane badaniom strukturalnym. Do badan wykorzystano
wlewki o strukturze reokast ze stopéw magnezu AM60 (ok. 6% Al, 0,9% Mn) i AZ91 (ok. 9% Al, do 0,5 Mn
i do 1% Zn), otrzymane w laboratorium Instytutu. Z wlewkow zostaty wykonane odlewy tiksotropowe na ma-
szynie cisnieniowej Buhler 160 H, o odpowiednio przekonstruowanej komorze i zmodyfikowanym systemie
sterowania fazg wtrysku. Na potrzeby niniejszej pracy opracowano plan eksperymentu (plan kompletny
23). Parametrami zmiennymi planu eksperymentu byta temperatura nagrzania watkéw w piecu, temperatu-
ra formy cisnieniowej oraz predkos¢ ttoka w czasie pierwszej fazy podczas przettaczania stopu z komory
do wneki formy eksperymentalnej. Z uzyskanej partii odlewéw wycieto probki do badan metalograficznych
(metalografia kolorowa) w celu okreslenia ksztattu i rozktadu wydzieleh oraz identyfikacji faz.

A. Karwinski, S. Pysz (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Techniki szybkiego prototypowania w odlewni-
ctwie, s. 67

W artykule opisano metody szybkiego prototypowania oraz wykorzystanie ich do wykonywania odlewéw
prototypowych. Przedstawiono wyniki prowadzonych prac, w ktérych wyznaczano doktadno$¢é wymiarowg
odlewu, stosujac rézne techniki RPS. Wykonane odlewy byly oceniane réwniez pod wzgledem kosztow
otrzymania jednego odlewu prototypowego. Stosowanie systemu RPS wraz z urzadzeniami do odlewania
precyzyjnego, pozwala na wykonywania odlewoéw o bardzo cienkich sciankach, takich ktére w produkcji
seryjnej sg wykonywane w technologii odlewania cisnieniowego. To umozliwia stosowanie tych systemow
do otrzymania odlewdw, ktére mogag byc¢ testowane w urzadzeniach prototypowych.

A. Fajkiel, E. Czekaj, P. Dartak, T. Reguta (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Stan aktualny i przysztosé
odlewnictwa cisnieniowego stopéw magnezu, s. 91

W niniejszej pracy przedstawiono stan odlewnictwa cisnieniowego stopéw magnezu — w chwili obecnej, jak
i przewidywany jego rozwdj w przyszitosci. Opisano tradycyjne oraz najnowsze stopy, ich wtasciwosci oraz
zastosowania. Dokonano przegladu trendu procesow technologicznych wykonywania odlewdw ze stopow
magnezu. Zaznaczono rowniez gtéwne kierunki rozwoju branzy odlewania cisnieniowego w przysztosci.

A. Fajkiel, P. Dudek (Instytut Odlewnictwa, Krakéw), R. W. Cibis (NTP Sp. z o.0., Kedzierzyn-KozZle):
Automatyczny pétbramowy dozownik do cieklego metalu, s. 99

Jednym z najwazniejszych elementéw mechanizacji stanowiska odlewania ciSnieniowego jest proces za-
lewania komory prasujgcej. Do zalewania komory maszyny ciSnieniowej stosuje sie dozowniki cieklego
metalu — czerpakowe (ramieniowe), umozliwiajgce zalewanie detali do okoto 5 kg i bramowe lub gazowe
— nadcisnieniowe — powyzej 5 kg. W wyniku wspétpracy Instytutu Odlewnictwa z Firmg NTP Cibis powstat
taki dozownik przeznaczony do podawania w sposob automatyczny porcji ciektego metalu o masie powy-
zej 8,0 kg stopu aluminium do komory zalewowej poziomych zimnokomorowych maszyn cisnieniowych
o sitach zwierania do 20 MN (2000 Ton). Zbudowany jest on jako urzgdzenie wolnostojgce z uktadem kine-
matycznym, sterujgcym i z mozliwoscig doboru wymaganej minimalnej i maksymalnej porcji metalu, dzieki
czemu fatwo dostosowac go do réznej wielkosci maszyn odlewniczych.

T. Fabisiewicz (UDDEHOLM POLSKA, tomianki). Postep w zakresie stali przeznaczonych do pracy
na goraco, s. 105

Postep w zakresie stali przeznaczonych do pracy na gorgco, a szczegdlnie w przypadku wktadek form do
odlewania cisnieniowego stopoéw aluminium i magnezu, jest w ostatnich latach wynikiem wzrastajacej wie-
dzy dotyczacej mechanizmow ich niszczenia. Wiedza ta utatwia odlewnikom dobdér odpowiedniego gatunku
stali na wktadki form ci$nieniowych. Typowe czynniki ograniczajace trwato$¢ wktadek form cisnieniowych,
to: pekniecia cieplne, pekniecia catkowite, erozja, korozja, przywieranie i odksztatcenia plastyczne (wgnie-
cenia). Specyfikacja stali do wykonywania wktadek form, powinna zaktada¢ dobdr odpowiedniego gatun-
ku, w zaleznosci od rodzaju uszkodzen najczesciej wystepujacych na ich powierzchni. Obecnie pekniecia
cieplne to dominujacy typ uszkodzen, ale ze wzgledu na coraz wieksze gabaryty i bardziej skomplikowane
ksztatty form rosnie ryzyko peknie¢ catkowitych. Pekniecia cieplne powstajg wskutek dziatania zmiennych
naprezen cieplnych rozciggajacych i sciskajgcych oraz naprezen plastycznych, natomiast pekniecia cat-
kowite to rezultat czasowego przecigzenia mechanicznego i/lub cieplnego formy. Sposrdd innych wyzej
wymienionych czynnikéw ograniczajacych trwatos¢ formy, erozja powodowana jest przez zuzycie mecha-
niczne na goraco, a korozja przez ciekty metal reagujacy chemicznie z materiatem formy. W przypadku,
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gdy tworzg sie duze ilosci faz miedzymetalicznych, wéwczas wystepujg problemy przywierania odlewu do
powierzchni formy. Z kolei wgniecenia, np. na powierzchni podziatu formy lub jej wneki, powstajg wskutek
zbyt niskiej granicy plastycznosci na gorgco. Dzieki zrozumieniu mechanizméw uszkodzen mozliwy jest
dobdr whasciwego profilu stali. Mozna nie tylko wybraé rézne gatunki stali, lecz réwniez, co w wielu przy-
padkach jest najwazniejsze, odpowiednig jakos¢ materiatu na formy cisnieniowe. W tym przypadku chodzi
tu o wysoka granice plastycznosci na goraco, wysokg udarno$¢ oraz ciggliwos¢. Gatunki stali Uddeholm
ORVAR SUPREME, VIDAR SUPERIOR, DIEVAR i QRO 90 SUPREME to efekty postepu w zakresie stali
do pracy na goraco. Niniejsze opracowanie omawia mechanizmy uszkodzen w przypadku odlewania ci$-
nieniowego aluminium i magnezu oraz zawiera zalecenia odnosnie doboru gatunkéw stali.

A. Fajkiel, K. Saja, P. Dudek, P. Dartak (Instytut Odlewnictwa, Krakéw), W. Walczak (Odlewnia Silum
Sp. z 0.0., Czarnozyty): Modyfikacja uktadu odpowietrzania wneki formy cisnieniowej i jej wptyw na
jakos¢ odlewu korpusu pompy olejowej do Mercedesa klasy C, s. 115

W opracowaniu przedstawiono wytyczne konstrukcyjno-technologiczne formy na odlew korpusu pompy
olejowej o bardzo skomplikowanym ksztatcie i wysokich wymaganiach jakosciowych. Przeprowadzono
modyfikacje uktadu odpowietrzania wneki formy cisnieniowej poprzez zastosowaniu specjalnej wktadki,
w celu zwiekszenia efektywnosci jego dziatania. Weryfikacje przyjetych rozwigzan konstrukcyjnych prze-
prowadzono z wykorzystaniem programu MagmaSOFT, symulujac proces wypetniania wneki formy, krzep-
niecia odlewu i powstawania porowatosci gazowej. Uzyskane wyniki potwierdzity skutecznos¢ dziatania
zaproponowanej modyfikacji uktadu odpowietrzania wneki formy.

S. Pietrowski (Politechnika t 6dzka, Katedra Technologii Materiatowych i Systemoéw Produkcji, £ 6dz): Nowe
siluminy do odlewania ci$nieniowego, s. 123

W pracy przedstawiono nowy gatunek siluminéw do odlewania cisnieniowego. Zawierajg one zwiekszong
ilos¢ do 5% Ni i do 4% Cu oraz dodatki chromu i molibdenu. Wykazano, ze Cr i Mo powodujg utworze-
nie wieloskfadnikowych faz miedzymetalicznych, w ktorych sktad wchodzg dodatki stopowe wystepujace
w siluminie, jak rowniez Fe i Si. Likwiduje to szkodliwe oddziatywanie Fe, zmniejsza ilos¢ Si w eutektyce
oraz powoduje jego rozdrobnienie. Stwierdzono, ze znaczne rozdrobnienie mikrostruktury odlewodw jest
wynikiem krystalizacji kolejnych faz na granicy rozdziatu fazy uprzednio wykrystalizowanej i Al. Konse-
kwencjg rozdrobnienia mikrostruktury odlewdw sg ich wysokie wtasnosci mechaniczne. Wykazano, ze
siluminy mozna kontrolowa¢ metodg ATD z zastosowaniem programu komputerowego.

S. Pietrowski, R. Wiadysiak (Politechnika t6dzka, Katedra Technologii Materiatowych i Systeméw Pro-
dukcji, £6dz): Wplyw chtodzenia mgta wodng na odlewanie pod niskim cisnieniem siluminowych két
samochodowych, s. 137

W pracy przedstawiono wyniki badan procesu odlewania pod niskim cisnieniem siluminowych kot sa-
mochodowych z zastosowaniem chtodzenia formy mgtg wodng i sprezonym powietrzem. Podano wyniki
badan temperatury w charakterystycznych punktach odlewu i formy chtodzonej mgtg wodng oraz powie-
trzem. Przedstawiono rozktad temperatury i porowatosci w odlewie uzyskane metodg symulacji odlewania
za pomocg systemu komputerowego MAGMA. Wykazano, ze zastosowanie mgty wodnej zwieksza inten-
sywnosc¢ chtodzenia formy i odlewu, skraca cykl odlewania, zmniejsza wadliwos¢ odlewéw oraz podwyz-

sza ich wiasnosci: R ., R , A, i HB.
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ABSTRACTS

K. N. Braszczynska-Malik (Politechnika Czestochowska, Instytut Inzynierii Materiatowej, Czestochowa),
W. Walczak (Odlewnia ,SILUM” Sp. z o.0., Czarnozyty), |. Zawadzki (Odlewnia ,SILUM” Sp. z o.0., Czar-
nozyty), J. Braszczynski (Politechnika Czestochowska, Katedra Odlewnictwa, Czestochowa): Selected
aspects of die casting of magnesium alloys at the ”SILUM” Foundry, p. 25

New manufacturing line for magnesium alloys, designed and started up at the "SILUM” Foundry, was de-
scribed. On the example of this line, the main guidelines and requirements for magnesium alloy die casting
were characterised. The modifications introduced to production to ensure the required work safety level
and properties of magnesium alloy die castings were outlined. Additionally, the experiments carried out
during implementation of the new production profile to confer optimum properties to the cast details were
presented. Examples of manufactured castings were given along with their basic mechanical properties.

K. N. Braszczynska-Malik (Politechnika Czestochowska, Instytut Inzynierii Materiatowej, Czestochowa):
Modern magnesium materials for die casting, p. 31

Two magnesium materials which are proposed for broadening assortment of high-pressure die casting fo-
undries (producing a commercial magnesium alloys casts, especially). The first one is Mg—AI-RE-Zn—Mn
type alloy, designed on the basis of commercial Mg—Al type alloys, with improved properties at higher tem-
perature and better corrosion resistance. The second material is a composite fabricated on the matrix of
magnesium alloys reinforced with silicon carbide particles, which is especially charecterized by high wear
resistance. Both materials could be fabricated directly in foundries and introducing them to assortment
does not require great investment expenditure.

A. Biatobrzeski (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Theoretical and technological backgrounds of the
process of making elements from aluminium and magnesium alloys in semi-solid state (Tixocast-
ing Process), p. 37

Forming of alloys in semi-solid state is at present the subject of very intense studies in the sense of both
application of technological achievements as well as modelling and simulation of the process of producing
globular structure (rheocast structure) in base alloys with analysis of the mechanism of filling the die cav-
ity with alloy in semi-solid state. The article outlines the difficulties in development of fully reliable models
of these phenomena, resulting mainly from the high degree of intricacy of the process of alloy structure
globularisation and the necessity to develop a modified model of filling the die cavity with the slurry of alloy
in semi-solid state.

A. Biatobrzeski (Instytut Odlewnictwa, Krakow): An example of numerical modelling of the process of
making elements from alloy in semi-solid state (Tixocasting Process), p. 43

At the Foundry Research Institute, the technology of semi-solid casting (thixocasting) has been mastered
to a degree enabling the manufacture of full-quality thixotropic castings. The article describes changes
introduced to the design of die currently used for thixocasting. The changes consist in adding some ele-
ments disturbing the metal flow in die cavity. After a series of tests the thixotropic castings have finally been
made. The aluminium alloy (AK7) castings prove that it is possible to make sound thixotropic elements of
relatively intricate shapes.

A. Biatobrzeski, P. Dudek (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Trials with tixocasting of hypo- and hyper-
eutectic aluminium alloys, p. 53

In this study an attempt has been made at describing the mechanism of a correct die cavity filling process
with semi-solid alloy of properly selected rheological properties. Experiments were carried out on casting
the hypo- and hyper-eutectic alloys in semi-solid state, using statistical methods of experiment planning.
An attempt has been made at verification of the results obtained by simulation with the experimental re-
sults. The experiments enabled stating a heterogeneity of chemical composition in alloys and changes in
structure during flow when the die cavity is filled with alloy suspension in semi-solid state.
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A. Biatobrzeski, P. Dudek, A. Fajkiel, K. Saja (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Trials with tixocasting of
magnesium alloys, p. 61

The aim of the present study was development of technological parameters of the process of making sound
thixotropic castings from magnesium alloys on a stand for diecasting operating at the Foundry Research
Institute in Krakow. Both the stock and the ready thixotropic castings were subjected to structural examina-
tions. The investigations were carried out on ingots of rheocast structure made from magnesium alloys, i.e.
AMG60 (about 6% Al and 0.9% Mn) and AZ91 (about 9% Al, up to 0.5% Mn and up to 1% Zn), fabricated in
the Institute’s laboratory. From these ingots thixotropic castings were poured on a Buhler 160 H machine
of properly redesigned chamber and modififed system of injection control. For the needs of this study
a plan of experiment (complete plan 2%) was developed. The variable parameters in the plan of experiment
were temperature of rods preheating in a furnace, die temperature, and plunger travel speed during the
first stage of the process when the alloy is forced from the chamber to the test die cavity. From the obtained
batch of castings the specimens were cut out for metallographic examinations (colour metallography) to
determine the shape and distribution of precipitates and identify the respective phases.

A. Karwinski, S. Pysz (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Rapid prototyping techniques used in foundry
engineering, p. 67

Article described rapid prototyping methods as well as their presume to perform of prototype casts. Present
results realized work were pointed out dimension accuracy of cast using different RPS technics. Perform
casts was estimated also under in relation to costs of receipt of one prototype cast. Usage RPS system
along with devices to precise casting, permits perform casts with very thin walls, which in serial production
are produce pressure cast technology. This makes possible usage these systems to receive casts, which
they can be tested in prototype devices.

J. Barz (Schmelzmetall Deutschland GmbH, Steinfeld-Hausen, Germany). Schmelzmetall products and
solution for die casting, p. 73

Schmelzmetall AG and the complete Schmelzmetall group has developed into a world leader in innovative
production of precipitation hardened high performance copper alloys. Using a vacuum furnace for melt-
ing and casting in one unit Schmelzmetall has a unique selling point worldwide. Under the brand-name
Hovadur® Schmelzmetall is selling several outstanding copper alloys such as CNCS or CCNB for the
use as the best material for piston with the longest service life ever. Out of this Schmelzmetall has devel-
oped their own assembly group: a piston — adapter system presented in this paper. In cooperation with
InterGuss Giessereiprodukte we offer more than 30 years of experience in casting. The venting products
C-Vent, MiniVent and OptiVent are an answer to all venting problems. The basics of venting and the need
for a big as possible gas passage over the gap (lead) will be explained. In addition to this InterGuss has
developed VacuCheck a process control unit that measures the air flow during the evacuation of the die.
The only real possibility to evaluate the pressure progress in the die and to decide if the evacuation is okay
or not. Finally we can offer among this line also a vacuum unit TopVac. Last but not least the advantages
of tungsten composites for components like core pins or inserts are shown in this paper. Tungsten with its
outstanding properties an excellent corrosion resistance against molten aluminium and copper alloys of-
fers extended service intervals and longer service life. Schmelzmetall, their products and solutions for die
casting in cooperation with the experience and products of our partners, are a good choice if you want to
increase productivity and reduce rejection rate.

A. Fajkiel, E. Czekaj, P. Dartak, T. Reguta (Instytut Odlewnictwa, Krakéw): Current condition and the
future of magnesium die casting, p. 91

This paper presents the current situation in die casting of magnesium alloys and predicts its development
in the future. It contains description of conventional and advanced alloys, their properties and applications.
Furthermore, the authors make a review of technological tendencies in casting of magnesium alloys. Also
main directions in development of die casting industry are marked.

A. Fajkiel, P. Dudek (Instytut Odlewnictwa, Krakéw), R. W. Cibis (NTP Sp. z o.0., Kedzierzyn-Kozle):
Automatic semi-gantry type molten metal feeder, p. 99

Feeding and pouring of metal into the chamber of die casting machine is one of the most important op-
erations in mechanisation of the die casting process. Molten metal is handled to the die casting machine
chamber by feeders of various types — bucket or rocker arm feeders, which enable casting of details weigh-
ing up to 5 kg, and gantry-type, gas-operated, pneumatic feeders, used for elements weighing more than
5 kg. As a result of cooperation between the Foundry Research Institute in Krakow and NTP Cibis, a feeder
was designed for automatic handling of the batches of molten metal weighing more than 8,0 kg. The feeder
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is used for aluminium alloys poured into the horizontal cold-chamber die casting machines of up to 20 MN
(2000 Tons) locking force. It is a free-standing device with kinematic control system and an option enabling
the choice of minimum/maximum metal batch volume. Due to this it is easy in adaptation to the die casting
machines of different sizes.

A. Fajkiel, K. Saja, P. Dudek, P. Dartak (Instytut Odlewnictwa, Krakéw), W. Walczak (Odlewnia Silum
Sp. z 0.0., Czarnozyty): Redesigned venting system of die cavity and its effect on the quality of cast
oil pump body for Mercedes class C, p. 115

The study presents the design and technological guidelines for die to make a casting of oil pump body
of very intricate configuration and high quality requirements. The die venting system was redesigned us-
ing special insert, the aim of which was to increase the effectiveness of operation. The new system was
checked on a MagmaSOFT program, simulating the die cavity filling process, casting solidification and
formation of gas porosity. The obtained results have cofirmed the effectiveness of the proposed modifica-
tion of the die cavity venting system.

S. Pietrowski (Politechnika t6dzka, Katedra Technologii Materiatowych i Systemoéw Produkcji, t 6dz): New
silumins for die casting, p. 123

The study describes silumins of the new generation suitable for die casting. They contain nickel and copper
in a content raised up to 5% Ni and 4% Cu along with the additions of chromium and molybdenum. It has
been proved that Cr and Mo are responsible for the formation of complex intermetallic phases, the consti-
tution of which includes the alloying additions present in silumins as well as Fe and Si. This eliminates the
harmful effect of Fe, reduces the content of Si in eutectic and causes its refining. It has been observed that
the strong refinement of casting microstructure is the effect of crystallisation of the successive phases at
the previously crystallised/aluminium interface. A consequence of the microstructure refinement in castings
are their high mechanical properties. It has been proved that the behaviour of silumins may be controlled
by thermal-derivative analysis using a computer program.

S. Pietrowski, R. Wiadysiak (Politechnika to6dzka, Katedra Technologii Materiatowych i Systeméw Pro-
dukcji, t6dz): Effect of water mist cooling on low-pressure die casting of silumin motor car wheels,
p. 137

The study presents the results of investigations of the low-pressure die casting of silumin motor car wheels
using water mist and compressed air for die cooling. The results of temperature measurements at some
typical points in the casting and die cooled with water mist and air are also stated. Temperature and poros-
ity distribution in castings obtained by simulation of the casting process on MAGMA program are shown. It
has been proved that the use of water mist increases the die and casting cooling rate, reduces casting cy-
cle and the number of rejected castings, and improves the casting properties, i.e. Rp0,2= Ry, As and HB.
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