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Tlak na taveninu
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Lití s krystalizací pod tlakem - nepřímá metoda
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SQUEEZE CASTING



Tlak působící na tuhnoucí taveninu

• zvyšuje teploty fázových přeměn 

• snižuje kritickou velikost zárodku 

• eliminuje vzduchovou mezeru mezi formou a odlitkem, tím se zlepšuje přestup 
tepla a rychlejší ochlazovaní odlitků 

• vede k poklesu škodlivosti intermetalických sloučenin 

Vliv tlaku







Materiály

• Použitelné pro všechny kovové materiály

• Nejrozšířenější – hliník

- minimální pórovitost

- jemnozrnnější struktura

- možnost tepelného zpracování 



SQUEEZE CASTING

Proměnné

Objem kovu nutné přesné množství

Teplota lití 6 - 55 °C nad TL

Teplota formy 190 - 300 °C

Tlak 50 - 140 MPa

Doba trvání tlaku 30 - 120 s



SQUEEZE CASTING

Výhody
• bez plynových bublin a staženin

• malé množství vnitřních a vnějších vad

• vysoká rozměrová přesnost

• vysoké využití tekutého kovu

• „near-net-shape“ technologie

• možnost použití kompozitních materiálů

• automatizace a velkosériová výroba



SQUEEZE CASTING

Nevýhody
• vysoké investiční náklady

• malé zkušenosti s praktickým použitím metody



SQUEEZE CASTING



SQUEEZE CASTING

Využití

Disk kola



SQUEEZE CASTING

Využití

Blok motoru



SQUEEZE CASTING

Využití

Otočný čep řízení



Výhody Metoda lití s krystalizací pod 

tlakem

► Využívá klidné plnění dutiny formy bez turbulencí.

► Výrazně se zvyšuje intenzita přestupu tepla z taveniny do formy, řádově 

vyšší součinitel přestupu tepla proti gravitačnímu lití. Tlak zamezuje vzniku 

mezery na líci formy.

► Vysoká rychlost tuhnutí tzn. jemnozrnná struktura, příznivější morfologie a 

menší velikost intermetalických fází.

► Velmi dobré mechanické vlastnosti.

► Zvyšuje se přesnost odlitků.

► Téměř se zamezí vzniku mikrostaženin.

► Neobsahují plynové bubliny. 



TVÁŘENÍ A LITÍ V POLOTUHÉM STAVU (Thixoforging, Thixocasting)

❖ Lití v polotuhém stavu (Thixocasting); nejčastěji využívaným 
postupem je tlakové lití

❖ Tváření nebo kování v polotuhém stavu (Thixoforging). Obsahuje 
vyšší podíl pevné fáze.

Proces:

- příprava materiálu → polotovar s globulární strukturou:

1) Řízené míchání ochlazovaného materiálu při odlévání

2) Tváření materiálu pod tsolidu → rychlý ohřev na vhodnou teplotu → 
izotermická výdrž

• Opětný ohřev slitiny

• Izotermní výdrž

• Lití nebo tváření v polotuhém stavu



Metoda polotuhého stavu Thixocasting

- Nejčastěji speciální slitina „Thixalloy“ (AlSi10MgCu). 

- Slitina je míchána v elektromagnetickém poli.

- Polotovary jsou nařezány na válečky (např. pr.75 x 92) a indukčně ohřívány na cca 578°C, tj. 
polotekutého stavu → 50 – 60% tuhé fáze

Thixoforging (thixoforming)

- Obsah tuhé fáze 70%



Globulární struktura materiálu

Mícháním slitin při tuhnutí se rozbíjí primární dendritická struktura a 
vzniká struktura s globulární primární fází, tu lze získat:

o Pasivní míchání (lití taveniny do zápustky vhodnou vtokovou soust.)
o Mechanické míchání
o Míchání elektromagnetickým polem (snižuje se nasávání plynů, 

klesá podíl oxidů a nekovových vměstků.)
- ingoty o pr. 38 – 152mm

Struktura globulárního 
tvaru krystalů

u slitiny AlSi7Mg 
získaná metodou

Thixocasting.



Výhody

➢ Nižší pracovní teploty

➢ Nízký obsah rozpuštěných plynů

➢ Snižuje se smršťování odlitku a tendence k tvorbě trhlin

➢ Zkrácení prac.cyklů a delší životnost nástrojů (t ↓)

➢ Zvýšení rychlosti výroby

➢ Zaplňování tenkých stěn a vysoké využití mater. (závěrečný tlak)

➢ Tvar a rozměry blízké konečnému výrobku

➢ Menší spotřeba energie (ohřev do polotuhého stavu)

Nevýhody 
➢ Potřeba speciálně připravených surovin s vyšší cenou

➢ Nákladné nástroje

➢ Vyšší nároky na dodržování pracovních postupů



AlSi7

Mg0,35-0,55

AlCu3-4,5

Mg0,5-1,0MnFeCr

AlZn6-7,5

Mg0,5MnFeCr

Mechanické vlastnosti Al slitin vyrobených různými technologiemi



Porovnání vybraných parametrů několika výrobních technologií



Semi-solid metal, (SSM) proces



Thixocasting

► Využívají se slitiny s 

širokým intervalem 

tuhnutí. 

► podíl tuhé fáze byl cca 

60 až 65 % objemu

► nižší rychlosti a tlaků 400 

až 800 barů



Rheocasting

► využívá kašovitého stavu materiálu

► zařízení je tvořeno 2 válci, vnější je 

nepohyblivý a vnitřní se otáčí a 

kmitá.

► chlazení -udržuje přesný teplotní 

gradient

► kontinuální výroba polotovaru

► na výstupu je přesný podíl tekuté a 

tuhé fáze





Výhody SSM procesu 

► Nižší pracovní teploty.

► Nízký obsah rozpuštěných plynů.

► Snížení smršťování dílu.

► Snížení tendence k tvorbě trhlin za tepla.

► Struktura dílu –globulární (nedendritická).

► Minimalizace staženin a plynových bublin.

► Vyšší mechanické vlastnosti.  

http://www.e-flotila.cz/k-8-technologie,19744,automobil-a-jeho-aerodynamika.html
http://www.e-flotila.cz/k-8-technologie,19744,automobil-a-jeho-aerodynamika.html




Suspenzní lití


