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Ontészeti szimulaciés szoftver alkalmazasa a
KIENLE + SPIESS Hungary Kft.-nél rotorontve-
nyek gyartastechnologiajanak kidolgozasaban

Napjainkban az ontészeti szimuldcios szoftverek szerepe jelentésen
megnétt, mivel alkalmazasuk segithet benniinket abban, hogy a vevéi
igényeknek megfelelé termékeket allitsunk elé6. A KIENLE + SPIESS
Hungary Kft. 2009-ben vezette be ontészeti szimuldcios szoftver alkal-
mazasat formatéltési és dermedési folyamatok vizsgdlatara.
Cikkiinkben bemutatjuk, hogy a szoftver alkalmazasdval hogyan tudtuk
befolyasolni egy adott termék minéségiigyi problémdjanak megoldasat,

kivizsgalni a hiba okat és segiteni annak elharitasat.

Napjainkban az 6ntészeti technologi-
at alkalmazé vallalatok egyre na-
gyobb hangsulyt forditanak az on-
tészeti szimulacios szoftverek alkal-
mazasara. Mar a terméktervezés
folyamataban hasznalni kell a szimu-
lacios szoftverek eredményeit, hiszen
azok az ontvény bedmlbérendsze-
rének optimalizalasahoz hasznos
eredményeket adhatnak. Az egyre
bonyolultabb geometrigju termékek
gyartdsa sordn mar nem hasznalha-
téak a korabban megszokott, régzult
megoldasok, kialakitasok. A KIENLE
+ SPIESS Hungary Kft. 2009-ben
ezért dontott ugy, hogy egy akkor
elkezdetett kutatas-fejlesztési projekt
keretében ontészeti szimulacios
szoftvert vasarol.

A KIENLE + SPIESS Cégcsoport
villamos motorokhoz gyart alkatré-
szeket. A véllalatok Ontészeti szem-
pontbdl Iényeges termékei a rovidre-
zart gydrivel ontott rotorontvények
és ontvényhazak, melyek alapanya-
ga elsédlegesen nagytisztasagu alu-
minium, ill. aluminiumoétvozet.

2009-ben a KIENLE + SPIESS
Hungary Kft. uniés tdmogatasu pro-
jekt keretében rézrotorok Ontési

iaja kifejlesztésébe
kezdett. Az addig nem alkalmazott
fejlesztési munkalatok egy ontészeti
szimulaciés szoftver alkalmazasat
igényelték. A bedmlérendszer és a
kilevegbztetés kialakitdsaban nagy
segitséget nyujtott a szoftver.
Munkaba vételét kovetdéden csak
akkor kerulnek gyartasba az ont6-
szerszamok, miutan az ontészeti
szimulaciék megfelelé eredményt
mutatnak, s igy varhatéan megfeleld
min6ségu termékeket tudunk velik
eléallitani. Jelentds koltségcsokke-
nést is elértink, hiszen mar nincs
szikség az ontészerszam elsdszéri-
as (prébaszerszam) gyartasara és
az utana kovetkezd esetleges atala-
kitasokra.

A rézrotorok gyartasa soran elért
sikerek utan arra a kovetkeztetésre
jutottunk, hogy érdemes ezeket az
eredmeényeket, alkalmazasokat a
»hagyomanyos” aluminium rotordnt-
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ONTESZET

Kalicka (nut)

Vasmag

Kiegyenlitécsap,
szamy

M 1. dbra. Rovidrezart gy(rdiju forgdrész [1]

B D waa
M 2. abra. Porozitas egy selejt dntvény
zarogyurijében

vények gyartasanal is felhasznalni.

A nyomasos Ontéssel elballitott
rotorontvények tobb részbdél épulnek
fel. Az 1. abran lathaté az un. kalicka,
a trapéz keresztmetszetli gydrli a
szarnyakkal.

Akalickat a zarogydrik és a kdzot-
tlk, a vasmag-pakettben lévé nutok
és kiegyenlitd csapok alkotjadk. Ez
nyomasos oOntéssel készil. Az ont-
vénnyel szemben tamasztott legfon-
tosabb koévetelmények egyike a
nutok és kiegyenlité csapok hiba-
mentes kitoltése, ennek eredménye-
ként a nagy fordulatszamhoz igazo-
doéan a témegkiegyenlités lehetdsé-
ge. A fejlesztési feladat a témegkie-
gyenlitésre szolgald csapok kitdltott-
ségének javitasa volt.

A vizsgalt rotoréntvény kalicka
alapanyaga 99,7%-os aluminium, a
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formalregbdl eltavozni.
A levegbbezarodas

csOkkentéséhez vékuu-

mos kileveg6ztetés, tulfo-

3. abra. A levegbbezarodas kialakulasa a kiegyenlité

csapokban

lyok és leveg6z6k alkal-
mazasa segithetett vol-
na, am az id6 rovidsége

térfogata 2494 cm3. A zarogy(rikon,
mindkét oldalon, 18-18 db kiegyenli-
té csap talalhato.

A kiszallitott rotorontvények kdzul
néhanyat a vevé nem megfeleld
mindségiinek mindsitett. A vissza-
szdllitott rotoroknal a zarogylrd és a
kiegyenlité csapok felét eltavolitottuk
a hiba feltarasara. A 2. abran lathato,
hogy a nem megfelelé minéség oka a
rovidrezart gydrd és a kiegyenlitd
csapok porozitasa volt.

A villamos motorok forgérésze
(rotorja) nagy fordulatszammal is
Uzemelhet, ezért alapvet6 fontossagu
a kiegyensulyozasuk. A kiegyenlitd
csapokkal ellatott rotoréontvények
kiegyensulyozasat a kdvetkez6 madd-
szerekkel valosithatjak meg:

—a kiegyenlitd csapokra sulyokat

helyeznek el;

— a kiegyenlité csapokbol anyagot

tavolitanak el.

Esetiinkben a vevd az utébbi meg-
oldast alkalmazza, igy derdlt ki, hogy
az ontvény zarogyurijén elhelyezett
kiegyenlité csapok kitdltottsége nem
volt megfelel6, esetenként jelentés
kifolyasi hibaval rendelkeztek. Amint
a vevo a kiegyensulyozashoz szuksé-
ges anyagmennyiséget eltavolitotta,
lathatova valtak a levegObezarddas
miatt ki nem toltott részek. Ez nem
csak esztétikai problémat jelentett,
hanem az igy keletkezett anyaghiany
a termék kiegyensulyozatlansagat is
megndvelte.

Az eredeti kialakitds geometriajat,
a rogzitett, beallitott 6ntési paraméte-
reket felhasznalva elkészitettiik a ter-
mék ontéstechnikai i0j3
amelynek soran megfigyelhettik a le-
vegbbezarddas kialakulasat a kie-
gyenlité csapokban (3. abra).

A kiegyenlitd6 csapok kornyezeté-
ben kialakul6 aramlasi viszonyokat
kiértékelve lathatéva valt, hogy az
ontvényekben keletkez6 levegbbeza-
rodast az okozza, hogy a fémolvadék
a szerszamureg fala mentén haladva
magaba zarja az ott taldlhaté leveg6ét.
Az igy bezart levegé mar nem tud a
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és a koltségek minimalis
szinten tartdsa miatt a vakuumos
rendszer alkalmazasat el kellett vet-
nunk.

A tulfolydk hasznalata csak részle-
ges eredményt hozhat, ugyanis csak
azokon a helyeken lehetséges a leve-
gbbezarodasok csodkkentése, ame-
lyek az osztosikhoz kdzel helyezked-
nek el (pl. a zarogyrinél), ill. ahol az
aramlasi front a formafalnak utkozik.
Mivel a szerszdm osztosikja a vas-
mag és a zarogy(ri érintkezési sikja-
ban helyezkedik el, a fentiekben leir-
tak alapjan a tulfolyok alkalmazasa a
kiegyenlité csapokban kialakulo leve-
gbbezarodasokat jelentésen nem
csokkentheti. A fém aramlasa soran a
kiegyenlité csapokban kialakulo leve-
g6bezarédas sem tud mar a zaro-
gy(ri felé vandorolni, hiszen a felette
a zarogyrit kitolté fém ebben meg-
akadalyozza.

A kilevegOztetésre csak a kiegyen-
lit6 csap tengelyére merdlegesen
elhelyezked6 sikon van lehet6ség,
ezdltal megszintethet6 a kiegyenlitd
csap ,zsak hatasa”. A szerszam
atalakitdsa soran a 4. abran lathato
levegbztets betétet alkalmaztuk.

Az ontészerszamba, minden Kki-
egyenlitb csap ala egy-egy kilevegdz-
tetd betétet helyeztink el. A betétek
ala lyukakat furtunk, hogy a hozzajuk
csatlakozd, a szerszamtest géptest-
hez illeszked6 oldalaba mart hornyo-
kon keresztll biztositsuk a levegd
szabad kiaramlasat a formatregbdl
(5. abra).

Kisérleteink soran el6szér olyan

B 4. abra. Leveg6ztetd betét

betétet alkalmaztunk, melynél a
kileveg6ztet6 hornyok szélessége
0,25 mm volt. A prébadntések soran
a kovetkez6 eredményeket tapasz-
taltuk:

— a kiegyenlit6 csapokban, az ont-
vény zarégyurljében a leveg6-
bezarédasok jelentés mértékben
csOkkentek;

—a leveg6ztet6 betét hornyain
keresztul jelentds mennyiségi
fém is atjutott, s a betét tulsé
oldalan egy tanyér alaku tulfo-
lyas keletkezett. Ez a kialakulo
anyagtobblet mintegy alamet-
szésként viselkedett, ontés utan
az Ontészerszam szétszerelése
nélkil nem volt eltavolithato.

Ahhoz, hogy a termék gazdasago-
san és rovid ciklusidével gyarthatod
legyen, természetesen nem elfogad-
hatd, hogy minden egyes 6ntés utan
a szerszamot szétbontsuk és a beté-
teket kitakaritsuk.

A kovetkez6 probadntéseknél egy
modositott kilevegbztetd betétet al-
kalmaztunk, melynél a hornyok szé-
lessége 0,17 mm volt, igy a leveg6z6
keresztmetszet 23 mm2-re adddott
minden egyes betétnél. A levegbztetd
betéteken kialakitott hornyok teljes
fellilete 828 mm? volt. A kileveg6zés
javitdsara a szerszam osztosikjan
tovabbi kileveg6z6 csatornakat alaki-
tottunk ki.

A 6. abran lathato, hogy a médo-
sitott kilevegdztetd betétek alkalma-
zasa esetében a hornyokban mini-
malis tulfolyas keletkezett, ami a
kiegyenlité csapok felliletén mint
sorja jelent meg (7. abra), s amelyet
minimalis utdmunkaval el lehetett
tavolitani. A betétek tuloldalan nem
keletkezett anyagkifolyas.

Az alkalmazott kileveg6ztetésnek
készonhetéen a terméket a vevdi
igényeknek megfeleléen sikerilt

M 5. abra. Az Ontészerszamba beépitett
levegdztets betét

146. évfolyam, 2. szam < 2013
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Mint a fenti példa bi-
zonyitja, az Ontészeti
szimulaciés szoftver al-
kalmazasaval végzett
formatdltés-vizsgalat

B 6. abra. A bezart levegl elvezetésére szolgalo beté-

tek mikodése a szimulacié szerint

elésegiti az ontdszer-

szam helyes kialakitasat

legyartani, a zarégydrikben minima-
lisra csokkent a leveg6bezarédas (8.
abra), a kiegyenlité csapoknal pedig
teljes térkitoltés jott létre (9. abra).

M 7. abra. Sorja a kiegyenlité csapon

és a hibamentesen 06n-
tott termék elballitasat anélkul, hogy
barminem( gyartasi koltség felme-
rilne.

Az egyre fejlettebb tervezé és szi-

M 8. abra. Minimalis a porozitas a kileve-
g6ztetett Gntvényben

mulacios programok jelentds segit-
séget nyujtanak az 6ntéstechnologi-
ak kialakitasaban és az o6nt6szer-
szamok tervezésében. Sokan ugy
vélik, hogy a megoldasokat is on-
nan varhatjuk, de a szimulacios
szoftver nem tudja megvalaszolni,
hogy hol és milyen megoldast alkal-
mazzunk. A szoftver nem azért van,
hogy helyettink dolgozzon, hanem
azért, hogy a munkankat megkony-
nyitse.

| 9. abra. Kileveg6z6 betétek alkalmaza-
saval 6ntott ontvények elvagott kiegyenli-
t6 csapjai

KEREKGYARTO JOZSEF

Harangontés Egerben*

Bevezetés

Eger a magyar torténelem egyik
emblematikus varosa. A puspoki
székvaros az 1596-os torok ostrom
soran kerult oszman kézre. A torokok
hosszu id6re rendezkedtek be, a
templomokat atalakitottak dzsamik-
ka, minaretek, iskolak, fiirdék épul-
tek. A varos a 91 éves torok meg-
szdllas alatt az egri vilajet székhelye
volt.

A torok kilzése” — kivonulasa,
1687. december 17-e utan sok ke-
resztény koltézott a varosba, akik-
nek nem voltak mikéd6é temploma-
ik. Tobb évtizedes épitémunka ered-
ményeként jottek létre az uj templo-
mok, a fé mecénasok, Telekessy
Istvan, Erd6dy Gabor, Barkoéczy
Ferenc és Eszterhazy Karoly egri

*A 2013. februar 27-én, az Ontészettér-
téneti és Muzeumi Szakcsoport (ilésén az
Ontédei Mizeumban elhangzott el6adas
réviditett véltozata.
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puspokok segitségével. A feljitott és
az uj templomokba kezdetben
Kassarol, Budardl és Bécsbdl ho-
zattak harangokat, késébb a helyi
mesterek muveibdl is rendeltek.

Az egri harangok torténetét, ill. az
Eger varosaban mikédé harangonté
mihelyek torténetét az 1960-as
években kezdték szisztematikusan
felderiteni. 1960-t6l dr. Patay Pal ré-
gész, kampanoldgus gyujtott e targy-
ban adatokat, majd 1965-2007 ko-
z6tt Valuch Istvan kanonok foglalko-
zott tizetesebben a témaval. A kano-
nok ur életének utolsé éveiben atad-
ta adatait Havas Horvath Istvan ny.
erddmérndknek és testvérének,
Havas Horvath Andrés ny. villamos
Uzemmeérnoknek, ill. e sorok szerz6-
jének, aki gépészként dolgozik a
MAV-nal, és szabadidejében folytatja
varosa torténelmének idevonatkozé
kutatasait, s a felkutatott harangokrol
fényképeket is készit. 2010-t6l Far-
kas Péter gépész Uzemmérndk is
bekapcsolddott a kutatdmunkaba.

ONTESZET

Egerben jarva igen sok helyen
hallhaté harangszd, hiszen ma is
tobb mint 15 templom és kapolna
muikddik a varosban. Harangszo
jelzi a napszakokat, hivja a hiveket
a szentmisére vagy az istentisztelet-
re. Halal kozeledtével a lélekha-
ranggal, a halal bekdévetkeztekor a
templom harangjaval értesitik a
hiveket a szomoru eseményrél. A
halotti menetkor a templomi és a
temetdi harang szol.

Erdekes torténet kapcsolodik a
vihar elleni harangozashoz. 1714-
ben Egerben el6irtdak a harangozo6-
nak, hogy kételes tiiz ellen és nyaron
az ,artalmas Fellyh6k” ellen haran-
gozni. A 18. sz. végén az uralkodo
megtiltotta a vihar elleni harangozast,
mondvan, a harangzugas vonzza a
villamokat. 1793 augusztusaban ettél
fuggetlenll Eszterhazy Karoly pis-
pok elrendelte, hogy a kdzelgd vihar
el6tt szolaljon meg a varosban min-
den harang, ,mire a legterhesebb fel-
legek is szétoszlottak”.
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