
A Bühler új, két szerszámfelfogólapos,
CARAT márkanevû nyomásos öntõgépe

A Bühler új, két szerszámfelfogólapos,
CARAT márkanevû nyomásos öntõgépét
(1. ábra) elõször a GIFA 2007 kiállításon
mutatta be. Az elsõ két szerszám-
felfogólapos nyomásos öntõgéprõl van
szó, amit a Bühler piacra dob.

Egy két szerszámfelfogólapos öntõgép
a háromlapos** öntõgépekkel szemben a
következõ elõnyökkel rendelkezik:
� a szerszámmagasság egyszerûbben,
gyorsabban beállítható;

� a háromlapos konstrukciónál, ahol a
záróerõt a könyökemelõ biztosítja, szer-
számváltásnál a zárórendszer szerszám-
magasságát mindig újra be kell állítani.
A két szerszámfelfogólapos konstrukci-
ónál ez a mûvelet lényegesen lerövidül,
mivel a záróerõt négy, a vezetõoszlo-
pokra felerõsített záróhenger közvetíti,
így a szerszámmagasság beállítása a
mozgató henger segítségével automati-
kusan megtörténik (2. ábra). Ezzel érté-
kes idõt takarítunk meg a termelés szá-
mára;

� ez az automatikus kompenzáció a szer-
számfelek párhuzamostól való eltérésé-

nek csökkentésével csökkenti a sor-
jaképzõdést;

� a négy oszlopon elhelyezett záróhengerek
egyedi mûködtetése révén elfogadható
mértékre csökkenthetõk a szerszámfelek
párhuzamostól való eltérései. Ez csökken-
ti a fém kifröccsenését az osztósíkban, ez-
által méretpontosabb lesz a gyártott al-
katrész, és csökken a nyomásos öntõszer-
szám hibái miatti termeléskiesés;

� a rövidebb gép területmegtakarítást
tesz lehetõvé.

Ha visszatekintünk az utóbbi évekre, a
fejlõdés a nagyobb gépek és berendezé-
sek irányába mutat. Egyrészt egyre na-
gyobbak és bonyolultabbak lesznek az al-
katrészek, másrészt a legkorszerûbb nyo-
másos öntési technológiával egyre na-
gyobb számú, többüreges, bonyolult önt-
vény gyártható. Ez oda vezet, hogy sok
öntöde a kiegészítõ beruházásainál egy
vagy két fokozattal nagyobb gépre tér át.
Az öntödében változatlan a rendelkezés-
re álló hely, ezt a kétlapos konstrukció fi-
gyelembe veszi. A Bühler Carat gépcsa-
ládjának tagjai a harmadik lap elhagyása
következtében a gép nagyságától függõ-
en, akár két méterrel is rövidebbek lehet-
nek, mint a hasonló jellegû háromlapos
gépek.

A két szerszámfelfogólapos konstruk-
ció további elõnyei a következõk:

ÖNTÉSZET
ROVATVEZETÕK: Lengyelné Kiss Katalin és Szende György

140. évfolyam, 6. szám  � 2007 199

Az egyre inkábbbb változó gazdasági környezet minden téren nagyobbbb rugalmasságot
követel. Csak azok az öntödék nyerhetik meg a versenyt, amelyek a kívánt idõpont-
ra megfelelõ minõségbben, mennyiségbben és különösképpen az elvárt áron képesek
szállítani.
Õket a Bühler többbb koncepcióval tudja támogatni teljesítményük jelentõs növelésé-
bben. Ezáltal természetesen csökkennek a gyártási költségek is.
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� kevesebb mozgó alkatrész, kevesebb
csapágyazás;

� merevebb gép, rövidebb oszlopok;
� a záróerõ egyenletesebb eloszlása és
� jobb hozzáférés a mozgó szerszám-
felfogólaphoz.
A Carat-gépcsalád ezen jelentõs elõ-

nyeihez még továbbiak is járulnak, így
többek között az optimalizált Bühler-
programvezérlés (Steuerung Data Net) in-
tegrált Bühler perifériával. A nyomásos
öntõgépek ilyen jellegû teljesítményfoko-
zása lehetõvé teszi a perifériaegységek in-
tegrálását, ha a vevõ azt igényli. Az integ-
rálás három jelentõs elõnyt biztosít:
� lényegesen egyszerûsödik a programo-
zás, mivel a nyomásos öntõgépével azo-
nos a kezelési filozófia;

� meggyorsíthatók a gyártmánymódosítá-
sok, mert a perifériaegységek programjai
a szerszámprogrammal együtt tölthetõk;

� a gép távdiagnózis funkciójával elemez-
hetõk a perifériaegységek hibái.
A Carat-gépcsalád kifejlesztésénél elsõ

szempont volt a gép rendelkezésre állása.
Ez az oszlopok tervezésénél oda vezetett,
hogy az álló szerszámfél felfogására szolgá-
ló lap osztott anyacsavarjánál az oszloptö-
mítést optimalizálták, a mozgó szerszámfel-
fogólapnál kiegészített kenést és oszlople-
húzást, valamint szerszámcserénél az osz-
lop szerszámtérbõl való teljes kihúzását va-
lósították meg (3. ábra).

A Carat-gépcsalád különlegességeihez
tartozik még a mozgó szerszámfelfogólap
különleges, merev geometriája és a hosz-
szabb oszlopmegvezetés (4. ábra).

A két szerszámfelfogólapos, Carat már-
kanevû nyomásos öntõgép további elõnyei:
� lehetõség van az öntõegység támasztó-
oszlopainak igény szerinti elhelyezésé-
re. A felsõ támasztóoszlopot az álló

szerszámfelfogó-
lap jobb- vagy bal-
oldalán egyaránt
fel lehet erõsíteni,
hogyezzelmegvaló-
suljon az öntõegy-
séghez való zavarta-
lan hozzáférés,
� modullépcsõzésû
zárórendszer. A
legkisebb Carat
gép záróereje
(10500 kN) és a
legnagyobb gép
záróereje (44 000
kN) között a Büh-
ler további tizen-
egy gépnagysá-
got is kínál;

� az öntõegységek modulrendszerû kiala-
kítása (egyszerû/kompakt/kiegészí-
tett). A lépcsõzetesen növekvõ záróerõk
mellett az új gépcsaládban az egyes gé-
pek illeszthetõk az egyedi követelmé-
nyekhez. A standard (kompakt) kivite-
len kívül egy kisebb (egyszerû = lean) és
egy nagyobb (kiegészített = extended)
felszereltségû öntõgép is választható.
Az öntõszerszám megtámasztása a

mozgó szerszámfelfogó lapon integrálha-
tó a csúszó papucshoz (4. ábra):
� az oszlop hornyai és menetei a termelés
idõtartama alatt teljesen védettek;

� robusztus, bevált, zajszegény meghaj-
tás és szivattyúegység;

� egyszerûsített, állítható magkihúzó-
konfiguráció;

� több lehetõség az egyidejû hidraulikus
mozgatásra;

� kis meghajtó teljesítmény.

AA BBüühhlleerr úújj,, SSppeeeeddiiaallll--eelljjáárráássaa ((sszzaabbaaddaall--
mmii iiggéénnyy bbeejjeelleennttvvee))

A Speediall-eljárás mûködési elve abból
áll, hogy a töltõkamra reteszelése még az
öntõszerszám nyitott helyzetében zár (5.
ábra). Ezért nem kell megvárni a fém ada-
golásához az öntõforma �zárt� jelzését. Ez
azt jelenti, hogy a fém adagolását az el-
sõdleges folyamattól a másodlagoshoz
toljuk el. Ezáltal a ciklusidõ a gép nagysá-
gától és a belõtt fém tömegétõl függõen
10-15%-kal csökkenthetõ.

ÚÚjj kkoonncceeppcciióó aa VV-- ééss aa ssoorrooss mmoottoorrbbllookkkkookk
ggyyáárrttáássáánnááll ((sszzaabbaaddaallmmii iiggéénnyy bbeejjeelleennttvvee))

Bár ismert a nyomásos öntés vonzereje, a

22.. áábbrraa.. A záróerõt négy rögzítõhenger közvetíti
33.. áábbrraa.. Teljesen kihúzott oszlopok teszik lehetõvé a biztonságos

szerszámcserét

44.. áábbrraa.. Különleges, merevségre tervezett mozgó szerszámfelfogólap
hosszú oszlopmegvezetéssel



114400.. éévvffoollyyaamm,, 66.. sszzáámm  �� 22000077 2211

Bühler Druckguss AG (a Bühler csoport
nyomásos öntészeti divíziója) szakembe-
rei összefogtak a német Schaufler Tooling
nyomásosöntõszerszám-gyártó céggel,
hogy további javításokat találjanak. A
projektcsapat kitûzött célja a hagyomá-
nyos nyomásos öntési eljárás még mindig
meglévõ hátrányainak megszüntetése
volt. Ugyanis tovább kell javítani a nyo-
másos öntés gazdaságosságát a motor-
blokkok gyártásánál. Elsõként a követke-
zõ költségtényezõket vizsgálták:
� hosszú ciklusidõk;
� nagy és nehéz öntõszerszámok, a hûtõ-
vízköpeny betéteinél nagy az elhaszná-
lódás;

� hosszú idejû termeléskiesés a követke-
zõk miatt:
� idõt rabló szerszámkarbantartás mi-
att (pl. a mozgó szerszámfél bonyo-
lult kiszerelése a vízköpenycserénél);

� gyakori sorjaképzõdése amagbetolás
megvezetésénél;

�az öntõszerszám gyakori tömítetlen-
sége;
� gyakori törés a kilökõcsapoknál és
� az öntõszerszám felmelegedése és
lehûlése nem szabályozható.

Ezen elemzések, valamint a Bühler és a
Schaufler Tooling cégek tapasztalatai
alapján két új, költségoptimalizált kon-
cepciót dolgoztak ki a V- és a soros moto-
rok blokkjai számára.

Ennek során a Bühler felhasználhatta a
cég gazdag tapasztalatait, amelyeket a
motorblokkok gyártására eddig szállított
30-nál több nyomásos öntõgéppel szer-
zett. Nem kevésbé voltak jelentõsek a
Schaufler Tooling tapasztalatai, amely ed-
dig már számos nyomásos öntõszerszámot
szállított motorblokkok gyártásához. Azóta
mindkét koncepciót szabadalmaztatták. A
Bühler két új koncepciójában az a forradal-
mi, hogy egyesíti a korszerû öntõszerszám-
gyártást a legkorszerûbb gépgyártási tech-
nológiával. A szakterületek ezen kombiná-
ciója gazdaságilag elõnyös helyzetet te-
remt a motorblokkok gyártásában (6. áb-
ra). Így pl. a hûtõvízfuratokat és az önt-
vénykontúrt adó magok már a fém részle-
ges megdermedése után egy bizonyos út-
hosszon át kihúzhatók. Ezzel csökken az
alumíniumból a vízköpenybe bevitt hõ-
mennyiség, ami viszont észrevehetõen
meghosszabbítja a vízköpeny élettartamát.

Ezen túlmenõen
a projektcsoport
megvalósított né-
hány szerkezeti
módosítást az ön-
tõszerszámon. Ez
meghosszabbítja a
nyomásos öntõ-
szerszám rendelke-
zésre állását, vagy-
is élettartamát. Ez-
által az öntvény-
kontúrt adó mago-
kat a gépen egy-
szerûen és gyor-
san, közvetlenül ki
lehet cserélni. Egy
speciális reteszelés
50%-ig csökkenti a
külsõ tolózárak át-
hajlását. Ez csök-
kenti a tolózárak
mögött a sorjakép-
zõdést és egyúttal
javítja a motorok
méretpontosságát.
A hûtõfuratok tö-
mítésének új tech-
nikája csökkenti a
tömítetlenség be-
következésének
gyakoriságát. Ez
olyan koncepció,
amelynél a kilökõk
a soros motorok
gyártásánál feles-
legessé válnak, és
amely megszünteti
az indokolatlan ter-
meléskieséseket.

A hagyományos
motorblokkgyártás
nagy kihívását a
nagyon masszív, nagy méretû, és ezért
egyúttal drága öntõszerszámok jelentik.
Az új Bühler-koncepciónál a nyomásos
öntõgép teljesíti a hagyományos öntõ-
szerszám bizonyos funkcióit is. Ezáltal az
új öntõszerszámoknál feleslegessé vál-
nak a kilökõszekrények és a kilökõlapok.
Ezzel és egyéb tömegcsökkentõ megol-
dásokkal a V-motorokat elõállító üzemek
öntõszerszámköltségei 25%-kal, a soros
motorok gyártóié pedig 10%-kal csök-
kenthetõk.

Végeredményben az új koncepciók a
termelékenységet is növelik. Egy optima-
lizált hûtési koncepciónak, az Acheson új
�Flextool� szerszámlefújó-rendszerének,
valamint a szinkronizált gépmozgatásnak
köszönhetõen, amelyek lehetõvé teszik az
öntõszerszám mindkét felének egyidejû
lefújását, értékes másodpercek takarítha-
tók meg. Ezek a jellemzõk érezhetõen, a
nyers öntvény tömegétõl függõen 10-
20%-kal csökkenthetik a ciklusidõt.
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