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11.. BBeevveezzeettééss

A kutatómunka célja a nyomásos öntõ-
szerszám hûtéstechnikai viszonyainak
vizsgálata, a hõegyensúly biztosításához
szükséges hûtõcsatorna hosszának ameg-
határozása különbözõ öntéstechnikai és
hûtéstechnikai paraméterek és eltérõ hû-
tõközegek alkalmazása esetén. A dolgozat
az ARGE Metallguss, Aalen által a nyomá-
sos öntõszerszámok hûtõköreinek terve-
zésére kidolgozott program alkalmazásá-
val mutatja be a hûtõkörök méretezését
befolyásoló tényezõk hatását [1, 2].

Az öntéstechnikai és hûtéstechnikai pa-

ramétereknek az ipari gyakorlatban alkal-
mazott tartományaihoz tartozó számítások
elvégzésével lehetõvé vált a hûtõrendszer
mûködésének olyan vizsgálata, amelynek
segítségével a hõegyensúlyt biztosító hû-
tõcsatornamérete és az azt befolyásoló pa-
raméterek közötti összefüggésekmeghatá-
rozhatók.

Anyomásosöntéshõtechnikai problémái
a tervezés és az üzemi alkalmazás oldaláról
is megközelíthetõk. A nyomásos öntõszer-
szám elkészítésének fontos része az adott
gyártási paraméterek és elérni kívánt önt-
vénytulajdonságok figyelembe vétele mel-
lett a hõegyensúly biztosításához szükséges

hûtõcsatorna-rendszer megtervezése.
A hûtõcsatornákban áramoltatott hûtõ-

közeg által a szerszámból a ciklusidõ alatt
kivett hõmennyiségnek az öntvény által
bevitt összes hõmennyiséghez viszonyított
aránya nagy mértékben befolyásolja az
öntvény minõségét, a szerszám élettarta-
mát és a termelékenységet.

Adott hûtõcsatorna-rendszerrel annak
geometriai viszonyai, valamint a hûtõkö-
zeg áramlási és hõfizikai jellemzõi alapján
meghatározott hõmennyiséget lehet a
szerszámból kivenni. Nemmegfelelõen ter-
vezett hûtõcsatorna-rendszer esetén az
üzemi gyártás csak a hatékonyság csökke-
nése mellett végezhetõ.

22.. AA hhûûttéésstteecchhnniikkaaii vviisszzoonnyyookk mmeegghhaattáárroo--
zzáássaa

A kutatómunka keretében AlSi9Cu3 ötvö-
zetbõl gyártott nyomásos öntvény esetén a
hõegyensúlyhoz szükséges hûtõcsatorna
hosszának meghatározását végeztük el kü-
lönbözõ öntéstechnikai és hûtéstechnikai
paraméterkombinációkhoz.

A nyomásos öntõszerszámok hûtését
gyakran a szükséges mérnöki tervezés el-
végzése nélkül, a geometriai és szerszám-
gyártási körülményekhez igazodóan készí-
tik el. Üzemi körülmények között a nyomá-
sos öntõszerszám hûtése az egyik legke-
vésbé felügyelt szakterületnek mondható.
Ilyen esetben az öntvény gyártása közben a
hõtranszportfolyamat egyensúlyát a hûtõ-
fûtõ készülék mûködtetésének optimalizá-
lásával és a leválasztóanyag mennyiségé-
nek hozzáigazításával igyekeznek megol-
dani.

Az elvégzett vizsgálatok feladata adott
öntvénytömeg esetén a hûtõcsatorna szük-
séges hosszának a meghatározása és an-
nak megállapítása, hogy az egyes befolyá-
soló paraméterek mennyiben változtatják
meg a hûtési viszonyokat és a hõegyen-
súlyhoz tartozó hûtõcsatorna hosszát. A
számítási eredmények segítik a szerszámba
beépítésre kerülõ hûtõcsatornákméretezé-
sének és a hûtõközeg kiválasztásának a

AA sszzeerrsszzáámmbbeettéétt hhûûttõõccssaattoorrnnááiibbaann áárraammoollttaattootttt ffoollyyaaddéékkkkaall ttöörrttéénnõõ tteemmppeerráálláássssaall
aazz öönnttééssii cciikklluuss ssoorráánn kkiiaallaakkuullóó hhõõeeggyyeennssúúllyy rröövviidd ddõõ aallaatttt bbiizzttoossíítthhaattóó.. AA nneemm mmeegg--
ffeelleellõõ hhûûttééss aa sszzeerrsszzáámm hhõõeeggyyeennssúúllyyáánnaakk ffeellbboorruulláássááhhoozz,, aazz öönnttvvéénnyymmiinnõõsséégg rroomm--
lláássááhhoozz,, aa sszzeerrsszzáámmbbeettéétt éélleettttaarrttaammáánnaakk ccssöökkkkeennttééssééhheezz ééss vviisssszzaaffoorrddíítthhaattaattllaann
tteerrmmeelléékkeennyyssééggccssöökkkkeennéésshheezz vveezzeett.. AA hhûûttõõkköörröökk tteerrvveezzéésséénneekk ééss mmûûkkööddéésséénneekk eell--
mméélleettii vviizzssggáállaattaa mmeelllleetttt nnaaggyy jjeelleennttõõssééggee vvaann aa nnyyoommáássooss öönnttõõsszzeerrsszzáámmbbaa bbeeééppíí--
tteetttt hhûûttõõrreennddsszzeerrrreell ttéénnyylleeggeesseenn eellvveezzeetteetttt hhõõmmeennnnyyiissééggeekk mmeegghhaattáárroozzáássáánnaakk ééss
kkiiéérrttéékkeelléésséénneekk.. AA sszzeerrzzõõkk eeggyy AAllSSii99CCuu33 ööttvvöözzeettbbõõll öönnttöötttt llaappöönnttvvéénnyy sszzeerrsszzáámmaa
hhûûttõõrreennddsszzeerréénneekk mmûûkkööddéésséétt vviizzssggáálljjáákk kküüllöönnbböözzõõ hhûûttééssii ppaarraamméétteerreekk eesseettéénn.. AA
hhûûttõõffoollyyaaddéékk sszzeerrsszzáámmbbaa bbeellééppõõ ééss aabbbbóóll kkiillééppõõ hhõõmméérrsséékklleettéénneekk,, vvaallaammiinntt ttéérrffoo--
ggaattáárraammáánnaakk mméérrééssii eerreeddmméénnyyeeii aallaappjjáánn mmeegghhaattáárroozzzzáákk aa hhûûttõõkköörröökkhhöözz ttaarrttoozzóó
hhõõmmeennnnyyiissééggeekkeett,, ééss jjaavvaassllaattoott tteesszznneekk aa hhûûttõõrreennddsszzeerr ooppttiimmáálliiss mmûûkkööddtteettéésséérree.. AA
kkuuttaattóómmuunnkkaa eerreeddmméénnyyeeii aa nnyyoommáássooss öönnttvvéénnyyeekk hhûûttõõrreennddsszzeerréénneekk tteerrvveezzééssééhheezz ééss
aa hheellyyeess mmûûkkööddtteettééss bbeeáállllííttáássááhhoozz hhaasszznnáállhhaattóókk..

JJuuhháásszz BBoorrbbáállaa a Miskolci Egyetem Mûszaki Anyagtudományi Karán 2009-ben szerzett
metallurgia-öntészet szakirányos és energiagazdálkodás ágazatos kohómérnöki okleve-
let. Hallgatóként aktívan bekapcsolódott mindkettõ képzési terület tanszéki kutató mun-
kájába és több TDK dolgozatot készített.
A XXIX. Országos Tudományos Diákköri Konferencia Mûszaki Tudományok Szekció Képlé-
kenyalakítás és kohászati technológiák tagozatában a �Nyomásos öntõszerszám hõtech-
nikai viszonyainak vizsgálata� címû dolgozatával elsõ helyezést ért el és kiemelt különdí-
jat kapott. Kiemelkedõ tanulmányi munkája, TDK-tevékenysége és szakmai eredményei
alapján 2009-ben elnyerte az Országos Tudományos Diákköri Tanács által alapított Pro
Scientia Aranyérem kitüntetést. 2009. szeptember 1-jétõl a Kerpely Antal Anyagtudomá-
nyok és Technológiák Doktori Iskola nappali tagozatos doktorandusz hallgatója.
DDúúll JJeennõõ a díjnyertes TDK-dolgozat konzulense. Életrajzát a BKL Kohászat 2007. 6. szá-
mában ismertettük.
SSzzaabbóó RRiicchháárrdd a díjnyertes TDK-dolgozat üzemi konzulense. Életrajzát a BKL Kohászat
2007. 6. számában ismertettük.

JUHÁSZ BORBÁLA � DÚL JENÕ � SZABÓ RICHÁRD

NNyyoommáássooss öönnttõõsszzeerrsszzáámm hhûûttéésstteecchhnniikkaaii vviisszzoonnyyaaiinnaakk
vviizzssggáállaattaa
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gyakorlati alkalmazását. Az öntéstechnikai
és hûtéstechnikai paramétereknek az ipari
gyakorlatban alkalmazott tartományaihoz
tartozó számítások elvégzésével lehetõség
nyílt a hûtõrendszer mûködésének olyan
vizsgálatára, amelynek segítségével a hõ-
egyensúlyt biztosító hûtõcsatornaméretek
és a befolyásoló paraméterek közötti ösz-
szefüggések meghatározhatók.

33.. AA hhûûttõõkköörröökk ffõõbbbb ppaarraamméétteerreeiinneekk mmeegg--
hhaattáárroozzáássaa

Az ARGE nyomásos öntészeti tervezõ
program használatához szükséges az ön-
tés során alkalmazott ötvözet (AlSi9Cu3)
és a szerszámanyag megválasztása. A szá-
mításokat olaj, hideg és forró víz hûtõkö-
zegekre végeztük el, a szerszámbetét
anyaga 2343-as, melegszilárd, hõálló
acél volt. A hõfizikai adatokat táblázatok-
ban adjuk meg [1].

Az 1. táblázat a szerszámbetét fonto-
sabb fizikai tulajdonságait mutatja.

A 2. táblázat a nyomásos öntészeti öt-
vözetek fontosabb fizikai tulajdonságait
foglalja össze.

A 3. táblázat a szintetikus hõszállító
olaj fontosabb fizikai tulajdonságait mu-
tatja a hõmérséklet függvényében.

A 4. táblázat adatai az ásványi olaj kü-
lönbözõ hõmérsékletekhez tartozó egyes
fizikai tulajdonságait mutatják.

A ciklusidõ, az öntési, a kidobási, vala-
mint a szerszámhõmérséklet együttesen
alkotják az öntési paramétereket. A számí-
tásokhoz használt öntési paraméterkombi-
nációkat az 5. táblázat, a hûtõkörök para-
métereit a 6.a., a 6.b. és a 6.c. táblázat tar-
talmazza.

Olaj, hideg- és forróvizes hûtõkörök
esetében is öt különbözõ számítást végez-
tünk el, az üzemi gyakorlati paramétereket
20�60%-kal csökkentve, illetve megnövel-
ve. A hûtõkörök méretezésénél használha-
tó gyakorlati értékeket vastagon kiemelve
jelöltük. Minden számításnál csak egy pa-
ramétert változtattunk, a többinek az üze-
mi gyakorlati értékét használtuk.

Az ARGE nyomásos öntészeti tervezõ-
program hõtechnikai moduljának felhasz-
nálásával elvégzett számításokat 1 kg tö-
megû, AlSi9Cu3 ötvözetbõl öntött önt-
vényre végeztük el.

A számítás menetét a 7. ábrán látha-
tó olajhûtés esetére az üzemi gyakorlati
paraméterek alkalmazásával szemléltet-
jük.

SSzzeerrsszzáámmaannyyaaggookk
TTuullaajjddoonnssáággookk 22 334433 22 770077
Hõvezetõ képesség, W/mK 28 21
Sûrûség, kg/m3 7 760 8 000
Fajlagos hõkapacitás, J/kgK 460 420

ÖÖttvvöözzeetteekk
TTuullaajjddoonnssáággookk AAllSSii99CCuu33 AAllSSii1100MMgg AAllSSii1122
Hõvezetõ képesség, W/mK 110 110 110
Sûrûség, kg/m3 2 420 2 420 2 420
Fajlagos hõkapacitás, J/kgK 1 070 1 070 1 070
Olvadáshõ, J/kg 500 000 526 000 563 000

HHõõmméérrsséékklleett,, °°CC
TTuullaajjddoonnssáággookk 5500 110000 115500 220000 225500
Hõvezetõ képesség, W/mK 0,128 0,123 0,118 0,113 0,108
Sûrûség, kg/m3 1009 974 939 904 869
Fajlagos hõkapacitás, J/kgK 1,67 1,84 2,03 2,21 2,38
Prandtl-szám 125 43 25 17 13

ÖÖnnttééssii ppaarraamméétteerreekk
Ciklusidõ [s] 4400 45 50 55 60
Öntési hõmérséklet [°C] 600 662200 640 660 680
Kidobási hõmérséklet [°C] [°C] 250 275 330000 325 350
Szerszám hõmérséklete [°C] [°C] 220000 225 250 275 300

HHûûttõõkköörr ppaarraamméétteerreeii HHûûttééss oollaajjjjaall
Hûtõkörök átmérõje [m] 0,008 00,,0011 0,012 0,014 0,016
Kontúrfelülettõl való távolság [m] 00,,0011 0,0125 0,015 0,0175 0,02
Hûtõközeg hûtõcsatornába lépõ

[°C] 100 125 115500 175 200
hõmérséklete
Hûtõközeg térfogatárama a

[l/h] 600 990000 1200 1500 1800
hûtõcsatornában

HHûûttõõkköörr ppaarraamméétteerreeii HHûûttééss hhiiddeegg vvíízzzzeell
Hûtõkörök átmérõje [m] 0,008 00,,0011 0,012 0,014 0,016
Kontúrfelülettõl való távolság [m] 0,02 0,025 00,,0033 0,035 0,04
Hûtõközeg hûtõcsatornába lépõ

[°C] 20 3300 40 50 60
hõmérséklete
Hûtõközeg térfogatárama a

[l/h] 120 118800 240 300 360
hûtõcsatornában

11.. ttáábblláázzaatt.. A szerszámbetétanyagok fizikai tulajdonságai

22.. ttáábblláázzaatt.. Nyomásos öntészeti ötvözetek fizikai tulajdonságai

33.. ttáábblláázzaatt.. A szintetikus olaj fizikai tulajdonságai a hõmérséklettõl függõen

66..aa.. ttáábblláázzaatt

66..bb.. ttáábblláázzaatt

55.. ttáábblláázzaatt

44.. ttáábblláázzaatt.. Az ásványi olaj fizikai tulajdonságai a hõmérséklettõl függõen

HHõõmméérrsséékklleett,, °°CC
TTuullaajjddoonnssáággookk 110000 115500 220000
Hõvezetõ képesség, W/mK 0,128 0,124 0,12
Sûrûség, kg/m3 816 974 754
Fajlagos hõkapacitás, J/kgK 2,3 2,51 2,72



44.. AAzz AARRGGEE nnyyoommáássooss öönnttéésszzeettii mméérrnnöökkii
tteerrvveezzõõpprrooggrraamm

A programot az ARGE Metallguss, Aalen
fejlesztette ki. MS-DOS környezetben
mûködik, segítségével a tervezéshez
szükséges adatok bevitele után a hõ-
mennyiségek számítása és a hûtõfuratok
kiválasztott paraméterének értéke hatá-
rozható meg a többi paraméter megadá-
sa esetén [2].

A számításokat 1 kg tömegû öntvényre,
az álló szerszámfélre, 50%-os tömeg- és
hõmennyiségarány figyelembevételével
végeztük el. A hûtõkör számított paramé-
terének a hûtõcsatorna hosszának megha-
tározását választottuk.

A programban megadott és számított
adatokat a 7. táblázat tartalmazza.

A forróvizes hûtést zárt rendszerû,
nyomás alatt mûködõ hûtõ-fûtõ készülék-
kel végzik. Ilyen készülékeket egyre na-
gyobb számban alkalmaznak a nyomásos
öntészetben [3].

55.. AA hhûûttõõccssaattoorrnnaa sszzüükkssééggeess hhoosssszzáánnaakk
sszzáámmííttáássii eerreeddmméénnyyeeii

A 120 változatra elvégzett számítás ered-
ményeit diagramokban dolgoztuk fel.

66.. AAzz öönnttééssii ppaarraamméétteerreekk vváállttoozzttaattáássáánnaakk
hhaattáássaa aa hhûûttõõccssaattoorrnnaa sszzüükkssééggeess hhoosssszzáárraa

A ciklusidõ változtatásának hatását az
1. ábra mutatja. Látható, hogy minél hosz-
szabb a ciklusidõ, annál több idõ áll rendel-
kezésre ugyanannyi hõmennyiség elvezeté-
sére, tehát rövidebb hûtõcsatorna elegen-
dõ. Rövidebb ciklusidõ esetén a hûtõközeg
kilépõ hõmérséklete nagyobb, mivel keve-
sebb idõ áll rendelkezésre a hõmennyiség
elvezetésére, ezért hosszabb hûtõcsatorna
szükséges.

A szerszám hõmérsékletének hatását a
2. ábramutatja. A 2. ábra alapjánmegálla-
pítható, hogy a hûtõcsatorna hossza a
szerszám hõmérsékletének növelésével
csökken. A szerszám hõmérséklete alatt a
hûtõcsatorna falának a hõmérsékletét ért-
jük. Abban az esetben, ha a hûtõcsatorna
környezetében a szerszám hõmérséklete
nagyobb, akkor nagyobb a szerszám és a
hûtõközeg hõmérséklete közötti különb-
ség, azaz intenzívebb a felületegységre
vonatkozó hõátadás, tehát kisebb felület
szükséges, azaz rövidebb hûtõcsatorna is
elegendõ.
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SSzzeerrsszzáámmaaddaattookk
A szerszám anyaga 22334433
A szerszám magassága [m] 0,4
A szerszám szélessége [m] 0,3
Az álló szerszámfél vastagsága [m] 0,15
A mozgó szerszámfél vastagsága [m] 0,30
ÖÖnnttvvéénnyyaaddaattookk
Az ötvözet típusa DIN 226 AAllSSii99CCuu33
Az öntvények száma a szerszámban 1
A nyersöntvény tömege [kg] 1,0
ÖÖnnttééssii ppaarraamméétteerreekk (választott)
A ciklusidõ [s] 40
Az öntési hõmérséklet [°C] 620
A kidobási hõmérséklet [°C] 300
A szerszám hõmérséklete [°C] 200
AA sszzeerrsszzáámm hhõõmméérrlleeggee (számított)
A ciklusonként elvezetendõ hõmennyiség [J] 905 400
A konvektív és sugárzási hõveszteség ciklusonként [J] 31 050
A hûtõrendszeren keresztül elvezetendõ hõmennyiség [J] 874 350
A teljes szükséges hûtési teljesítmény [W] 21 859
HHûûttõõccssaattoorrnnaa tteerrvveezzééss
Az álló szerszámfélre jutó hõmennyiség aránya [%] 5500
A szükséges hûtõteljesítmény [W] 10 929
Hûtõközeg oollaajj
HHûûttééssii ppaarraamméétteerreekk (választott)
Hûtõkörök átmérõje [m] 0,01
Kontúrfelülettõl való távolság [m] 0,01
A hûtõcsatornába belépõ hûtõközeg hõmérséklete [°C] 150
A hûtõközeg térfogatárama a hûtõcsatornában [l/h] 900
SSzzáámmííttootttt eerreeddmméénnyyeekk
A hûtõcsatorna hossza [m] 11,,447711
A hûtõközeg kilépõ hõmérséklete [°C] 117733
A szerszám hõmérséklete a hûtõkör falánál [°C] 224455

77.. ttáábblláázzaatt.. Az öntészeti mérnöki tervezõprogram választott és számított adatai

HHûûttõõkköörr ppaarraamméétteerreeii HHûûttééss ffoorrrróó vvíízzzzeell
Hûtõkörök átmérõje [m] 0,008 00,,0011 0,012 0,014 0,016
Kontúrfelülettõl való távolság [m] 00,,0011 0,0125 0,015 0,0175 0,02
Hûtõközeg hûtõcsatornába lépõ

[°C] 110000 110 120 130 140
hõmérséklete
Hûtõközeg térfogatárama a

[l/h] 900 11220000 1500 1800 2100
hûtõcsatornában

66..cc.. ttáábblláázzaatt

11.. áábbrraa.. A ciklusidõ változtatásának hatása a hûtõcsatorna szükséges hosszára

Hûtõfuratok átmérõje = 10 mm
Távolság a kontúrfelülettõl: olaj = 10 mm; víz=30 mm, forró víz = 10 mm
Hûtõközeg hõmérséklete: olaj = 150 °C; víz=30 °C; forró víz = 100 °C
Térfogatáram: olaj =900 l/h; víz =180 l/h; forró víz = 1200 l/h

CCiikklluussiiddõõ:: 4400--6600 ss                       Fémhõmérséklet: 620 °C
Kidobási hõmérséklet: 300 °C Szerszámhõmérséklet: 200 °C
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A kidobási hõmérséklet változtatásának
hatását a 3. ábramutatja. Látható, hogymi-
nél nagyobb a kidobási hõmérséklet, annál
kevesebb hõt ad át az öntvény a szerszám-
nak. Ezáltal kisebb hõátadó felület szüksé-
ges, tehát rövidebb hûtõcsatorna is elegen-
dõmind víz-, mind olajhûtés esetében. A ki-
dobási hõmérséklet nem változtatható kor-
látlanul, jelentõs szerepe van az öntvény hi-
bamentes elõállításában. Változása az önt-
vény különbözõ tulajdonságait befolyásolja.

Az olvadék hõmérsékletének hatása a
4. ábrán látható. Az alumíniumolvadék hõ-
mérséklete 600�680 °C között változik, ez
rendkívül csekély hõmennyiség-változást
jelent. Tehát a fémhõmérséklete jelentékte-
len hatást gyakorol a hûtõcsatorna hosszára.

A fentiek alapján megállapítható, hogy
az öntési paraméterek közül a ciklusidõ és
a szerszámhõmérséklet befolyása jelentõs.
A választott paraméterkombinációk esetén
forró vizes hûtésnél a legkisebb a hûtõcsa-
torna szükséges hossza. A hideg vízzel tör-
ténõ hûtés forró vizes hûtésnél nagyobb
csatornahosszának oka az alkalmazott kis
térfogatáram.

77.. AA hhûûttééssii ppaarraamméétteerreekk vváállttoozzttaattáássáánnaakk
hhaattáássaa aa hhûûttõõccssaattoorrnnaa sszzüükkssééggeess hhoosssszzáárraa

A hûtõcsatorna-átmérõ változtatásának
hatását a 5. ábra mutatja. Nagyobb hûtõ-
csatorna-átmérõ és azonos térfogatáram
mellett a folyadék áramlási sebessége le-
csökken, aminek következményeként a hû-
tõcsatorna falánál megnõ a szerszám hõ-
mérséklete. A hûtõcsatorna szükséges
hossza olajhûtés esetén jelentõsen,
hidegvizes hûtés esetén kismértékben
megnõ, forróvizes hûtés esetén pedig
csökken. A különbözõ eredmények a hûtõ-
közegek eltérõ fajlagos hõkapacitásával és
térfogatáramával, valamint az eltérõ áram-
lási sebességekkel magyarázhatók.

A hûtõcsatorna kontúrfelülettõl mért
távolságának változtatása a 6. ábrán látha-
tó hatással bír.

Hõszállító olajjal és forró vízzel történõ
hûtés esetén a hûtõfuratok közel vannak a
kontúrfelülethez, hideg vízzel történõ hû-
tés esetén pedig távolabb. Nagyobb távol-
ság esetén kisebb a hûtõcsatorna falánál a
szerszám hõmérséklete, ezáltal kisebb a
szerszám és a hûtõközeg hõmérsékletének
különbsége, azaz kevésbé intenzív a felü-
letegységre vonatkozó hõátadás, tehát na-
gyobb felület alkalmazása, azaz hosszabb
hûtõcsatorna szükséges.

22.. áábbrraa.. A szerszámhõmérséklet változtatásának hatása a hûtõcsatorna szükséges hosszára

33.. áábbrraa.. A kidobási hõmérséklet változtatásának hatása a hûtõcsatorna szükséges hosszára

44.. áábbrraa.. Az olvadék-hõmérséklet változtatásának hatása a hûtõcsatorna szükséges hosszára

Hûtõfuratok átmérõje = 10 mm
Távolság a kontúrfelülettõl: olaj =10 mm; víz = 30 mm, forró víz = 10 mm
Hûtõközeg hõmérséklete: olaj = 150°C; víz = 30 °C; forró víz = 100 °C
Térfogatáram: olaj = 900 l/h; víz = 180 l/h; forró víz =1200 l/h

Hûtõfuratok átmérõje = 10 mm
Távolság a kontúrfelülettõl: olaj =10mm; víz = 30 mm, forró víz =10 mm
Hûtõközeg hõmérséklete: olaj =150°C; víz = 30 °C; forró víz =100 °C
Térfogatáram: olaj = 900 l/h; víz = 180 l/h; forró víz = 1200 l/h

Hûtõfuratok átmérõje = 10 mm
Távolság a kontúrfelülettõl: olaj = 10mm; víz = 30mm, forró víz =10mm
Hûtõközeg hõmérséklete: olaj = 150 °C; víz = 30 °C; forró víz = 100 °C
Térfogatáram: olaj =900 l/h; víz=180 l/h; forró víz=1200 l/h

Ciklusidõ: 40 s Fémhõmérséklet: 620 °C
Kidobási hõmérséklet: 300 °C SSzzeerrsszzáámmhhõõmméérrsséékklleett:: 220000��330000 °°CC 

Ciklusidõ: 40 s Fémhõmérséklet: 620 °C
KKiiddoobbáássii hhõõmméérrsséékklleett:: 225500��330000 °°CC Szerszámhõmérséklet: 200 °C

Ciklusidõ: 40 s FFéémmhhõõmméérrsséékklleett:: 660000��668800 °°CC
Kidobási hõmérséklet: 300 °C Szerszámhõmérséklet: 200 °C
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220000                             222255                               225500                             227755                             330000
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A hûtõfolyadék térfogatárama változta-
tásának hatását a 7. ábra mutatja. A térfo-
gatáram zárt rendszerû olaj- és forróvizes
hûtésnél a keringtetõ szivattyú teljesítmé-
nyétõl és a hûtõcsatorna áramlási ellenállá-
sától függ. Ezekben az esetekben a térfogat-
áramváltoztatása csakmás szállítási teljesít-
ményû készülékkel oldható meg. A térfogat-
áram csökkentését az egykörös hûtõ-fûtõ
készülék által keringtetett folyadék elágaz-
tatása (egyik ágat az álló, másikat a mozgó
szerszámfélhez kapcsolják) teszi lehetõvé.

A hûtõ-fûtõ készülék szivattyújának
szállítási teljesítményérõl csak az üresjára-
ti viszonyokra közöl adatot a készülék ka-
talógusa. Az adott szerszámban kialakuló
térfogatáramról csak az erre vonatkozó
mérésekbõl tájékozódhatunk. A térfogat-
áram növelésével a hûtõcsatorna környe-
zetében csökken a szerszám hõmérséklete,
ezért az olajjal és a hideg vízzel mûködõ
hûtõkör esetében jelentõs mértékben, míg
a forró vízzel mûködõ hûtõkör esetében
csak elenyészõ mértékben csökken a hûtõ-
csatorna hossza.

A hûtõfolyadék belépõ hõmérséklete
változtatásának hatása a 8. ábrán látható.

Az ábra alapján megállapítható, hogy
minél nagyobb a hûtõfolyadék belépõ hõ-
mérséklete, annál nagyobb a hûtõcsatorna
környezetében a szerszám hõmérséklete, és
annál kevésbé intenzív a hõelvonás. Tehát
nagyobb felületre van szükségünk ugyanan-
nak a hõmennyiségnek az elvezetéséhez,
azaz hosszabb hûtõcsatorna szükséges.

Olajhûtés esetén gyakori az amegoldás,
hogy a szerszámot 200 °C-os olajjal felfû-
tik, majd az olajat 100 °C-ra visszahûtve
keringtetik tovább a hûtõcsatornában. Az
olaj hõmérsékletének ilyen mértékû csök-
kentése esetén harmadával csökken a hû-
tõcsatorna szükséges hossza, vagyis
ugyanazt a hõmennyiséget harmadával rö-
videbb hûtõcsatorna alkalmazásával lehet
kivenni a szerszámból [5].

88.. AA ppaarraamméétteerreekk vváállttoozzttaattáássáánnaakk hhaattáássaa
aa hhûûttõõccssaattoorrnnaa sszzüükkssééggeess rreellaattíívv hhoosssszzáárraa

A különbözõ öntés- és hûtéstechnikai pa-
raméterek alapjánmeghatározott hûtõcsa-
torna-hosszúság relatív változását hatá-
roztuk meg az üzemi gyakorlati paraméte-
rekhez (ezekhez tartozott a 100%) viszo-
nyítva. Ezzel kimutatható az adott paramé-
ter változásának relatív hatása, így az
adott paraméter szerepének jelentõsége
megítélhetõ és összehasonlítható.

77.. áábbrraa.. A hûtõfolyadék térfogatárama változtatásának hatása a hûtõcsatorna szükséges hosszára

55.. áábbrraa.. A hûtõcsatorna-átmérõ változtatásának hatása a hûtõcsatorna szükséges hosszára

66.. áábbrraa.. A hûtõcsatorna kontúrfelülettõl mért távolságának hatása a hûtõcsatorna szükséges
hosszára

2200 ÖNTÉSZET

HHûûttõõffuurraattookk ááttmméérrõõjjee == 88��1166 mmmm
Távolság a kontúrfelülettõl: olaj = 10mm; víz = 30 mm, forró víz = 10 mm
Hûtõközeg hõmérséklete: olaj = 150 °C; víz = 30°C; forró víz = 100 °C
Térfogatáram: olaj = 900 l/h; víz = 180 l/h; forró víz = 1200 l/h

Ciklusidõ: 40 s Fémhõmérséklet: 620 °C
Kidobási hõmérséklet: 300 °C Szerszámhõmérséklet: 300 °C
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88                                1100                               1122                                1144                             1166

1100                1155                   2200                  2255                   3300                  3355                  4400

VVíízzhhûûttééss OOllaajjhhûûttééss FFoorrrróó vvíízz

Hûtõfuratok átmérõje = 10 mm
Távolság a kontúrfelülettõl: olaj = 10 mm; víz = 30 mm, forró víz = 10 mm
Hûtõközeg hõmérséklete: olaj = 150; víz=30 °C; forró víz=100 °C
TTéérrffooggaattáárraamm:: oollaajj == 660000--11880000 ll//hh;; vvíízz == 112200--336600 ll//hh;; ffoorrrróó vvíízz == 990000--22110000

Ciklusidõ: 40 s
Fémhõmérséklet: 620°C
Kidobási hõmérséklet: 300 °C
Szerszámhõmérséklet: 200 °C
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Hûtõfuratok átmérõje = 10 mm
TTáávvoollssáágg aa kkoonnttúúrrffeellüülleettttõõll:: 
oollaajj  == 1100--2200 mmmm;; vvíízz == 1100--3300 mmmm,, ffoorrrróó vvíízz == 1100--2200 mmmm
Hûtõközeg hõmérséklete: olaj = 150°C; víz = 30°C; forró víz = 100°C
Térfogatáram: olaj = 900 l/h; víz = 180 l/h; forró víz = 1200 l/h

Ciklusidõ: 10 s Fémhõmérséklet: 620 °C
Kidobási hõmérséklet: 300 °C Szerszámhõmérséklet: 300 °C
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Az újpesti telephelyû Euro Metall Kft. nagy
teljesítményû kupolókemencéi káros-
anyag-kibocsátásának jelentõs csökken-
tésére sikeres környezetvédelmi beruhá-
zást hajtott végre.

Az Euro Metall Kft. árbevétele alapján
jelenleg az egyik legjelentõsebb vasöntö-
de Magyarországon. A német DIHAG öntö-
dei csoport és a MÁV Zrt. vegyesvál-
lalataként mûködõ Társaság a MÁV és más
magyarországi és európai vasútüzemek,
vasúttársaságok, valamint a gépipar ré-
szére gyárt öntvényeket. A társaság jelen-
leg 10 európai országba szállítja terméke-
it, az export aránya 40-50 %.

A cég korábbi fejlesztési tervei szerint
telepített új környezetvédelmi berende-
zést meglévõ technológiájához, ter-
melõberendezéseihez. 2009 közepén egy,
a nemzetközi elvárásoknak is megfelelõ,
modern, új porleválasztó berendezést
szereltek fel mintegy 100 MFt értékben,
melynek üzembe helyezése 2009. augusz-
tus 31-ig meg is történt.

Ezzel a berendezéssel az Euro Metall a
hidegszeles kupolókemencét üzemeltetõ
európai öntödék között a legmodernebb
környezetvédelmi technológiát valósítja
meg, zárt rendszerben vezetik el a kupo-
lókemencék füstgázát. Az olvasztóke-

mencék füstgázában a por-, a szén-mo-
noxid és szén-dioxid, valamint a kén- és
nitrogén-oxid tartalom nem haladja meg
a környezetvédelmi határértéket. Ami a
környékbeli lakók számára különösen
fontos, a füstgázok teljesen szagtalanok,
és a porkibocsátás kevesebb lett, mint
korábban, annak ellenére, hogy eddig is
lényegesen a kibocsátási határérték alatt
volt.

A sikeres beruházáshoz ezúton is gra-
tulálunk, és további szakmai sikereket kí-
vánunk az öntöde kollektívájának.

-- DDrr.. HHaattaallaa PPááll

ÜÜZZEEMMII HHÍÍRREEKK
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1 kg tömegû nyomásos öntvény önté-
se esetén az egyik szerszámfélben levõ
hûtõcsatorna szükséges hosszának az ön-
tési és hûtéstechnikai paraméterektõl
függõ relatív változása azt mutatja, hogy
az öntési paraméterek közül a ciklusidõ-
nek és a szerszám hõmérsékletének a sze-
repe jelentõs, valamint azt, hogy a hûtés-
technikai paraméterek közül a hûtõfolya-
dék térfogatárama játszik nagy szerepet
[4-5].

Üzemi viszonyok között ezek a legin-
kább változó paraméterek, ezért ezek fo-
lyamatos felügyelete számítógépes adat-
gyûjtõ rendszerrel indokolt.

99.. ÖÖsssszzeeffooggllaallááss

Napjainkban a nyomásos öntvényekkel
szemben támasztott követelmények egyre
nagyobbak. A felhasználók vékonyabb fa-
lú, nagyobb szilárdságú, kevés megmun-
kálást igénylõ, olykor hõkezelhetõ öntvé-
nyeket kívánnak meg a gyártótól. A nyo-
másos öntési eljárásnak meg kell felelnie
az öntvény felhasználhatósága szempont-
jából legfontosabb minõségi követelmé-
nyeknek, amelyek teljesítését a hõmérsék-
let-viszonyok nagymértékben befolyásol-
ják. A szerszám hõegyensúlyának biztosí-
tása csak jól méretezett és jól mûködte-
tett, felügyelettel ellátott hûtõ-fûtõ rend-
szerrel oldható meg.
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88.. áábbrraa.. A hûtõfolyadék belépõ hõmérsékletének hatása a hûtõcsatorna szükséges hosszára

Hûtõfuratok átmérõje = 10 mm
Távolság a kontúrfelülettõl: olaj = 10 mm; víz = 30 mm, forró víz = 10 mm
HHûûttõõkköözzeegg hhõõmméérrsséékklleettee:: oollaajj == 110000--220000 °°CC;; vvíízz == 2200--6600 °°CC;; ffoorrrróó vvíízz == 110000--114400°°CC
Térfogatáram: olaj = 900 l/h; víz = 180 l/h; forró víz =1200 l/h

Ciklusidõ: 40 s
Fémhõmérséklet: 620 °C
Kidobási hõmérséklet: 300 °C
Szerszámhõmérséklet: 200 °C
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2200           4400          6600          8800           110000          112200         114400         116600         118800          220000
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