
  25

XVI. FIATAL MŰSZAKIAK 
TUDOMÁNYOS ÜLÉSSZAKA 

  
Kolozsvár, 2011. március 24–25. 

 
 

KOVÁCSHENGERLÉS OPTIMATIZÁLÁSA Q-FORM 

SZIMULÁCIÓS PROGRAM SEGÍSÉGÉVEL 

 
BATA Attila, DUGÁR Zsolt 

 
Abstract 
By changing manufacturing process, our aim is to reduce energy in the case of chipper type. We reduce the 
heating temperature with the help of Q-FORM simulation program on the given chipper types. Based on the 
results of the software we can reduce the temperature of the forge rolling, and so we can save a lot of energy 
compared to the increase of shearing load caused by temperature drop. 
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Összefoglalás 
Gyártási technológia megváltoztatásával energiacsökkentés a célunk, különböző vésőtípusok estében. A hevítési 
hőmérséklet csökkentjük a Q-Form szimulációs program segítségével az adott vésőtípusokon. A szoftver által 
kapott eredmények alapján tudjuk a kovácshengerlés hőmérsékletét csökkenteni, ezáltal nagymennyiségű e-
nergiát takarítunk meg, a hőmérséklet csökkenés által fellépő nyíróerő növekedéshez képest. 
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1. Bevezetés 

Célunk a hatszög, és poligon alakú vésők gyártási technológiájának változtatása, az energia felhaszná-

lásának csökkentésével. A jelenlegi technológia szerint a melegalakítás kiinduló hőmérséklete 980 °C, 

amelyet csökkenteni szeretnénk 860°C-ra. Ezáltal csökkenthető az energia felhasználása, viszont a 

szerszám igénybevétele a növekvő alakítási szilárdság miatt megnő. A vizsgálat tárgya, hogy a csök-

kenő hőmérséklet miatt a szerszámelemeket felerősítő csapok a nagyobb nyíró igénybevételt elviselik-

e. A Q-Form [1] szimulációs program segítségével szimulálni fogjuk a három vésőtípus alakítási tech-

nológiáját. A lapos vésőfej alakítása során keletkezik a legnagyobb nyíróerő, mivel csak két szerszám-

fél hengerli a vésőt. A másik két vésőfej alakítása során a több szerszámfél alkalmazása miatt, a csapo-

kat terhelő nyíróerő kisebb, nem éri el a lapos véső nyírási maximumát. A hatszög és a poligon alakú 

vésők gyártása során annyira csökkenthettük az alakítási hőmérsékletet, hogy a kisebb hőmérsékleten 

fellépő, nagyobb alakítási szilárdság által megnövekedett alakító erő, ne okozzon a lapos vésők alakí-

tása során fellépő nyíróerőnél nagyobbat. Szimulációnk során az alakítási hőmérsékletet 860°C-ig 

csökkentettük. 
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2. Kísérlet körülményeinek leírása 

A kutatásunkhoz felhasznált Q-Form szimulációs szoftvert, berendezést a Kecskeméti Főiskola GAMF 

Karának Mechanikai Technológiai Szakcsoportjának laborjában használtuk. Az ott található Q-Form 

5.1.-es verzió segítségével szimuláltunk az alábbi vésőtípusokat alakítási technológiáját. 

A vésők anyagául jelenleg alkalmazott acél C45 típusú. 

 

2.1. Az alakító szerszámok kialakítása 
A poligon véső hengerlése három szerszámféllel történik (1.ábra). A hatszögvésők kialakítása négy 

szegmenssel történik (2. ábra). 

  

 

 
 

 

1. ábra Poligon véső hengerlésének vázlata 
 

 
2. ábra Hatszögvéső és szerszáma 

 

A bemenő modellek után a technológiai paraméterekre is szükség van. A vésőket jelenleg 980°C-on 

hengerlik. A hengerlés ideje kb. 0.7 másodpercig tart. A jelenlegi technológiához kenőanyagot alkal-
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maznak, amelyet az alkalmazás során fellépő problémák miatt szeretnénk száműzni a technológiából. 

A végeselem modellezéshez behálóztuk a munkadarabot. A modelleken a bedugó végeket levágtuk, a 

túlságosan bonyolult hálózás miatt. Ez nem változtatja meg jelentősen a szimulációnkat, de figyelembe 

kell venni a hűlés miatt. 

 

3. Szimuláció eredményei 

A szimulációt három fajta véső alakítási technológiájával végeztük el (poligon véső, hatszög véső, la-

pos véső). A szolgáltatott információk a szimulációból: 

- Csapon fellépő nyíróerő diagram  

- Felvett teljesítmény diagram 

 

 
 

3. ábra Szimulációból származó eredmények 

 

A fenti diagramon poligon véső egy adott hőmérsékleten való szimulációs eredménye látható. A dia-

gram mutatja a fellépő nyíróerő, és a hengerléshez használt teljesítményszükségletet. 860°C alatt nem 

munkálhatjuk meg a vésőt, mert edzési hőmérséklet alá kerülünk. 

Az egyes szimulációkból kapott értékeket egy összesített táblázatban foglaltuk össze, melyben jól lát-

ható, hogy mind a három típusnál a kovácsolási hőmérséklet csökkentésével, jó közelítéssel lineárisan 

növekszik a nyírási erő, de egyik esetben sem haladja meg a lapos véső alakítása során fellépő maxi-

mális nyíróerőt. 

 



  28

0

50000

100000

150000

200000

250000

Ny
iró

er
ő 

[N
]

 
 

4. ábra Nyíróerő változás az alakítási hőmérséklet függvényében 

 

4. Következtetések 

A Q-Form segítségével elvégzett szimuláció alapján kijelenthetjük, hogy a poligon véső és a hatszög-

véső is készülhet 860°C-on, csaptörés veszélye nélkül. 

A szimulációs eredményből megállapíthatjuk, hogy a hatszögvéső és a poligonvéső esetében, a ková-

csolás hőmérsékletét le tudjuk vinni 860°C-ra anélkül, hogy a megmunkáló gépet esetlegesen túlter-

helnénk. A szimulációs vizsgálat eredménye sikeres volt, eredményeink alapján kevesebb energia fel-

használással lehet ugyanolyan minőségű vésőket gyártani. 
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[1] QFORM 2D/3D Metal forming simulation program, Version 4.1, 3D simulation User’s Guide, © 
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