Alufdlia hengerma Uj elméleti alapokon

Pelcz Antal !

1. Az aluminiumfélia

Az aluminium félia meghatarozott tisztasagu alap-
anyagbol gyartott, vékony, hengerelt termék. Vas-
tagsagat az egyes orszagok szabvanyai eltérden
hatarozzak meg. 0,007..0,099mm ko6zo6tt foliardl,
mig 0,1..0,3 mm vastagsagban féliaszalagrol vagy
vékonyszalagrol beszélink. A 0,02 mm-nél véko-
nyabb félia mechanikai tulajdonsagai — foképpen a
szakitoszilardsaga — a vizsgalandé darabban 1évo
helyi fesziltségkoncentracid, apr6é hibahelyek,
repedések és lyukacsossag miatt nagyon szérod-
nak. Ezen talmenden lényeges eltérés tapasztal-
haté a hengerlési irannyal parhuzamos és arra
merdleges prébakon. A gyartasi szélesség az
adott hengerld berendezés miszaki szinvonalatol
fliggden valtozik, zémmel 800-1500 kozé esik. A
fejlett aluminiumiparral rendelkezd orszagok alu-
minium-félgyartmany termelésének kb. 10%-a
folia.

Hengerléskor a hengerlendd fém két ellentétesen
forgd henger kozott halad keresztil, mikdzben a
keresztmetszete csokken, hossza novekszik. A
hengerlés hdmérséklete alapjan megkuilonbdzte-
tiink meleghengerlést és hideghengerlést.

2. Az aluminium hengerlése soran kelet-
kezd hibak

A

A hengerlési hibadk az alapanyagok mindségének
és a hengerlési eljaras kovetkeztében alakulnak ki,
hengerallvanyok nem kiszébolik ki teljesen a hi-
bakat, csak elfogadhaté hatarok kézé szoritottak a
azok mértékét, melyek a hengerallvanyok fejlédé-
sének egész vertikumaban fellelhetd. A jelenleg
hasznalatos hengerallvanyok nem kiszobdlik ki
teliesen a hibékat, csak egy elfogadhaté hatarok
kdzé szoritottdk a mértékét.

Tulajdonképpen a hibak kikiiszébolésére iranyulod
igény indukalta a hengerallvanyok fejlédését.

! igyvezetd igazgatd, DR-PAck Il Kift.

Anyaghibakbdl eredd hibak:

Lyukacsossag, pordzussag: Anyaghiba, mely
szarmazhat az alapanyag szennyezddésétdl, a
hengerek kopasabdl ad6d6 fémszemcséktdl vagy
a légtér a szilard szennyezddéseitdl. A hiba rontja
a termék technolégiai tulajdonsagait, mint példaul
a szakitoszilardsagot, nyulast, légateresztd képes-
séget, noveli a szakadas veszélyét a hengerlés
koézben.

Foltos felllet: Szintén anyagtechnol6giai hiba,
mely szarmazhat a nem megfeleld kendanyag
hasznalata miatt. Ennek kdvetkeztében lagyitaskor
raégés, elszinezddés, homalyos felllet keletkezik.

Nem egyenletes termék: Konstrukciés problémara
visszavezethetd hiba, ami akkor fordul el®, amikor
a henger kihajlik. Az egyik lehetséges ok, hogy a
tamaszté henger tualdomboritott, ekkor az anyag
két széle vastagabb, a kozepe pedig vékonyabb,
igy a kozepén behullamosodik (1. abra). A té&-
maszté henger kihajlasanak mésik lehetséges
oka, hogy aluldomboritott, ekkor az anyag kdzepe
vastagabb, a két széle pedig vékonyabb, igy a
széle hullamosodik be (2. abra).

3. A hengerallvany fejlesztések révid dsz-
szefoglalasa

A hengerlés kialakulasanak torténetében el6szér a
dué hengeréllvanyok jelentek meg, melyeknél tébb
hibaforras is adddott. A legjelentdsebb termékhiba
a hengerek kihajlasa miatti terméktorzulas. Ezt a
hibat kikliszobolendd prébalkozasok kozil elsdnek
a kvarté hengerallvany megjelenését tekinthetjik,
aminél a munkahengert megtamasztottak egy ta-
masztéhengerrel. Ezzel a megoldassal a du6 hen-
gerallvanynal jelentkezd hibak kozul csak a kihaj-
las fuggOleges irdnyu komponense altal okozott
hibat csokkentették. A hengerlési hibak megsziin-
tetésére tett tovabbi probalkozasok soran ezutan a
fejlesztdk két iranyban indultak el. Az egyik eset-
ben a tAmasztohenger bombirozasat oldottak meg
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1.abra: Kdzepén 2. &bra: A két szélén

hullamos termék

(DSR Mills hengerallvany), mig a masik esetben a
munkahenger elmozduldsat minimalizaltak (tobb-
hengeres hengeréallvanyok). A jelenleg hasznéla-
tos hengerallvanyok ezeket a megoldasokat kove-
tik, és bar a hibak nem tlntek el, mértékik leredu-
kalodott. A jelenlegi konstrukciokbdl adédoéan a
hibat szinte lehetetlen Ugy megsziintetni, hogy a
egy univerzdlis hengerallvanyt kapjunk. Mivel a
hengereket a végeiken témasztjuk meg, itt éb-
rednek a reakciderdk, a terhelést a hengerlés vi-
szont a hengerek k6zépsd részén okozza. Ezért a
henger mindenképpen hajlitott tartoként viselkedik,
és a keresztmet-szetétdl fliggden kihajlik. A kihaj-
las ugy szlintethetd meg, ha a reakciéerd abban a
keresztmetszetben ébred, ahol a terhelés is
hat (3. 4bra).

4. HengermQvek dsszehasonlitasa

A 4. abra egy hagyomanyos és az 5. abra
az  altalunk  kifejlesztett  hengerm(
makodését szemlélteti a hengerlendd
anyag jellemzdi-nek és a hengerlési erb
flggvényében.  Mindkét esetben az
anyagon egyenld mértékd  alakitast
tételezink fel.

4. abra: A hagyomanyos technoldgia értékelése

Téamesztés Az anyag jellemzdit (szilardsag,
RRRRAR shriség, oOsszetétel, forma,...)
I — 1  Osszesitve adottnak kell tekinte-
TN~ hunk. Az ismeretlensege ab-ban
L | nyilvanul meg, hogy az anyag ki-
? T T ? f f [6nb6zd pontjain mas és mas, akar
Tametés egy t,ekercsen belul jelentdsen
valtozo.
MO
Az Y tengely mellett a munkahen-
gerek, az adott erd hataséara kiala-
kul6 geometriai alakvaltozasait
jelenitettiik meg. Kdzépre kerllt az
az éallapot, amikor a hengerek par-
huzamos helyzetbe keriiinek a ra
N~ 7 ~ s 7
) hato erdk kovetkeztében
3. abra:
Egyenletes Az anyagijellemzdk 6sszessége
termek meghataroz egy anyagallapotot,

amihez be kell allitani a hengerléshez sziikséges
erdt és a bombirozottsag mértékét. Ennek alapjan
meghatarozhatunk egy munkapontot, melyet a 4.
abran szurke ponttal jeléltink. A munkapont az
egyetlen pont, ahol a hengerm( tdkéletesen par-
huzamos terméket allit eld.

A gyakorlatban azonban az anyag jellemz&i nem
irhatdk le egyetlen ponttal, a hengerlés folyaman
allanddan véltoznak, normalis eloszlast kdvetnek
egy részik a tlréshataron belll helyezkedik el. A
valtoz6 anyagjellemzdk meghataroznak egy-egy
hengerlési er6t, mivel azonban a hengerek
bombirozottsdga nem valtozik ennek ardnyaban, a
végtermék hol a kdzepén, hol a szélén hullamoso-
dik be, csak rovid atmeneti szakaszon lesz péarhu-
zamos. Tehat kialakul egy tartomany, ahol a hen-
germ( moOkodik, melyet az abran vonalkazottan
jeldltink meg. A tartomany egyetlen pontjaban
tokéletes a hengerlés, mig a tobbi pontban a ter-
mék mindsége kisebb-nagyobb csorbat szenved.

‘ési erd

\

A hengerelendd
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5. &bra: A technologiank értékelése

A hengermiviink esetében, ugyanazon feltéte-
lezések mellett szintén kialakul egy munkapont
és a hengerm( makddésére jellemzd tartomany,
melyet az 5. abran szirkével jeloltink meg. Vi-
szont az anyag jellemzdinek valtozasatdl fugget-
lendl, a nem bombirozott hengereknek k&szon-
hetben a végtermék parhuzamos lesz. Az anyag
jellemzdinek valtozasara val6 érzéketlenség
mellett tovabbi eldny, hogy barmekkora henger-
Iési erdt alkalmazunk a termék nem vesziti el a
parhuzamossagat, csak a szuras mértéke lesz
mas. Az igy kialakult savot az &bran vonalké-
zassal jeloltik meg.

Tehat technolégidnk alkalmazdsa esetén az
anyagjellemzd-valtozast le nem kovetd henger-
lési erdvaltoztataskor sem szenved csorbat az
anyag parhuzamosséga. A beallitas valtoztata-
sara val6 kényszer megszlnik, biztonsagosabba
valik a rendszer.

A 6. dbra a hengerallvanyunkat kilonb6zd né-
zetben szemlélteti. A megoldasban a tamaszt6
hengert kivaltja egy, a munkahenger teljes hosz-
szaban makddd hidrosztatikus és hidrodinami-
kus csapéagyazas. Az alakitashoz szlikséges
erbt a csapagytokén keresztil biztositjuk.

Az elmélet gyakorlati tesztelésére épitettiink egy
prototipust, mely alkalmas a jelenlegi gyakorlat-
ban hasznéalatos 900 mm széles eldtermék, az-
az 350 mikron vastag folia hengerlésére. A je-
lenlegi gyakorlatban 5-6 szurasban érnek el a
8-10 mikronos késztermékig. Ez azt jelenti, hogy

minden alkalommal kb. a felére csokken a félia
vastagsaga.

Kisérleteink soran sikerilt elérni a jelenlegi gya-
korlati értékeket, azaz l|épésenként a felére
csokkenteni a vastagsagot, mindemellett hulla-
mosodas nem jelentkezett sem a félia szélén
sem a kozepén. Kisérleti eredményeinkre ala-
pozva megallapithatjuk, hogy az elméletiink a
gyakorlatban is makodik.

6. abra: A kifejlesztett hengeréllvany
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