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Lemeztermékek eléallitasa hossz és keresztiranyu
vastagsagkiilonbséggel

Baross Botond

Tt becomes more and more important in the production and processing of steel products to elaborate
new technologies which result in energy and material saving. The processing industries, particularly the
automotive industry and transportation demand products which are optimised with respect to loading, weight and
cost. The spreading of other structural materials replacing steel, such as aluminium, magnesium and different
plastics also encourages the elaboration of new processes.

Until the late eighties there existed only rolled pre-plates of unique thickness for the production of deep-
drawn plates. Two new processes appeared in the nineties for the production of plates with different thickness,
“Tailored Blanking” (TB) and “Flexibles Walzen” (FW). We can find several examples of applying these in the
field of bodywork production (ULSAB/ULSAC). One of the further technologies — which can be combined with
these or can replace them — uses the temperature dependence of the formability of steels. Forming with profiled
cylinders is possible, as well.

1. Bevezetés

Az acéltermékek gyartasa €s feldolgozasa soran mind fontosabba vélik Gj technologiak
kidolgozasa, amelyek energia €és nyersanyag megtakaritdsat eredményezik. A feldolgozéipar,
leginkabb az aut6ipar valamint a szallitmanyozas igényli a terhelés, saly és koltségszempontokbol
optimalizalt termékek elballitasat. Az acélt kivaltd mas szerkezeti anyagok, mint aluminium,
magnézium ¢€s a kiillonboz6 milanyagok terjedése is Osztonzoleg hat az ) eljarasok kidolgozasara.

Az acéliparban meglévd technikai tudas és kapacitasok kihasznaldsat megcélozva, 33
iparvallalat bizta meg a Porsche AG egy leanyvallalatat, egy 4j koncepcidji autokarosszéria
megalkotasaval: ,,ULSAB” - UltraLight Steel Auto Body. A sikeres munka eredményeként, az egy
atlagos személygépkocsi tomegének 30%-at kitevd nyers” karosszérian kozel 25%-os
sulycsokkentést sikeriilt elérni.

A f6ként mélyhizott, hajlitott lemeztermékek gyartasahoz, a nyolcvanas évek végéig csak

azonos vastagsagi hengerelt elélemezek alltak rendelkezésre. A kilencvenes években két 1ij eljaras

57



keriilt kidolgozasra. A ,Tailored Blanking” (TB) valamint a ,Flexibles Walzen” (FW). Ezek
alkalmazasara szamos példat lathatunk az autokarosszériagyartas teriiletén. Ezen eljarasokkal
kombinalhato vagy azokat felvaltd tovabbi technologidk egyike az acélok alakithatosaganak

hémérsékletfiiggését hasznalja ki, de ugyanigy lehetséges a profilozott hengerekkel valo alakitas.

2. ,,Tailored Blanking”

Kilonbozd Osszetételli, felileti minOségli és/vagy vastagsagii lemezek alakitas elott
osszehegesztése révén nyerhetjitk az ugynevezett ,tailored blanking” termékeket. Az eljaras soran a
kiilonb6z6 lemezeket nagy pontossaggal vagjak méretre, majd lézer segitségével hegesztik 0ssze. A
varrat futasa szerint a termék lehet egyenes hegesztési varrati (TB) vagy gorbe mentén futé (TEB). A
folyamattol.

A kiilonbozé minbségli lemezrészek nem csak eltéré alakvaltozasi jellemzokkel, de mas-mas
felitleti érdességgel rendelkezhetnek, amelyre figyelemmel kell lenni a mélyhiizds soran. Maga a
hegesztési varrat is befolyasolja az alakadasi folyamatot, hiszen a varrat és kornyezete az alapanyagtol
eltéro fizikai jellemzokkel bir. A sarlodasi viszonyok helyileg fellépd megvaltozasa jol megfigyelhetd
a homogén és a kombinalt lemezmindségili, azonos geometriaju probadarabok hegesztési varratanak
elhelyezkedésén, az alakitas utan.

A tailored blanking” eljarashoz leginkabb a Iézerrel torténd hegesztés ajanlott
gazdasagossagi, pontossagi €s termelékenységi szempontokat figyelembe véve. A kotésnek nem csak
a késztermék funkcidja szerinti terhelést, hanem az alakitaskor keletkezé fesziiltségeket is megfeleld
modon kell viselnie. A varratban és kb. 5 mm-es kornyezetében megjelend valtozasokat jol mutatjak a
keménységi értékek ugrasszerii valtozasai (lemezvastagsag kb. 0,75 ... 1,5 mm).

Az autokarosszéria ipar szamos teriileten alkalmazza az eljarast, hogy az egyes elemeket
lehetbleg egy mélyhuzo szerszammal, egy 1épésben és minél kedvezdbb tulajdonsagokkal allitsak el6.
Az ajtobelsdk, hossztartok, az alvazlemez, de ugyanigy az oldalfal, tetd és a rugofelfekvd elemek is
beépitésre keriiltek az ,ULSAB” - karosszériaval készitett tanulméanyautoba. Ennek folytatasaként, a
kiils6 karosszériaclemek atgondolasaval foglalkozik az ,,ULSAC” projekt.

A tailored blanking” nagy clénye az a szabadsag, amelyet a tervezé a kilonbozé
anyagtipusok, feliletek ¢és tulajdonsagok o6tvozésével nyer, de a technolégianak nagy a
beruhézasigénye és a megfelelé termelékenység eléréséhez parhuzamos gyartosorok beallitasara van
szitkség. [1] [2]
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2. ,,Flexibles Walzen”

A kilencvenes évek elején, az Aacheni Miiszaki Fdiskola Képlékenyalakitasi intézetében
(Institut fiir Bildsame Formgebung der RWTH Aachen) keriilt sor az egyszeriinek tiin6, de sok
folyamatiranyitasi kérdést felvetd technologia kidolgozasira. Az eljaras, amellyel hossziranyban
valtoz6 keresztmetszetii lemeztermékeket allitanak eld, a hengerrés hengerlés kozbeni allitasa révén
valosul meg.

A technika alkalmazasanak nehézsége, hogy szinkronba kell hozni a hengerlés kozben valtozo
befutd és kifutd sebességeket, valamint a megfeleld alakito hatas érdekében figyelembe kell venni a
résallitassal parhuzamosan valtozo nyomott felilletet. A szabalyozasnak nyomon kell kévetnie a szalag
mindenkori vastagsagat és sebességét uigy, hogy ekozben az elére meghatarozott hengerlési tervet
modositsa. Az eljaras nagy elonye, hogy termelékenysége sokszorosa a ,.tailored blanking”-énak és a
feldolgozas soran nem sziikséges koltséges kotesi technika (hegesztés) alkalmazasa, a kiilénb6zéd
tulajdonsagi és vastagsagu lemezrészek kombinalasahoz. Ugyanakkor joval kisebb szabadsagot ad
mind a geometriat, mind a varidlhatd mechanikai tulajdonsagokat illetéen. Az ipari alkalmazashoz
szitkséges reprodukalhatosag és termelékenység eléréséhez ugyanakkor elengedhetetien a technologia

teljes automatizaltsaga, amelynek megvalositasa koltség €s munkaigényes. [3] [4] [5]

3. A hengerillvanyok rugéallandéjat kihasznalo elméletek

Az eldzdekben emlitett két, mar gyakorlatban is kiprobalt gyartasi eljaras mellett lehetdség
van mas alapelven miikodé technologidk kidolgozasara. Ilyenek lehetnek azok a technikdk, amelyek
soran a hengerallvanyok, maskor nemkivénatos rugalmassagat hasznaljuk ki, valtozo vastagsaga
lemeztermékek eléallitasdhoz. A hengerallvanyokat és a rajtuk végzett hengerlési szarasokat
Jellemezhetjiikk az ugynevezett ,hengerlési karakterisztika diagrammal”. E diagram ismeretében akar
az allvany, akar a hengerrésbe keriilo anyag paraméterei valtoztathatéak. Az igy nyerhetd termékek

elvileg az eldz6ekben ismertetett két technologiaval eldallithato jellemzoket viselhetik.
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