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Az eljaras soran fémolvadékot legalabb egy forgd henger
htitdtt palastjan megdermesztiink oly médon, hogy termék legalabb
egyik oldalén legaladbb, egy a termék szélével parhuzamos vonal
mentén csokkentett szilardsagG részt alakitunk ki. Az eljaras
foganatositasara szolgdlé berendezésben az ontdhenger (2, 2')
palastfeliilete legaldbb egy helyen kdrben megszakitassal van el-
latva. A feliileti megszakitas mélyedés vagy mélyedések, illetve

megszakitas kiemelkedés vagy kiemelkedések formajaban van kiala-
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A taldlmadny targya eljaras vékony fémtermékek, elsdsorban
acéllemezek eldallitasdra, amelynek soradn fémolvadékot legalabb
egy forgd henger hi{toétt paldstjadn megdermesztiink. A talalmény
targya tovabb egy olyan berendezés a vékony fémtermékek eldalli-
tasara, amely legalabb egy hititétt paldstd hengert tartalmaz.

Vékony (&ltaldban 10 mm vagy ennél kisebb vastagségu) acél-
szalagokat jelenleg kétféle mdédon gyadrtanak direkt folyamatos
Ontéssel:

Az egyik megoldas szerint a szalagot két h{tétt hengerpa-
last altal alkotott kokilladban &llitjak eld oly médon, hogy az
egymadssal parhuzamos geometriai tengely k&ril forgatott henger-
paladstokat intenziven h{tik.

A maésik megoldasndl a fémolvadékot egyetlen hUtétt henger
palastjara vezetik és az azon gyorsan megszilarduld réteget le-
valasztjak.

A fenti technolégiidval gyartott termékek egyeldre nem tel-
jesen kielégitd mindségliek. A gyartds sordn felmeriild nehézésé-
gek kozott az egyik leglényegesebb a termék éleinek nehézkes és
nem megfeleld mindségl kialakit&sa. Ezek a peremek gyakran sza-
balytalan vastagsaglak, nem sik felliletek és megjelenésiik sem
kielégitd. Ezért tobbnyire az oldalsd éleket le kell vagni.

A fenti nehézségek lényegében hasonldak azokhoz, amelyek a
hagyom&nyosan &ntott tuskdk meleghengerlése sordn vetddnek fel
és amelyek elkeriilésére éppen ezeket a technoldgidkat kivantak
kidolgozni.

Emellett az ilyen berendezésekben t6rténd gyartéds soran is
biztositani kell a viszonylag széles (példiul 1 métert meghaladd

szélességll) szalagok elBallitasat és ugyanakkor lehetdvé kell



tenni ugyanezen OntSberendezésben a normdl szélességl szalagok
gyartasat, sot adott esetben olyan termékek eld&llitasat, ame-
lyeket konnyen kisebb szélességli termékekké lehet szétvagni. Az
ilyen kiilonb6z8d termékek eldallitasdhoz természetesen olyan be-
rendezést célszerd alkalmazni, amelyet viszonylag kénnyd atalli-
tani az egyik termék gyartasiardl a masik termékére, anélkiil,
hogy szémos alkatrészt kellene kicserélni és jelentds ledlléasi
idd jelentkezne.

A jelen taldlmédnnyal ezért olyan megoldds kidolgozasa a cé-
lunk, amelynek segitéségével a szalagok széle kdnnyen és bizton-
sdgosan egyenletesre vaghatd, st adott esetben a széles szala-
gok t&bb keskenyebb szalagra torténd hasitdsa is megoldhatéd.

A kitlzott feladatot olyan eljarassal oldottuk meg, amely-
nek soran fémolvadékot legaldbb egy forgd henger hiitétt paléast-
jan megdermesztiink és a taldlmany szerint a fémolvadék megderme-
dése k&zben a termék legaldbb egyik oldalé&n legaldbb egy, a ter-
mék szélével parhuzamos vonal mentén csodkkentett szilardsagt
részt alakitunk ki. A csOkentett szilardsagt részt célszerilen
kozvetlenlil a termék szélénél alakitjuk ki.

A taldlmény szerinti berendezés legaladbb egy hiitdtt palasta
hengerbdl &ll, ahol a henger palastfeliilete legaldbb egy helyen
korben megszakitdssal van elldtva. Ez a fellileti megszakitas
célszerllen a henger szélénél van és lehet mélyedés vagy mélyedé-
sek, egyetlen korhorony, kiemelkedés vagy kiemelkedések stb.

A berendezés adott esetben két hengert tartalmazhat és ezek
mindkét szélénél lehet megszakitas kialakitva.

A taldlmény szerinti berendezés egy célszerd kiviteli alak-

jadnal két egymédshoz képest tengelyir&nyban elmozdithatdé henger



van, amelyek mindegyikének a masik henger szé&lénél beljebb levd
szélénél van a megszakitds kialakitva.
A taldlmdny szerinti megoldasndl tehat a termék szélének
kialakitdsa az ©Ontés utdn a szabdlytalan rész levalaszté&saval
torténik, mégpedig egy olyan vonal mentén, amelyben a dermedés
soran csokkentett sziladrdsag alakul ki. Ily mdédon viszonylag
egyszerd vagdberendezés segitségével megoldhatd a szélezés, a
hagyomanyos megolddsokhoz képest, ahol a termék teljes szélessé-
gében egyenletes sziladrdsagi.
A talalmany tovabbi részleteit kiviteli példan, rajz segit-
ségével ismertetjiik. A rajzon az
1. abra a talalmény szerinti eljaras soran tdrténd dermedés
vézlata az ontShenger felililetén kialakitott horony
kdrnyezetében, a

2. adbra a talalmény szerinti berendezés egy kiviteli alak-
j&nak vazlata, ahol az &nt8hengerek egymishoz ké-
pest régzitett elhelyezésliek és a

3. abra a taldlmény szerinti berendezés egy masik kiviteli
alakjanak véazlata, ahol az dnt8hengerek egymashoz
képest tengelyirdnyban elmozdithatdk.

Talalmanyunk azon a felismerésen alapul, hogy amikor a fo-
lyamatos &ntSberendezés hengerén véletleniil karcolast ejtettiink,
a terméken ezen a helyen repedések é&s struktularis inhomogenita-
sok jelentek meg a dermedés soran. Ennek mechanizmusat az 1. &b-
ran szemléltetjiik. Az 1 acélolvadék érintkezésbe keriil a 2 8ntd-
henger felililetével, amely a rajzon nem feltiintetett médon h{td-
elemekkel van ellitva. A hiitSelemek célszerten csatorndk, amely-

ben hGtdviz aramlik. Az 1 acélolvadékbdl 3 és 3' nyilak iranya-



ban &ramlik a h& a htétt 2 Bntdhenger palistja felé. Ennek so-
réan az 1 acélolvadék kiilsd részén megdermedt 4 kéreg alakul ki,
a 2 ontdhenger palastfelliletével érintkezd részen. Ahogy a 2 &n-
tohenger forog, a megdermedt 4 kéreg vastagséaga folyamatosan no-
vekszik, mignem a kész termék elhagyja a 2 dntdhenger feliiletét.

Ha marmost a 2 ontdhenger feliiletén 5 hornyot alakitunk ki,
és ezen 5 horony elég keskeny ahhoz, hogy az 1 fémolvadék ne
tudjon belehatolni a feliileti fesziiltség kdvetkeztében, az 5 ho-
rony f£616tt 1évé 4 kéreg vékonyabb lesz, mert a hiitdhatds ezen a
teriileten lényegében megszlinik, illetve lényegesen kisebb lesz,
mint a szomszédos részeken. Az 5 horonynal ugyanis a megdermedt
4 kéreg nem érintkezik a 2 dntdhenger hiitétt feliiletével kdzvet-
lenlil, hanem csak az 5 horonyban 18v8 légparnaval. Ennek kdvet-
keztében a dermedés lényegesen lassabb az 5 horony fd18tt, ami-
nek kovetkeztében a megdermedt 4 Kkéreg vastagsidga itt kisebb
lesz, mint a k&zvetleniil h{itdtt részeken.

Ehhez a jelenséghez még hozz&jarul az is, hogy a lassabban
dermedd részen a 4 kéregben termomechanikia fesziiltségek é&bred-
nek, amelyek levalasztjdk a 4 kérget a 2 hitdhenger palastjarél
az 5 horony kdrnyezetében.

Mindezek eredményeképpen a termék szerkezetében specidlis
valtozasok jelennek meg, az 5 horony kdrnyezetében lejatszddd
dermedés soran. Ezek a kiilénleges jellemzdk az anyagot lényege-
sen ridegebbé, illetve tdrékenyebbé teszik és repedések vagy ha-
sadasok Kkeletkeznek a feliiletén, ami &ltaldhban a termék hasz-
ndlhatdésagat rontja, s&t tdréshez vezethet.

Ezért készitik &ltaldban az &ntdhengereket rendkiviil finom

felliletlire, hogy az ilyen hibdk elkeriilhetdk legyenek a véletlen



karcoléasok, illetve feliileti hibak kdvetkeztében. Masfeldl azon-
ban a jelen taldlmany alapjat éppen az a felismerés képezi, hogy
bizonyos esetekben az anyaghiba kifejezetten kivAnatos. Ez a
helyzet a termék szélei mentén, a szélekkel pa&rhuzamos vonal k&-
zelében, aholis a szerkezet heterogenitdsa fokozott tdrékenysé-
get eredményez és adott esetben mi&r az ®ntés, illetve dermedés
sordn is olyan repedések keletkeznek, amelyek az anyag széleinek
a horony mentén torténd levaldsat eredményezik. Ha azonban a le-
valés nem tdrténik meg a dermedés sordn, a szerkezet inhomogeni-
tdsa és a horonyndl keletkezd tdrékenysége rendkiviil megkénnyiti
a szélek eltavolitasat. Ennek megfelelden a szélek levagasat a
hagyomanyosnal lényegesen egyszerUbb Kkonstrukciéji é&s kevésbé
robusztus berendezésekkel lehet megoldani. A taldlmdny szerinti
eljaras alkalmaz&sa esetében a szélek egyszerd lehajlitasa mar
elegendd, hogy elvdljanak a kdzépsd résztdl a horony &altal alko-
tott vonal mentén.

Bizonyos esetekben - mint mar mondtottuk - a termék szélei-
nek a kokillat alkotd falakon létrej&vd sGrlédasa mar elegendd
ahhoz, hogy meginduljon a szélek levalasa a dermedés soréan.

A 2. 3bran a taladlmény szerinti berendezés egy célszerd ki-
viteli alakjénak vazlata lathaté. Itt az Sntés 2 é&s 2' &ntdhen-
gerek kozott tdrténik. Ezek a 2 és 2/ dntdhengerek az &ntés so-
ran egymashoz képest valtozatlan helyzetben maradnak. A 6 &ntd-
teret oldalrél hatdroldé 7 és 7' falak a 2 é&s 2' &ntdhengerek
homloklapjaira fekszenek fel és megakadalyozzak a fémolvadék ki-
folyasat.

A 2 és 2' ontdhengerek palastjdn, végeik kdzelében 5, 5!

5'' és 5''' hornyok vannak kialakitva. Ezek az 5, 5', 5''és 5''!



hornyok a termék két széle mentén csdkkentett szildrdsdga részt
hoznak létre és ezen csockkentett szilardsagli rész mentén lehet a
termék szélét a kdvetkezd lépésben eltavolitani. Az 5 és 5'!',
valamint az 5'és 5''' hornyok egymdssal szemben helyezkednek el
és ily mdédon a gyengitd hat&s mindkét oldalrdl, fokozottan érvé-
nyesiil.

A 3. abraén a taldlmany szerinti berendezés egy masik kivi-
teli alakjénak vazlata lathatd. Itt a 2 és 2! ontdhengerek egy-
mashoz képest tengelyirdnyban elmozdithatdék, amint az az Abran
1évé nyil mutatja. A 2 és 2' &ntdhengerek elmozdulasat olyan 8
és 8' falak teszik lehet&vé, amelyek a 6 ontdteret 4agy hatarol-
Jék, hogy egyik oldalukon a 2, illetve 2' &nt&hengerek palastja-
ra, masik oldalukndl azok homloklapjaira illeszkednek. Ily médon
a termék szélessége aszerint valtoztathatd, hogy a 2 és 2' &ntd-
hengerek, valamint a 8 és 8' falak mekkora dntdteret hatdroznak
meg.

Tekintettel arra, hogy a 2 és 2' dntdhengerek a kiildnbdzd
termékek eldallitdsakor egymdshoz képest kiildnbsdzd helyzetben
vannak, nyilvanvalé, hogy csak egyik végiikén lehet 5, illetve 5!
hornyokat kialakitani. Ezek az 5 és 5' hornyok mindig az adott
2, illetve 2' ontdhengereknek a 8, illetve 8' falakhoz kdzelebb
esS végeinél vannak kialakitva. A termék gyengitett része tehat
csak egy oldalrdél, az 1. abran bemutatott médon alakul ki. Mind-
azonaltal ez a hatds is elegendd ahhoz, hogy a termék széleit
egyszerl berendezés segitségével kdnnyen eltdvolitsuk.

A fentihez hasonldé mdédon alakulnak ki a széleknél a gyengi-
tett részek abban az esetben is, ha az Ontést egyetlen henger

segitségével végezziik, amelynek két végénél vannak hornyok Kki-
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alakitva.

A hornyok kialakitdsakor figyelembe kell venni, hogy szé-
lességlik csak akkora lehet, amelynél a fémolvadék feliileti fe-
szliltsége még biztonsadgosan megakaddlyozza, hogy a horonyba ol-
vadék keriiljon. Ugyanakkor a hornyoknak elég szélesnek és mély-
nek kell lenniiik ahhoz, hogy kifejtsék az 1. &bra kapcsan ismer-
tetett hatésukat.

A hornyok kialakit&sa a gyakorlatban kdriilbeliil 0,5 mm szé-
lességgel és 0,5 mm mélységgel t&rténik. A horony keresztmetsze-
te tetsz8leges lehet: haromszdgl vagy célszerlien négyzetes, il-
letve négyszdgletes.

A négyszdgletes alak latszik a legcélszer@bb megold&snak,
minthogy ez a kialakitds biztositja a tapasztalat szerint a leg-
jobban a fémolvadék beszivargdsdnak megakaddlyozdsat é&s bizto-
sitja ugyanakkor a megfeleld szigeteldhatdst a fémolvadék fele.
Ilyen szempontbél a haromszdgletd hornyok alkalmazdsa Kkevésbé
hatékony.

Adott esetben a hornyokat fel lehet tdlteni hd&szigeteld
anyaggal. Ez&altal lehetdvé valik az {ires hornyokndl szélesebb
szigeteldvonal kialakitasara, minthogy a fémolvadék beszivarga-
sanak, illetve befolydsanak veszélyét a h&szigeteld anyag kikii-
sz6boli.

A termék csdkkentett szilardsagi részét a szélektdl olyan
tavolsagra kell kialakitani, amely 1lehetdvé teszi a szélezd
szerszam megfeleld milkodését és ugyanakkor biztositja a hibas
részek tdkéletes eltdvolithatdésagat anélkiil, hogy a szliikségesnél
nagyobb mennyiségd ép anyag keriiljén a selejtbe. Altalaban az

eltavolitott szélek korililbeliil. 10 mm nagysdgdak a termék mind-



két oldaléan.

Amint azt mdr kordbban emlitettiik, a taladlmany szerinti
megoldassal megoldhatd a termék hosszir&nyban térténd hasitésa
is. Ebben az esetben az &ntdhengereken hornyokat alakitunk ki
nem csupadn a szélek kdzelében, hanem a kivant termék szélességé-
nek megfeleld tavolsadgokban. Ennek megfelelden a termék hossza
mentén a Kkivant helyeken kialakulnak a csdkkentett szilardséaga
részek és a termék felhasitdsa folyamatosan tdrténhet ezen vona-
lak mentén. Ha tehat példaul egy berendezésben 1500 mm széles
terméket tudunk Onteni, ezt a terméket felhasithatjuk két 750 mm
szélességll termékre és ehhez csupédn az dntdhenger vagy &ntdhen-
gerek koézepén kell egy clyan hornyot kialakitani, amelyet a fen-
tiekben ismertettiink. A felhasitadshoz célszerd kiildn hasitészer-
szamolt alkalmazni. Ez fel lehet szerelve magadra az SntSberende-
zésre a termék kivezetésének oldalan vagy adott esetben kiildn
berendezésként lehet az OntdSberendezést kdvetSen elhelyezve.

HangsGlyozni kivanjuk, hogy a bemutatott kiviteli példak
semmilyen értelemben nem korl&tozzak a taldlmany oltalmi korét.
Nyilvanvaldé, hogy a csokkentett szildrdsagi részek kialakitéasa
barmilyen egyéb médon is megtdrténhet. Lehetséges példaul a hor-
nyok helyett az ontdhengereken egyéb alakzatok, példadul horony
vagy borda sorozatok kialakit&sa vagy mds esetben pontszerd vagy
szbgszerld nyalvanyok alkalmazdsa a csdkkentett szilardsagi sza-
kasz el8allitédsdhoz. Mindezek eredményeképpen a termék szélezése
egyszerlsddik le. Azt is megjegyezziik, hogy - jéllehet a hornyok
dltaldban parhuzamosak a termék széleivel - készithetdk adott
esetben hullamvonal mentén haladé hornyok, illetve szilArdsag-

gydngitd elemek.



-10-

A talalmédny alkalmazhatdé olyan &nt8hengerek esetében is,
amelyek ismert médon feliileti mintazattal, pé&lddul vékony és kis
mélységld (0,1 mm nagysdgrendi) hornyokkal, illetve bordakkal van
ellatva teljes felililetén, annak érdekében, hogy a megdermedt
terméket kdnnyebben tovabbitsa az Sntés soran. Nyilvanvald, hogy
ezek a hengermintdzatok méretiiket és kialakitasukat, valamint
elhelyezésiliket tekintve is kiildénbdznek a taldlmany szerinti és

egész mast célt szolgdld megoldastdl.
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Szabadalmi igénypontok

1. Eljaras vékony fémtermékek, elsSsorban acéllemezk elBal-
litésara, amelynek soran fémolvadékot legaldbb egy forgd henger
htdétt paldstjan megdermesztiink, azzal jellemezve, hogy a fémol-
vadék megdermedése kézben a termék legaldbb egyik oldalan leg-
alabb, egy a termék szélével parhuzamos vonal mentén csdkkentett
szildrdsagi részt alakitunk ki.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy
a csbkkentett szilardsaglG részt a termék szé&lénél alakitjuk ki.

3. Berendezés az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaréas fo-
ganatositésara, legaldbb egy hiitdtt paldstid dntdhengerrel, azzal
jellemezve, h&gy az ontdhenger (2, 2') palastfeliilete legalabb
egy helyen kdrben megszakitdssal van ellatva.

4. A 3. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a feliileti megszakitds az ®ntdhenger (2, 2') szé&lénél van.

5. A 3. vagy 4. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a felilileti megszakitédst mélyedés vagy mélyedések al-
kotjak.

6. Az 5. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a feliileti megszakitds egyetlen horony (5, 5', 5'', 5t11'),

7. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a horony (5, 5', 5'', 5''') h&szigeteld anyaggal van ki-
toltve.

8. A 3. vagy 4. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a feliilleti megszakitds kiemelkedés vagy kiemelkedé-

sek forma&jéban van kialakitva.
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9. A 3-8. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal
jellemezve, hogy két &ntdhengerrel (2, 2') van ellatva és az
egymashoz képest rdgzitett helyzetd &ntdhengerek (2, 2') egy—-egy
fellileti megszakitdssal vannak elliatva mindkét végliknél.

10. A 3-8. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal
jellemezve, hogy két &ntdhengert (2, 2') tartalmaz, az &ntdé-
hengerek (2, 2') egymashoz képest tengelyiranyban elmozdithatdan
vannak kialakitva és mindkét &ntdhenger (2, 2') belsd végénél

egy-egy felilileti megszakitds van kialakitva.

A meghatalmazott:
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