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بیلت آلومینیوم و روش تولید آن

بیلت آلومینیوم و بحــث در خصوص چگونگی روش 
تولیــد آن به عنوان مــواد خام برای پرس اکســتروژن 
آلومینیوم بسیار مهم است. کیفیت بیلت ممکن است بر 
بهره وری، کیفیت محصول و قیمت بیلت آلومینیوم تاثیر 
بگذارد یا مستقیما آن را کنترل کند. همچنین استفاده از 
شمش آلومینیوم با خلوص بالا برای حفظ کیفیت بیلت 
آلومینیومی ضروری اســت. ریخته گری و کیفیت بیلت، 
دو پارامتر خیلی مهم در تولید محصولات اکســتروژن 
آلومینیوم است. از طرفی، تکنولوژی دائما در حال تغییر 

و بهبود به سمت کیفیت و بهره وری بالاتر است.
بیلــت آلومینیوم یــک بلوک جامد و نوعی شــمش 
آلومینیومی است که از دسته محصولات نیمه ریخته گری 
آلومینیوم محسوب می شــود و در صنایع اکستروژن به 
کار می رود. بیلت آلومینیوم اغلب در صنایع اکســتروژن 
آلومینیوم کاربرد دارد و بر اســاس سفارش مشتریان در 
انواع گروه های آلیاژی کارپذیر طبق استاندارد بین المللی 
AA و در قطرهای مختلف تولید می شــود. فرایندی که 
امــروزه در روش تولید بیلت اکســتروژن به کار می رود، 
همان روش DC یا فرآیند ریخته گری نیمه مداوم است 
که در ســال 1۹۳۳ توســط »اینور« ایجاد شد. در این 
روش، آلومینیوم مذاب درون یک قالب کم عمق و آبگرد، 
معمولا با مقطع گرد، ریخته می شــود. هنگامی که مذاب 
در قالب شــروع به انجماد می کند، ته قالب با ســرعت 
کنترل شده ای به ســمت پایین حرکت کرده و با خروج 
بیلت آلومینیومی از قالب، آب بر روی ســطح بیلت تازه 
منجمد شــده پاشیده می شــود. اخیرا تمایل به استفاده 
از ماشــین های ریخته گــری DC بزرگ تــر مجهز به 

سیستم های کنترلی قابل برنامه ریزی بیشتر شده است.
برای اکسترود کردن و تولید پروفیل آلومینیوم، نیازمند 
بیلت آلومینیوم آلیاژ ریزی شــده ای هســتیم که دارای 
خصوصیت ویژه ای اســت. این خصوصیات عبارت اند از: 
قابلیت اکسترود پروفیل های پیچیده و توخالی؛ سهولت 
عملیات حرارتی؛ هدایت الکتریکی بالا؛ خواص مکانیکی 
مطلوب؛ ســطح کیفی مناســب؛ مقاومت خوردگی بالا؛ 

قابلیت جوش پذیری.
فرآیند ریخته گری پیوسته ریخته گری DC که در سال 
1۹۳۳ گســترش پیدا کرد، روشی است که امروزه برای 
تولید بیلت های اکســتروژن آلومینیوم به کار می رود. در 
ایــن روش آلومینیوم مــذاب در قالب آبگَرد با عمق کم 
ریخته می شود. این قالب معمولا سطح مقطعی گرد دارد 
که به هنگام شروع انجماد مذاب در قالب قسمت زیرین 

بخش تحقیق و توسعه 
شرکت آلومینیوم کوپال اصفهان

قالب )دامی( با ســرعت کنترل شــده ای شروع به پایین 
رفتن می کند و بر روی سطح تازه منجمد شده بیلت در 

حال خروج از قالب آب پاشیده می شود.
اخیرا استفاده از ماشین های ریخته گری DC بزرگ تر 
با سیســتم های کنترلی برنامه پذیر افزایش یافته است. 
در ریخته گــری بیلت آلومینیوم، فلز مذاب از طریق یک 
سیســتم انتقال و توزیع، جریان می یابد. آســتری های 
دیرگــداز متعلق به اجزای مختلف سیســتم باید دارای 
خصوصیاتی همچون واکنش پذیری، قابلیت نگهداری و 
در دسترس بودن باشند. مواد جدید مانند سیلیس گداخته 
در دمای بالا و سیلیس گداخته با چگالی پایین به عنوان 
محصولات رشــته ای سرامیکی دیرگداز با عمر طولانی 
مطرح می شــوند. با استفاده از حس گرها و نرم افزارهای 
کامپیوتری سیســتم های خودکار می تــوان پارامترهای 

متعدد ریخته گری را کنترل کرد.
در فرآیند ریخته گری بیلت آلومینیوم، شمش آلومینیوم 
و ســایر عناصر تشکیل دهنده آلیاژ موردنظر در ابتدا وارد 
کوره می شــود. فلز مذاب باید بــه بخش های مختلفی 
ازجمله گاززدایی، فیلتراســیون و انجماد منتقل شود که 
این کار به طور ایمن و با استفاده از آسترهای نسوز انجام 
می شــود. فلز مذاب درون کــوره از طریق راهگاه های 
انتقال و توزیع مذاب که با آســترهای نســوزی که در 
قســمت های مختلف سیســتم قرار گرفته اند، به واحد 
گاززدایی و سپس به واحد فیلتراسیون و در انتها به واحد 
 )DC( انجماد با اســتفاده از مبردهای مستقیم عمودی
منتقل می شــود. اســتفاده از ریخته گری DC نسبت به 
روش های دیگر مانند ریخته گری با قالب تک بار دارای 
فوایــد و مزایایی اســت. این مزایا به ویــژه برای تولید 
آلیاژهای پر استحکامی مانند سری های ۲000 و ۷000 
از اهمیت بسیاری برخوردار است. در ادامه برخی از این 

مزایا عبارتند از: جدایش فازی در کمترین مقدار؛ امکان 
تولید بیلت های بزرگ؛ کم ترین میزان ترک در آلیاژهای 
پر اســتحکام ایجاد می شود؛ مواد مذاب با سرعت بسیار 
کمی وارد شده که مشکلات بسیار کمی ایجاد می شود.

کیفیت بیلت آلومینیوم به طور مستقیم و غیرمستقیم بر 
بهره وری و کیفیت محصول اکستروژن اثر دارد.

شــمش آلومینیوم مخصوص تولید پروفیل آلومینیوم 
اکســتروژن به صورت استوانه ای شــکل با طول های تا 
160 ریخته شده و سپس بیلت آلومینیومی به طول های 
موردنظر بریده می شود. بیلت استوانه ای شکل دارای دو 
بعد قطر )D( و طول )L( هســتند. طول بیلت با توجه 
به اندازه محصول و ظرفیت پرس اکســتروژن آلومینیوم 
تعیین می شــود. در محصولات اکســتروژن آلومینیوم 
عریض، بیلت بیضوی یا مستطیلی شکل در یک محفظه 
مستطیلی استفاده می شــوند. بیلت مستطیلی دارای سه 
بعــد محور اصلی )B( و محور کوچک )H( از ســطح 
مقطع بیلت آلومینیوم و طول )L( هســتند، به طوری که 

نسبت B و H معمولا ۲ به 1 یا 5/۲ به 1 است.
انواع بیلت های آلومینیومی

1- بیلــت وارداتــی: ماننــد بیلت هــای وارداتی از 
شرکت های دوبال، روسال، تالکو و...

2- بیلت اســتاندارد: شــامل محصــولات ایرالکو و 
المهدی که در بازار با نام بیلت استاندار شناخته می شود.

3- بیلت DC: بیلت های تولید شده از آلومینیوم مذاب 
بــه روش ریخته گری DC که عمدتا بــه علت تمایز با 
محصولات دو شرکت ایرالکو و المهدی از این اصطلاح 

استفاده می شود.
4- بلیت ذوب مجدد یا تبدیلی: بیلت هایی هستند که 
از ذوب مجدد ضایعات آلومینیومی تولید می شــوند که 

آلیاژ بندی کمتری دارند.


