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Az adott szúrásban szükséges fajlagos
hûtõteljesítményt biztosító átlagos hõát-
adási tényezõt a hûtõanyag nyomásának
helyes megválasztásával lehet beállítani.
A két- és háromsoros fúvókaelrendezés-

sel két-háromszorosára növelhetõ a
hûtõanyagáram intenzitása, és ezzel a hû-
tõteljesítmény. A többsoros hengerhûtés
akkor szükséges, amikor a hengerelt anya-
gok alakítási ellenállása � és emiatt a szük-
séges hûtõteljesítmény is �, nagyon tág
határok között változik.
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Az Alcoa-Köfém Kft. jogelõdje, a Székesfe-
hérvári Könnyûfémmû (KÖFÉM) 1969-ben
egy kutatási célra terveztetett, szalaghen-
gerlésre alkalmas keskenyszalag hengeráll-
ványt telepített. A hengerállványt a Székes-
fehérvári Könnyûfémmû megbízásából a
VON-ROLL cég (Svájc) tervezte és szállította.

Az Alcoa-Köfém Kft. kutatási kapacitá-
sát és a hengersor mûszaki állapotát fi-
gyelembe véve úgy döntött, hogy a hen-
gersort a Miskolci Egyetem Fémtani és
Képlékenyalakítástani Intézeti Tanszéké-
nek átadja.

Az áttelepítés az ALUMATIK Kft. fõvál-
lalkozásában történt, technológus fõter-
vezõ Szarka János, az üzembe helyezés
vezetõje dr. Oláh Zoltán technológus
kohómérnök volt.

11.. AA hheennggeerráállllvváánnyy áátttteelleeppííttééssee

Az áttelepítés feladatait alapvetõen meg-
határozta a rendelkezésre álló hely szûkös-
sége, a kis zaj- és vibrációs terhelésre vo-
natkozó elvárás, a terület alápincézettsége
és az izotópos vastagságmérés kiváltása.

A 1. és 2. ábrák a hengerállványnak a
Miskolci Egyetem Fémtani és Képlékeny-
alakítástani Intézeti Tanszékének Képlé-
kenyalakító Laboratóriumában történt te-
lepítés során végzett munkák két fázisát
mutatják be.

A 3-6. ábrákon az áttelepített és kor-
szerûsített hengerállványról és segédbe-
rendezéseirõl mutatunk be néhány képet.
Az áttelepítés során az alábbi munkákat
végeztük el:
� A Ward-Leonard rendszerû gépcsoport,
a generátorok, az egyenáramú motorok,
illetve a villamos gépek központi hûtõ-
levegõ ellátására szolgáló ventilátorok
és levegõvezetékek kiváltása érdekében
frekvenciaváltóval megtáplált, kény-
szerhûtésû aszinkron motorok kerültek
beépítésre.

� Új hajtásszabályozási és informatikai
rendszert alakítottunk ki.

� A hengerlési hûtõ-kenõ olaj ellátás biz-
tosítására 1 db 1500 literes tartályt te-
lepítettünk át. Az olaj szûrésére �IPM�
NATIONAL STANDARD gyártmányú
�gyertya olajszûrõ� szolgál.

� A hûtõ-kenõ olaj állandó feljövõ hõmér-
sékletének biztosítására hûtõ-fûtõ
rendszert alakítottunk ki.

� A hengerhûtõ rendszer hatékonyságá-
nak javítása érdekében új típusú fúvó-
kák kerültek beépítésre.

� A hengerállványt a hatékonyabb olajgõz-
elszívás érdekében új elszívóernyõvel
láttuk el, és a szigorúbb környezetvé-
delmi elõírásokat is kielégítõ olajlecsa-
pató és levegõszûrõ került beépítésre.

� Az esetleg kialakuló tûz oltására Marioff
HI-FOG-rendszerû, vízköddel oltó ké-
szüléket telepítettünk a hengerállvány-

ra, az olajszûrõre és az olajtartályra fel-
ügyelõ különálló védelmi körökkel.

� A hengerelt szalag vastagságának meg-
határozásához az eredeti izotópos vas-
tagságmérõ helyett a lézeres mérési el-
vet választottuk.

� Kisméretû öntött tuskók meleghenger-
léséhez, illetve �lemeztáblák� hideg-
hengerléséhez a görgõsorokat helyette-
sítõ, központosító vonalzóval ellátott
�asztalokat� készítettünk.

� Felújítottuk a quarto üzemmódban hasz-
nálható hidraulikus hengerhajlítót, és új
munkahenger csapágytõkék is készültek.

� Felújítottuk és új hõmérsékletszabályo-
zóval láttuk el a villamos fûtésû Borell-
típusú kamrás kemencét.

� Kialakítottuk a csarnok levegõutánpót-
lását és az esetleg szükséges pótlólagos
fûtést biztosító rendszert.

22.. AA hheennggeerráállllvváánnyy jjeelllleemmzzõõ ppaarraamméétteerreeii

A hengerlés módja variálható, a hengerlés
történhet

� kéthengeres üzemmódban, �duó�
hengerállványként;

� négyhengeres üzemmódban, �quar-
tó� hengerállványként.

Az alakítás történhet hideghengerlés-
sel vagy meleghengerléssel.

A hengerelt termék alapanyaga lehet
� hideghengerléshez: hengerelt sza-
lagtekercs vagy �lemeztábla�;
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� meleghengerléshez: öntött �tuskó�
vagy �elõhengerelt buga�.

Szalag hideghengerlés � duó üzem-
módban:
Hengerátmérõ: 220 mm
Hengertesthossz: 220 mm
Szalag hideghengerlés � quarto üzem-
módban:
Munkahenger-átmérõ:
65 vagy 100 mm

Munkahenger testhossz:
220 vagy 300 mm

Támhengerátmérõ: 220 mm
Támhenger testhossz: 300 mm
Max. hengerlési erõ: 1 MN
Max. hengerlési nyomaték: 1 kNm
Hengerlési sebesség: max. 300 m/min
A sorvonómotor teljesítménye: 90 kW
Csévélõ motorok teljesítménye: 37 kW
Kifejthetõ feszítõerõ
lecsévélõn: 0,6-7,5 kN
felcsévélõn: 0,6-7,5 kN

Hengerállítási sebesség:
lassú állítás: 0,047 mm/s
gyors állítás: 0,095 mm/s

Hengerelhetõ szalag:
Max. szalagvastagság: 6 mm
Min. szalagvastagság: 0,08 mm
Max. szalagszélesség: 250 mm
Min. szalagszélesség: 50 mm
Max. tekercsátmérõ: 1200 mm
Csévedob átmérõ: 400 mm
(csak az elsõ szúrásban:
500 mm is lehet)
Max. tekercstömeg:
660 kg (alumíniumötvözetek)
1400 kg (egyéb fémötvözetek)

Meleghengerlés � duó üzemmódban:
Alumíniumötvözetekbõl: max. 60 mm ×

100�150 mm × 500�750 mm méretû kí-
sérleti alapanyagokból végezhetõ hen-
gerlés duó üzemmódban.

33.. AA hheennggeerrssoorr eerreeddeettii mméérrõõ--éérrzzéékkeellõõii

Az állvány üzembe helyezésekor beépített
eredeti mérõ-érzékelõ egységek:
� A hengerlési erõ mérésére 2 db ASEA
erõmérõcella.

� A hengerlési nyomaték mérésére 2 db
ASEA nyomatékmérõ.

� A szalagfékezõ- és húzó(feszítõ)erõ mé-
résére 2 db SCHINDLER RELIANCE mérõ-
görgõ.

� A kifutó szalag vastagságának mérésére
izotópos vastagságmérõ egység.

� A hûtõ-kenõ hengerlési olaj nyomását,
mennyiségét és hõmérsékletét mérõ
eszközök.

� A hajtómotorok fordulatszámának mé-
résére tachogenerátorok.

� A hengerhajlító erõ méréséhez nyomás
jeladó.
A mért paraméterek dokumentálására

a hengerállványt SHINDLER RELIANC re-
gisztráló rendszerrel tervezték, és késõbb
az ALUTERV szakemberei számítógépes
mérésadatgyûjtõvel szerelték fel.

44.. AA hheennggeerrssoorr kkoommmmuunniikkáácciióóss rreennddsszzeerree

A hengerlés kiinduló adatainak és elõírt
paramétereinek bevitele, illetve az egyes
paraméterek elõírt és/vagy mért értékei-
nek kijelzése, az egyes adatok lekérdezése
és dokumentálása külön menüpontok se-
gítségével valósítható meg.

A kommunikációs menü nyelve ma-
gyar. A választható menüpontokat az in-
dító képernyõn megjelenõ fõmenü
(7. ábra) tartalmazza. A hengerlés során
a �Hengerlési séma� menüpont képer-
nyõjén a legfontosabb paraméterek je-
lennek meg (8. ábra). A számszerû kijel-
zés mellett grafikus megjelenítési meg-

oldások segítik a gyors áttekinthetõsé-
get, illetve figyelmeztetnek egyes terhe-
lési szintekre.

A hengerlés megkezdése elõtt �Hen-
gerlési adatok� menüpont alatt be kell ad-
ni (vagy a felkínált adatokat elfogadással
meg kell erõsíteni) a kiinduló adatokat. A
hengerlés során gyûjtött mérési adatokat
a �Hengerlési táblázat� tartalmazza.

A mért adatokból a számítógép által az
idõ függvényében készített diagramok a
�Hengerlési diagram� menüpont képer-
nyõjén tekinthetõk meg (9. ábra).

55.. TTeerrvveezzeetttt ffeejjlleesszzttéésseekk

A hengersor jelenlegi mérésadatgyûjtõ
rendszere 1 Hz mintavételezési frekvenci-
ával végzi a mintavételezést. A mérési le-
hetõségek kiterjesztése és a hengersoron
végezhetõ mérések pontosságának javítá-
sa érdekében az alábbi fejlesztéseket ter-
vezzük:
� Tekercslágyító-hõkezelõ kemence tele-
pítése.

� Kis hengerlési erõknél is megbízhatóan
mûködõ erõmérõ cellák beépítési lehe-
tõségének megoldása.

� Kis hengerlési nyomatékoknál is meg-
bízhatóan mûködõ nyomatékmérõk be-
építése az alsó és felsõ hengerek hajtási
láncába.

� A szalagfeszítõ erõt mérõ görgõk mérési
pontosságának javítása.

� A hengerek aktuális pozíciójának meg-
határozására alkalmas mérõérzékelõk
beépítése.

� Kenõanyag vizsgálatokhoz kisebb
mennyiség keringtetésére alkalmas �kí-
sérleti szûrõ� kialakítása.

� Meleghengerlési kísérletek hûtõ-kenõ
rendszerének kialakítása.

77.. áábbrraa.. A kommunikációs fõmenü 88.. áábbrraa.. A �Hengerlési séma� menüpont



� A hengerek üzemi hõmérsékletre történõ
elõmelegítésének megoldása.

� Külön mérésadatgyûjtõ rendszer kialakí-
tása a jelenleginél nagyobb mintavételi
frekvenciákkal történõ adatgyûjtéshez.

Távlati fejlesztési célok:
� A reverzáló hideghengerlés lehetõségé-
nek biztosítása.

� Kísérleti anyagminõségek olvasztása, és
azokból vékony buga vagy vékonyszalag
öntés megvalósítása.

� A hengerállítás sebességének növelése.
� A hengerelt szalag hõmérsékletének
mérése.

� A hengerek hõmérsékletének mérése.
� Az elmenõ hûtõ-kenõ olaj hõmérsékle-
tének mérése.

66.. AA hheennggeerráállllvváánnyyoonn vvééggeezzhheettõõ kkuuttaattáássii
jjeelllleeggûû ffeellaaddaattookk..

A hengerállványra a szalaghengerlés terü-
letén az alábbi fontosabb kutatási jellegû
feladatok tervezhetõk:
� Az alapvetõ hengerlési paraméterek, az
anyagminõség, az alakváltozás, a hen-
gerlési erõ, a hengerlési nyomaték, a

szalagfeszítés, a
hengerlési sebes-
ség, a melege-
dés, a hengerrés
eredõ alakja és a
hengerelt termék
méret- és alakhû-
sége közötti ösz-
szefüggések vizs-
gálata.

� A hengerelt sza-
lag méret- és
alakhûségét biz-
tosító hengerlési
technológiák ki-
dolgozása.

� Hûtõ-, kenõola-
jok, illetve emulziók vizsgálata, teszte-
lése, alkalmazhatósági határaik megha-
tározása.

� Különleges felületkialakítású lemezek
gyártására irányuló vizsgálatok.

� A hengerlés hatásának vizsgálata a
mikroszerkezetre és a mechanikai tulaj-
donságokra.

� A hengerelt szalagok hengerlési, hõke-
zelési technológiájának kidolgozása.

� Megfelelõ textúrájú szalagok hengerlési,
hõkezelési technológiájának kidolgozása.

� Többrétegû szalagok gyártástechnológi-
ájának kidolgozása,

� Újonnan kifejlesztett vagy fejlesztés
alatt álló anyagminõségek kísérleti
technológiájának kidolgozása.

� Újonnan kifejlesztett anyagminõségek-
bõl ipari felhasználói célokra alkalmas
mennyiségek kísérleti gyártása.
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Ismét eltelt egy év, 53 éves lett a Fémkohá-
szati Szakosztály székesfehérvári helyi szer-
vezete. 2008. január 30-án beszéltükmeg az
éves tervünket, smost ennek teljesítése kap-
csán részben a szokásos programokról, rész-
ben kiemelt eseményekrõl számolhatok be
az alábbiakban.

Meghatározó programunk évek óta az
�utolsó szerdai� összejövetel. Havonta egy-
szer ekkor, a hét utolsó szerdájánmindig ta-
lálkozunk, beszélgetünk, egy-egy elõadást is
meghallgatunk aktuális mûszaki, szervezési
kérdésekrõl, társvállalatokról vagy egyszerû-
en csak ún. érdekes témákról.

Március 26-án meghívásunknak eleget
téve Németh Tamás, az INOTAL Kft. mûszaki
vezérigazgató-helyettese mutatta be az ino-
tai céget. (Errõl egy korábbi számunkbanbe-
számoltunk, a szerk. megjegyzése.)

A norvég ORKLA csoport tulajdonában lé-
võ SAPA és az amerikai ALCOA 2008-ban �
SAPA AB néven � egyesítette a lágy ötvözetû
alumíniumprofilokat gyártó egységeit. A
SAPA önállósodik s elválik az ALCOA-tól. Ez
érinti az ALCOA-KÖFÉM Kft. présmû gyáregy-
ségét is. Április 23-án errõl és az �új� présmû

terveirõl hallgattunk meg egy tájékoztatót
John van den Nieuwalaar úrtól, az alakuló
cég vezetõjétõl. (Ezt az anyagot egy korábbi
számunkban ugyancsak közöltük, a szerk.
megjegyzése.) Május 28-án �Padlófûtés
(többrétegû csõ elõtermék szalagok gyártá-
sa)� címmelRaffay Lászlóés Fehér Jánoskol-
légáinktól hallottunk elõadást.

A szeptember 24-i találkozónkon �Aktua-
litások az ALCOA-KÖFÉM Kft. életében (beru-
házások, fejlesztések, szervezeti változások)�
címmel Horváth Tamás EHS-HR igazgató tar-
tott elõadást. Õt követõen Puza Ferenc kollé-
gánk tartott megemlékezést dr. Emõd Gyulá-
ról születésének100.évfordulójaalkalmából.
A rendezvényen megtiszteltek bennünket je-
lenlétükkel Gyula bátyánk leszármazottai.
Emõd Gyula 1942-ben helyezkedett el a Ma-
gyarBauxitbányaRt.-nél. Részt vett a székes-
fehérvári hengermû szerelésében és ennek
vezetõje lett. Mivel a háború végén az üzem
leszerelését megtagadta, a Gestapo letartóz-
tatta és a veszprémi börtönben halálra ítélte.
Kalandos szakmai és magánéletét megírta a
Holttá nyilvánítva c. visszaemlékezésében,
ami egyesületi és vállalati támogatással je-

lent meg 2006-ban. A kiadvány egyik lektora
PuzaFerenckollégánkvolt.A jelenlévõkmeg-
kapták ezt az érdekesönéletírást. (Szerényen
megjegyzem,hogyGyulabácsi iskolatársava-
gyok,mindketten a szolnoki Verseghy Ferenc
Gimnáziumban érettségiztünk, csak õ 30 év-
vel korábban. CS. F.)

�Öntöde 2008 (beruházások, fejleszté-
sek, szervezeti változások)� címmel Horváth
Csaba vezetõ metallurgus kollégánk tartott
elõadást október 29-én,mígdr. Dömötör Fe-
renc november 26-án mesélt élményeirõl
számos fénykép bemutatásával.

Az ALCOA-KÖFÉM Mûvelõdési Házból ki-
lépve, szûkebb pátriánkat elhagyva Horváth
Csaba és Puza Ferenc kollégánk október 10-
én a Miskolci Egyetemen a IX. Fémkohászati
Napon tartott elõadást. Ugyanott hozzászólt
dr. Csák József, majd a napot befejezõ szak-
estélyen Csurgó Lajos elnökölt.

Több kollégánk részt vett április 24-én a
hazai bauxitok anyagvizsgálatának történe-
tével foglalkozó IV. Szent György-napi Bau-
xit Találkozón, melynek Kovács Istvánné
tagtársunk irányításával társszervezõje volt
az OMM Alumíniumipari Múzeum.
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