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Gazdasdgi eldnyokkel jaré mdszaki megoldasok az ISD
Dunaferr Zrt. Meleghengermi hengerforgalmazasaban

A Meleghengermd alakito szerszamaival kapcsolatos kozel 6tévi munkdssdgot foglal
dssze a cikk. F6 feladat a hengerek mindségének javuldsdval a termelési kapacitds és
a hengerek élettartamanak maximalizdldsa, a fajlagos hengerkéltség csokkentése,
valamint a hengerforgalmazds hatékonysdganak novelése volt. Ennek érdekében
névelték a tamhengerciklusok hosszat, egyes készsori dllvanyokban a hengercsere-
ciklust meghosszabbitottdk, dj munkahenger-geometridt alakitottak ki, sériilt
tamhengerek tovabbforgalmazhatosdgdt biztositottdk, a mintds hengerek kéltségét
csokkentették, valamint dj dllvanyelem nyilvdntarto szoftvert fejlesztettek ki.

1. Bevezetés

Az ISD Dunaferr Zrt. Meleghengermiive
(tovabbiakban Meleghengermd) 1960
6ta gyart melegen hengerelt termékeket.
Az elmalt tobb mint 45 év alatt hatalmas
fejlédésen ment keresztiil. A fejlédést a
piac ndvekv§ elvardsai, igényei kénysze-
ritették ki. Annak érdekében, hogy a Me-
leghengerm{ meg tudjon felelni a piaci
igényeknek, olyan berendezéseket, ter-
mel6eszkdzoket, szerszamokat kell alkal-
mazni, melyekkel nagyobb mennyiség-
ben és jobb mindségben tud terméket
eléallitani.

A legfontosabb termel&eszkdzok a
hengerm(vekben a hengerek. A henger-
mivek megndvekedett igényeit az egyre

nagyobb teljesitményl hengerek elGdlli-
tasaval igyekeznek kielégiteni a henger-
gyarték. A nagyobb teherbirdsd és nagy-
teljesitményd hengerekkel a hengerelt
mennyiség novelhetd, de annak érdeké-
ben, hogy a henger futasteljesitménye
maximdlisan kihaszndlhat6 legyen, és a
hengerm( teljesitménye a lehetd legna-
gyobb mértékben novekedjen, ndlunkis a
hengerforgalmazasi szabalyok gydkeres
atgondolasara volt sziikség.

2. A Meleghengerm(iben forgalmazott
hengerek

A Meleghengerm( termel&berendezései-
nek kiszolgdlasara kiilonboz4 tipusud és mé-
ret hengereket alkalmazunk.

Illés Péter kohomeérndk az ISD Dunaferr Zrt. Meleghengermdvének technoldgiai osztaly-
vezetdje. 2001-ben végzett a Miskolci Egyetem Kohomérndki Karan alakitastechnolo-
guskeént. Az utolsé tanévben parhuzamosan a Dunadjvdrosi Féiskolan tanszéki mérndok-
ként dolgozott, majd az akkori Dunaferr Acélmivek Kft.-néel helyezkedett el. Révid idén
beliil kinevezték technoldgiai osztalyvezetének. Munkateriilete a Meleghengermd tech-
nologidjanak, a termékek mindségének folyamatos elemzése, fejlesztése, valamint a
hengerforgalmazas feliigyelete. G érdeklddési kire a melegen hengerelt szalagok szel-
vényalakja €s sikfekvese, azok dsszefiiggése, valamint javitdsa.

Munkdja mellett a Dunadjvarosi Féiskoldval tudomdnyos kapcsolatot tart fent, okta-
tokeént vesz részt a Dunaferr altal szervezett szakmai képzésekben. 2003 dta rendszere-
sen tart el6addsokat az OMBKE Dunadjvdrosi szervezetének szakmai napjain. 2005-ben
kiemelkedd egyesiileti munkdjaért kitiintetésben részesiilt.

A dolgozat az OMBKE &ltal a fiatal szakemberek szamara kiirt palyazaton 1. dijat nyert.

A technolégiai sorrendben a legelsék az
elényljté berendezés fiiggéleges henger-
allvanyanak hengerei. Ezeket a hengereket
régebben a Meleghengerm( alakittatta at
elhaszndlédott kovdcsolt elnydjtoi viz-
szintes vagy készsori tdmhengerekbél,
azonban mostandban mdr djonnan szerzi
be. Atmérgtartomany: 1040-930 mm.
Gyarté altal vallalt garancia: 3 300 000
tonna.

A kovetkezd allvany a vizszintes el6-
nydjté, mely dué rendszerd. Az el6nydjtéi
vizszintes hengerek kovacsolt, illetve on-
tott kiviteldek lehetnek. Atmérétartomany:
1200-1020 mm. A gyartok altal vallalt at-
lagos garancia: 550 000 tonna.

A készsori hengerek két f6 csoportra
oszthaték, mégpedig munkahengerekre és
tdmhengerekre. A munkahengerek, gyar-
tasi médszereiket tekintve, lehetnek stati-
kus, illetve centrifugalontésd hengerek,
monoblokk, illetve kéregontéssel. A kész-
sor munkahengerei tartéssagukat (0ssze-
tételiiket) tekintve a hagyomanyos, illetve
novelt tartéssagd hengereken kiviil magas
Cr-6tvozésd hengerek. Atmérétartoma-
nyuk 670-600 mm, illetve 650-600 mm.

A gyartok altal vallalt atlagos garancidk:
- 670-es novelt tartéssagli — 210 000 t;

- 670-es Cr-os - 300 000 t;

- 650-es novelt tartéssagli — 170 000 t;

- 650-es mintdzati céld (hagyomdnyos
hengerek) - 120 000 t.

A készsor tamhengerei kovdcsolt, illetve
ontott hengerek, melyek manapsdg 3-5%
krémmal otvozottek. Atmérdtartomany:
1300-1145 mm, illetve a VI. dllvanyban
1500-1385 mm. A gyarték altal vallalt atla-
gos garancia: I-V. tdmhenger - 5 000 000 t;
VI. tamhenger - 4 500 000 t.

Az utébbi években folyamatos kisérle-
tek folynak a Meleghengerm(i termelési ko-
riilményei kozott legjobban teljesit hen-
gertipusok kivalasztasara. Tobb kisérleti
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M 1. dbra. A Meleghengerm(i készsora

céld szallitds, és — a gyartokkal kozosen
végzett — adatértékelés eredményezte a je-
lenlegi Osszetétel(i hengerparkot.

Az 1. dbra a Meleghengerm(i készsorat
mutatja a készsor elé kikészitett munka-
hengerekkel.

3. A hengerek forgalmazasa, megmunka-
lasa

Hengerforgalmazasnak nevezziik a Meleg-
hengerm( alakitészerszamainak megfelel§
mingségben valé folyamatos biztositdsat a
hengersor szdmara.

A hengerek nagy értéket képviselnek a
hengerlés technolégidjdban, mind a fon-
tossaguk, mind a gazdasdgi raforditas mi-
att. Eppen ezért a hengergazdalkodas na-
gyon Osszetett feladat, hiszen a mUszaki és
gazdasagi szempontok kozott kell az opti-
mumot meghatarozni Ggy, hogy kdzben a
termelés zavartalan legyen.

A hengerforgalmazas feloleli a henger
teljes életutjat. Ide tartozik a hengerek be-
szerzésének elGkészitése, a beérkezés uta-
ni idegendru ellenérzés, a hengerek meg-
feleld mingségli sorozatos Gjrakoszoriilé-
se, a csapagyak és csapagytékék szerelése,
reviziéja, a mintds hengerek mintaztatasa,
a sériilt hengerek kezelése, folyamatos el-
lendrz6 mérések végzése, a teljes folyamat
dokumentaldsa.

A hengerek felhasznaldsa soran szerzett
tapasztalatok sziikségesek a redlis megité-
léshez a kés6bbi beszerzések elékészitése-
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kor és a gydrtasi folyamatok tervezésekor.
Az (ij beszerzésti — a mi koriilményeink ko-
z6tt forgalmazott — hengerek felhasznalasi
tapasztalatai megerd@sithetik vagy megca-
folhatjak a gyartok altal referenciaként
emlitett cégeknél tapasztaltakat.

Az egy garnitdraban kihengerelhetd
szalagmennyiséget lényegében a hengerek
teljesitéképessége szabja meg, mivel mun-
kajuk kozben kopnak. A hengerek tdlzott
kopdsa a hengerelt szalag szelvényét, felii-
leti minGségét rontja, szélséséges esetben
a készsorban vald vezethetGséget is karo-
san befolydsolja. Ezek miatt a hengereket
forgalmazasuk sordn minden egyes garni-
tdra utdn Gjra olyan dllapotba kell hozni,
hogy veliik megfeleld mindségli szalagot
biztonsagosan tudjunk hengerelni. A hen-
ger felliletérl kdszoriiléssel eltavolitjdk a
kopott kérget és a henger Gjra hengerlésre
alkalmas allapotba keriil. A koszoriiléssel
eltdvolitott kéregvastagsag a henger fo-
gydsa, melyet dtmérSben vesziink figye-
lembe.

Egyértelmd, hogy a kiilonb6z6 tipusd
hengerek kiilonbozéképpen kopnak, ami
azt jelenti, hogy a kiilonbh6z6 hengereknél
kiilonboz6 mértékd a lemunkalt rétegvas-
tagsag is.

A hengerek esetenként sériiléseket
szenvedhetnek el a beépitésiik sordn - ez
leginkdbb a munkahengerekre jellemz§ -,
mely sériilések a tovabbi forgalmazhatésa-
got nagymértékben befolydsoljak. A sérii-
lések mértéke alapjan kell donteni a hen-

gerek tovabbforgalmazhatésagarol. Jelen-
leg a Meleghengerm(iben csak egy olyan
koszorligép van, melyen repedésvizsgalé
mikodik, igy folyamatos kapcsolatban va-
gyunk az anyagvizsgalokkal, akik ultrahan-
gos, illetve potencidlszondas repedés-
mélység meghatdrozd vizsgalatokkal segi-
tik a dontés meghozataldt. A sériilések jel-
legét tekintve konny és slyos sériiléseket
kiilonboztetiink meg. A repedések, kiper-
gések és a vizhdlds sériilések még lemun-
kalassal korrigalhatok, de a palastlevalas,
a hengertest torése mar sziikségessé teszi
a forgalombél torténd kivonast. Specialis
esete a sériiléseknek a csaptorés, illetve a
csaprepedés, ami munkahengerek esetén
csapfelontéssel alkalmassd teszi a hengert
a tovabbi beépitésekre, de csak oly madon,
hogy a felontdtt hengercsap nem lehet a
hajtott oldalon.

A nagy atmérgjli hengereknél, mint pl.
tdmhenger, elénydjtéhenger, a csapfelon-
tés nem oldhaté meg, igy ezeket a henge-
reket ilyen tipusi sériilés esetén ki kell
vonni a forgalombél.

A tdmhengerek csapsériilésénél lehet-
séges egyéb javithato sériilés (kisebb be-
nyomaodas vagy repedés), melyet a henger-
csap felszabélyozasaval lehet javitani. Eb-
ben az esetben a hengercsap lemunkaldsa-
val allitjuk eld az Gj futéfeliiletet. Ennek a
felszabalyozasnak, lemunkalasnak a mér-
téke véges, nem lehet a felszabalyozdst
korldtlan szamban elvégezni ugyanazon a
tdmhengercsapon.

A hengerforgalmazas egy dsszetett fo-
lyamat, hiszen a termelés folyamatossaga-
nak biztositdsa megfelel6 mennyiségl és
minéségl henger nélkiil elképzelhetetlen.
Nem elég azonban a hengerek rendelke-
zésre alldsa, egyéb ismeretekre is sziikség
van a beépithetdségiik meghatdrozasahoz.
Ezek az ismeretek a hengerekre és a hen-
gerallvanyokra egyardnt kiterjednek, hi-
szen csak egyiittesen lehet kezelni a hen-
gert annak a helynek a miszaki adottsaga-
ival, ahova beépiteni kivanjuk. Ezért is van
sziikség komoly mérési sorozatok elvégzé-
sére, melyek segitik a forgalmazasban
Gjonnan bevezetni kivant valtoztatasok
megitélését; ezeket a méréseket rendsze-
rint kisérleti programok keretében - sok-
szor hénapokon keresztiil - végezziik. A ki-
sérleti programok kiértékelése komoly
mérnoki feladat, hiszen az adott témaban a
rendelkezésre all6 adatok feldolgozdsaval
kell a technolégiai véltoztatasok iranyat
megszabni, mindig szem el6tt tartva a koc-
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kazati tényezdket a termelés biztonsaga-
nak érdekében.

4. Hengerforgalmazdsi szabdlyok, garnitd-
raszabdlyok

A hengerforgalmazasi szabalyokat, vagyis
hogy mikor, milyen henger, milyen dllapot-
ban, hova keriiljon beépitésre, mikor kell
cserélni, egyértelmien a garnitliraszaba-
lyok hatdrozzak meg. A garnittraszabélyo-
kat pedig az egyes hengerek mingsége
alapjan lehet megalkotni, vagyis a henge-
rek tartéssaga szabja meg, hogy egy adott
hengerrel egyszerre mennyi (hdny km) sza-
lagot lehet megfeleld mingségben kihen-
gerelni. A hagyomanyos hengerek alacsony
teljesitményei eléggé szk hatdrok kozé
szoritottak a termelékenység novelésének
lehetdségeit. Kordbban az egy garnitdra-
ban kihengerelhetd maximalis szalaghossz
65 km volt, mely utan az el6nylijtéi vizszin-
tes és a készsori munkahengereket cserélni
kellett. A készsori tdmhengerek cseréje he-
tente tortént.

A hengerek mingségének javulasaval
késébb el lehetett érni, hogy az elénydjtéi
vizszintes hengereket két garnitdranként
cserélték, ez azonban termeldidG-noveke-
dést nem jelentett még. A készsori henge-
rek tekintetében a javulds a tartésabb
munkahengerek bevezetésével volt érzé-
kelhetd: a 65 km-es maximalisan kihenge-
relhetd szalaghosszt 80, 85, késébb 95 km-
re fel lehetett emelni.

A készsor allvanyaiban egy idében 12 db
tdmhenger és 12 db munkahenger dolgozik.
A rendelkezésre all6 hengerkészlet folyama-
tosan valtozik, hiszen egyes hengerek kike-
riilnek a forgalombél (mdr nem beépithetd-
ek egy éllvanyba sem) vagy Uj hengerként
belépnek a forgalmazhat6 hengerek kozé. A

hengerek kikeriilésének leggyakoribb oka a
selejtezési atmérd elérése, de adédhatnak
olyan nem vart események, mint pl. durva
hengersériilés, amelyek nem teszik lehetévé
az adott henger tovabbi beépitését.

Ezt a véltozé hengerparkot kell figye-
lemmel kisérni, mert a tamhengercsere cik-
lusanak (kordbban 1 hét, jelenleg 2 hét)
megfelelen kell dsszevalogatni az éllva-
nyonként forgalmazhaté munkahengere-
ket. Szamos tényezét kell ennél a munkanal
figyelembe venni annak érdekében, hogy
ne legyen fennakadds a hengerek allva-
nyokba torténd beépitésekor. El6re kell kal-
kuldlni a munkahengerek atmérévaltozasat
(kopds+kdszoriilés), hiszen a tdmhengerek
szerelése és alatétezése utan egy adott all-
vanyban mdr csak bizonyos atmérGtarto-
manyban lévé munkahengereket lehet for-
galmazni adott tdmhengerciklus alatt.

5. A hengerek forgalmazasaval Gsszefiiggd
mszaki fejlesztések

A Meleghengerm(iben a termék mindségé-
nek javitasaval, a termékmennyiség emelé-
sével és a gazdasdgossag novelésével kap-
csolatosan a hengerforgalmazas terén is
jelentés mUszaki fejlesztésekre keriilt sor.
A hengergazddlkodasi teriileten a ko-
zelmdltban szamos olyan (j mUszaki meg-
oldas sziiletett, melyek a hengerek élettar-
tamat megndovelték, hengerlésiidGalap no-
vekedést eredményeztek, egyszer(ibb,
konnyebb, gyorsabb szerelhet§séget biz-
tositottak, munkadra megtakaritdst jelen-
tettek, illetve a forgalmazott hengerek
adatainak dokumentalasaban segitettek.
Ezek a mUiszaki megolddsok a kdvetkezdk:
— kéthetes tamhengerciklus kialakitasa;
- a magas Cr-tartalmd készsori munkahen-
gerek teljesitményének kihasznaldsa;

- 0j munkahenger-geometria kialakitdsa
(labirintgydrd kivaltasa);

- tdmhengerek dtalakitdsa a forgalmazha-
tésag biztositasa érdekében;

- mintds hengerek koltségcsokkentése;

- (j éllvanyelem nyilvantart6 szoftver ki-
fejlesztése.

A kovetkezékben ezeket a m(iszaki Gtle-
teket, megoldasokat részletezziik.

5.1. Kéthetes timhengerciklus kialakitdsa

A tdmhengerek teriiletén elindult folya-
mat a tdmhengerek mindségét illetGen is
komoly valtozdsokat jelent a korabbi id6-
szakban forgalmazott hengerekhez ké-
pest. A jobb mingségbél (3-5% Cr-tarta-
lom) adédéan a teljesitménymutatok no-
vekedése lehetdvé tette, hogy a korabbi
egy hetes tamhengerciklus helyett a
tdmhengercseréket kéthetente végezziik.
Ez a forgalmazasi rend valtozas kedve-
z6 hatdsl a koltségek megtakaritasa terén.
NG a hengerlésre fordithatd id6, és csokken
az éves beszerzési koltség. Ez a rendszer
mind  hengerelékészités-technoldgiai,
mind gazdalkoddsi, mind gyartdstechnolé-
giai szempontbdl kedvezs. Novekedett a
tdmhengerek t/mm mutatéja (az 1 mm
hasznos kéreggel kihengerelhetd vagy ki-
hengerelt szalagmennyiség tonnaban).

JelentGs koszoriilési és szerelési kapaci-
tastobblet keletkezett a hengerel6készits
mihelyben, és jelentds koszoriilési és sze-
relési segédanyag megtakaritassal is sza-
molni lehet, mindemellett jelentds terme-
(6id6 novekedést értiink el.

A 2-5. abrakon az (j tipusi tdmhen-
gerek kopasképeit szemléltetjiik. Az dbrak-
bél egyértelmien kitlinik, hogy az egy, il-
letve két garnitdran keresztiil forgalmazott
tdmhengerek kopasképei kdzott lényegi kii-
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6nbség nincs. A II. és VI. allvany kozott
kopdsképbeli eltérés a kihengerelt szalag
hosszanak kiilonbségébdl adédik, mely a
készsor vége felé dllvanyonként folyamato-
san novekszik.

A gazdalkodas teriiletén jelentkez6 el6-
nyok a forgalmazdsban és a tamhenger
mutaték alakuldsaban egyardnt megfi-
gyelheték. A beépitett tamhengerek ke-
ménysége egy hét utdn nem né kritikus
mértékben, a tdmhenger sériilések ezen
okbél torténé megjelenésére nem szami-
tunk. A vizsgalt tdmhengerek feliiletén
egyéb - a lemunkdlasok nagysdgat noveld
- sériilések sem jelentek meg.

5.1.1. Termel6idd novekedés

Az lizemidé kihasznaldst megvizsgdlva je-
lentds javulds tapasztalhaté a tamhen-
gercsere és a készsori gépész alldsok te-
kintetében. Az aldbbi tabldazat bemutatja
egy kéthénapos vizsgaltiddszak (kéthetes
ciklus) és egy azonos hosszisagu referen-
cia idészak (egyhetes ciklus) dllasidejé-
nek alakuldsat:

havonta ~ 12,5 éranyi termelésre forditha-
t6 id6t eredményez.

Azalabbi tabldzat és a Meleghengerm(i sta-
tisztikai adatainak figyelembevételével éves
szinten a kovetkezd eredményeket értiik el:

naptdri id6tobblet 150 6ra;
termel&idé novekedés

(66,5% lizemid6 kihasznaldssal) 100 éra;
termeléstobblet

(268 t/dra teljesitménnyel) 26 800 t.

5.1.2. Hengerfelhasznalds csokkenés

A kihengerelt mennyiségek ismeretében
nagymértékd javulds kovetkezett be a
tdmhengerek t/mm mutatéjaban. A két-
hetes ciklusra szamitott fajlagos érték a
korabbiak szerinti 30 000-35 000 t/mm-
rel szemben 50 000 t/mm lett. Ez az érték
adja most mar a mindenkori szamitasi ala-
pot a beszerzendé hengerek mennyiségé-
nek meghatarozasahoz.

Ezen adatok figyelembevételével 215 mm
hasznos kéreg (az alakitasra hasznalt henge-
rek (j és selejtezési atmérdje kdzott kii-
6nbség) megtakaritds realizdlhatd évente.

Tamhengercsere Készsori gépész dllds, | Technoldgiai allds

ideje, 6ra ora a készsoron, 6ra
Referencia id6szak 71,25 28,84 44,66
Vizsgalt id6szak 53,92 20,75 44,58

A tablazat adatait megfigyelve latszik,
hogy a kéthetes ciklussal a vizsgalt kétho-
napos idészak alatt a tdmhengercseréknél
17,33 6ra, mig a készsori gépész allasok-
nal 8,09 6ra naptari id6 novekedést ér-
nem mutatkozott vdltozas. Ez 6sszességé-
ben 25,42 6rét jelent a két honapra, ami
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5.1.3. Egyéb megtakaritdsok

A hengerel6készités teriiletén nagy jelen-
t6ségl az a felszabadulé koszoriilési kapa-
citds, amit ennek az (jj forgalmazasnak ko-
szOnhetiink. Azt a szabad gépkapacitast,
amit kordbban a hetenkénti tdmhenger
koszoriilésre forditottak (5+1 m(szak), a

mostani ciklus szerint sériilt, mintdzdsra
el6készitend6 munkahengerek koszoriilé-
sére lehet haszndlni. A jelenlegi gépkapa-
citdsok alapjan a két hét alatt 30 db mun-
kahengert lehet megmunkdlni a felszaba-
dulé idében, amennyiben a gépeken nincs
elvégzendd javitds.

A tdmhengerek szét- és dsszeszerelésé-
re a csapagyszerelé csoport kordbban he-
tenként négy napot forditott, igy viszont
ennek elvégzése mellett a kéthetes csere-
ciklusban fiiggéleges és vizszintes elénydj-
té szerelési feladatokat, egyéb javitdsi
munkdkat is el tudnak végezni.

Elegend6 az id6 a téke- és csapagyrevi-
zi6 elvégzésére, ami lehetévé teszi, hogy
pontos informacidkhoz jussunk a forgal-
mazott t6kékrél és csapagyakrol.

A hengerel6készité mihelyben a heti
tamhengercserék alkalmdval a tdmhen-
gerek beaddsa és mozgatasa lekototte a
darukapacitas jelentds részét. A jelenlegi
rendszerben a felszabadulé idében gordii-
lékennyé valt a koszorligépek hengerrel
valé folyamatos ellatasa.

5.2. Készsori magas Cr-tartalmd munka-
hengerek teljesitményének kihaszndldsa

A magas Cr-tartalmid munkahengerek for-
galmazdsa lehetdvé tette, hogy az F1 és
F2 allvanyok kordbban megszokott fél-
id@s cseréi megsz(injenek. Az id6 haladta-
val a tapasztalatok gydltek, Gjabb és
Gjabb bizonyossdg érkezett arrél, hogy a
Cr-0tvozésl hengerek kopdséllésdga az
elvartndl is lényegesen jobb. Kisérleteket
hajtottunk végre a Cr-6tvozés( hengerek
hosszabb idej(i (két munkahenger-garni-
tdrdn keresztiil) forgalmazdsdra. A kisér-
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fajlagos  teljesit-
ménymutatéval biré

letek biztatéak voltak. A 6-8. dbrakon a
hagyomanyos és Cr-os hengerek henger-
lés utdni kopdsképeit ldthatjuk az dssze-
hasonlithatésag érdekében.

A kisérletek utdn Gj technoldgiai sza-
balyozas keriilt kiadasra a Cr-6tvozés(
munkahengerek forgalmazdsaval kapcso-
latosan. A technoldgiai utasitds szerint az
1. és II. allvanyban csak minden masodik
garnitdraban kell hengert cserélni. Ez alél
kivételek azok az esetek, amikor az el§-
hengerész, illetve a mlvezet6 dontése
alapjan a hengerfeliilet nem biztositand a
megfelelé mindséget.

5.2.1.Termel6id6-ndvekedés

A vizsgalt egy éves iddszakban a garnitira-
cserék és alldsidék statisztikai adatainak
elemzése alapjan éves szinten a kovetkezd
eredményeket értiik el:
naptdri idétébblet
termel6idé novekedés
(66,5% lizemid6 kihasznaldssal)

15 éra 31 perc;

23 6ra 20 perc;

termeléstobblet

(268 t/dra teljesitménnyel) 4169 t.

hengerek a két gar-

nitdraban torténd forgalmazds sordn 6 500
t/mm mutatot produkaltak.

Avalés megtakaritas a hengerek teriile-

tekintve munkaéra megtakaritast jelent.
- Csokkent az dsszeszereléskor hasznalt
olajok, zsirok mennyisége.
- A szerelések szamanak csokkenése miatt
a csapagyak élettartama javult.

5.2.4. Minéségi vonatkozasok

Az I-II. allvany hengereinek két garnitdran
keresztiili futtatdsa felveti azt a problémat,
hogy a masodik garnittirdban dolgozé dur-
vabb feliiletd kopott henger esetlegesen
mingségi hibat, revebehengerlést, sikfek-
vési- és szelvényalak-eltéréseket okozhat.
A vizsgalt idészak adatait Gsszevetve egy
hasonlé (ugyanolyan hosszi) idGszak ada-
taival, a fenti mingségi jellemzdk alakuldsa
a kovetkez6 tablazatbhan lathato:

Referencia id6szak Vizsgalt id6szak

t % t %
Szelvényhiba 144,27 0,010 53,500 0,003
Sikfekvés 2 174,86 0,150 2 261,999 0,133
Behengerelt reve 7 283,76 0,490 6 146,774 0,362

tén éves szinten az alabbiak szerint alakul:
hasznos kéreg megtakaritas 238 mm.

5.2.3. Eqyéb megtakaritasok

Ide tartoznak azok a nem szamszerdsithetd,
de mégis szamitasba vehetd tényezék, me-
lyek a miiszaki megoldds értékét novelik.

- Az olajfelhasznalds csokkent, mivel a
hengerek ki- és beépitésekor a hengerki-
egyenslilyozdsra haszndlt hidraulikus
rendszer tomléit ki, illetve be kell kotni.
Egy-egy ilyen kikotéskor bizonyos meny-
nyiség( olaj elfolyik.

- Csokkent az Osszeszerelendd hengerek
szama, mely a hengerel6készité mihelyt

Mindezek egyértelm(ivé teszik, hogy a
miszaki megoldds bevezetése utan nem
novekedtek a minéséghibak mennyiségei.

5.3. Uj munkahenger-geometria kialaki-
tdsa

A készsori munkahengerek labirintgydr(i-
nek feladata a szimeringekhez torténd viz-
beszivargds csokkentése, vizterelés.

Egy készsori munkahenger eredeti raj-
za a 9. dbran lathaté. A 10. abran a mun-
kahenger rajzon megjeldlt teriilet, vagyis
a hengerpaldstszél lathaté. A 11. dbran
l[dthaté labirintgydird kivalthaté a 12. db-
rdan l[athaté miszaki megolddssal, vagyis a
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B 10. dbra. Eredeti paldstszél-kialakitas

M 11. dbra. Munkahenger labirintgy(rvel

B 12. dbra. A munkahenger (ij geometridja

gylrit a henger geometridja képezi.

Az (j geometria kialakitdsan megfi-
gyelhetd, hogy a munkahengerek kontdr-
ja kozvetleniil a paldstszélen - a paldst és
a homlokfeliilet taldlkozasanal - megval-
tozik. A valtozds lényege, hogy a paldst-
szél egy nagy radiusszal fut be a labirint-
gydrdt kivalté kontdrba. Ennek eredmé-
nyeképpen a labirintgyirdt kivalté kiszo-
gellés sériilésveszélye csokken, a palast-
hossz némileg megnd, a paldstszél letore-
dezésének veszélye (a radiusz miatt) le-
csokken. A paldsthossznovelés lehet6vé
teszi azt, hogy ha esetleg mégis megsériil
a paldstszél (letoredezik), a hengerek
hasznos palasthossza még gy is nagyobb
marad, mint a termékvalaszték legna-
gyobb hengerlendd szélessége. Ez fontos,
mivel dltaldban tobb szélességkorldtozds-
sal rendelkezé henger van forgalomban az
eredeti paldstszélkialakitdsi hengerek
kozott.

Tobbszor eléfordul, hogy a gydrd csa-
varjai kirdzédnak a helyiikr6l, ami a hen-
gerlés, a henger és a csapagy miikodésének
biztonsagat veszélyezteti. Az dj konstruk-
Ci6 szerint ez nem torténhet meg.

Az (j kialakitdsd henger azt eredmé-
nyezi, hogy labirintgydrlk gydrtasdra
nem lenne sziikség, leszamitva azt az ese-
tet, ha az 4j konstrukcié ,gydrdje” tényle-
gesen valamilyen sériilést szenved. Ebben
az esetben lehetdség van a henger régi
geometridjanak kialakitdsdra (lemunka-
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ldssal), melyre a régi modon felszerelhetd
a gy(rd, igy a henger tovabb forgalmaz-
haté.

5.3.1. Anyagfelhasznalas-csokkenés

A munkahengerek az (ij geometriaval val-
tozatlan dron beszerezheték. Megtakarit-
hat6 a labirintgyir(k, valamint a felszere-
léshez sziikséges csavarok koltsége.

5.3.2. Egyéb megtakaritasok

Eves szinten kb. 300 db labirintgytir fel-
szerelésére keriil sor, aminek elvégzésé-
hez, 30 perc szerelési idével szamolva,
150 éra lenne sziikséges.

Az (ij geometridval ez a szerelési id6-
sziikséglet elttinik, tobbletkapacitas je-
lentkezik a hengerel6készité miihelyben.

5.4. Készsori tamhengerek atalakitasa
(forgalmazhatdsaguk biztositdsa)

A készsori tdmhengerek forgalmazhaté-
sagat jelentésen befolydsolja a henger-
csap allapota. A tdmhengerek kiipos hen-
gercsapja a forgalmazds soran - pl. csap-
agyak szerelésekor - folyamatosan ko-
pik, valamint csapagytoréskor megsériil-
het. A kopott és sériilt hengercsapokat
fel lehet szabdlyozni, de minden kipsza-
balyozas utan (mely lemunkaldssal jar) a
kip helyzete (az ugyanazon poziciéban

mért csapatmérg csdkkenése miatt) meg-
valtozik, eltolddik a hengerpaldst hom-
lokfeliilete felé. Tobbszori kdpszabalyo-
zds utdn szélséséges esetben az eltolé-
déds mértéke azt eredményezheti, hogy a
hatdrolé gy(r( rogzitésére nincsen lehe-
tGség.

Egy mlszaki megoldas szerint a hatd-
roldé gy(rd rogzitését a tdmhengerpaldst
homlokfeliilet atalakitdsaval lehet bizto-
sitani. Amennyiben egy t6bbszdrosen fel-
szabdlyozott csapd hengeren a csap atmé-
r6je miatt Gjabb felszabalyozast mar nem
lehet végezni és a hengeren még meglévd
hasznos kéreg vastagsaga szamottevd, az
a hengerlésre még alkalmas henger lemi-
nésitését eredményezi, azaz jelentds
veszteséget okoz.

A m(iszaki megoldas szerint kivitelez-
hetd, hogy a csapagyak a hengercsapon
feljebb hizhaték a hatdrolé gydrl meg-
felel6 rogzitésének biztositdsa mellett,
igy illeszkedésiik megfelels, a tdmhen-
gerek tovabb forgalmazhaték. A tam-
henger csaptovének eredeti és médosi-
tott véltozatat szemlélteti a 13. és a 14.
abra.

Az dtalakitas sziikségessé teszi a tav-
tarté gydr( atalakitdsat is, melyre szintén
megsziiletett a miszaki megoldas.

Az atalakitott tdimhengerek jelenleg
megfelelden lizemelnek, szerelésiikkel
és felhasznaldsukkal nincsen problé-
ma.
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M 13. dbra. Eredeti timhenger-kialakitds

M 14. dbra. Mddositott tamhenger-kialakitas

5.4.1. Hengerfelhaszndlds-megtakaritds

Eddig hét tdmhenger &talakitdsa tortént
meg. A hét henger hdrom év alatt sériilt
meg. Osszesen 731 mm hasznos kéreggel
rendelkeztek sériilésiik pillanatdban, azaz a
megmentett hasznos kéregvastagsag 731 mm.

5.5. Mintds hengerek kéltségcsokkentése

Mintas szalaghengerlés kivitelezéséhez
évente kb. 70 henger mintaztatdsat hajtjuk
végre. A hengerek mintaztatdsa jelentds
koltséget jelent, és elkészitési idejlik is
meglehetdsen hosszd.

A hengerlési programot megvizsgdlva
elmondhatd, hogy garnitiranként tobb
szélességben hengerliink mintds szalago-
kat, és léteznek olyan garnitdrakis, ahol ti-
pikusan csak keskeny szalagot hengerliink.

Ezek alapjan nyilvanvalé, hogy az ese-
tek nagy szazalékaban nem hasznaljuk ki a
mintds hengerek teljes paldsthosszat.

A vizsgalt garnitdrdk felépitése, a hen-
gerelt mintds szalagok szélességmegoszla-
sa alapjan kimondhaté, hogy a mintdzott
hengerek egy részét elegendd B10, illetve
B12 szélesség kihengerlésére mintaztatni,
vagyis csokkenteni lehet a paldst mintazott
hosszat.

A kiilonb6z6 palasthosszra torténd min-
taztatds aztjelenti, hogy a mintazott hossz
az adott bugatipus jellemzé szélessége +
200 mm. Ez B10 esetén 1200 mm, B12 ese-
tén 1400 mm.

A hengerlési programos gy iranyithat-
ja a termelést, hogy a keskenyebb mintds
anyagok ténylegesen kiilon kampdnyban
menjenek, illetve hogy egy nagy mintds
hengerlési kampdnyban félidds csere utdn
keskenyebb mintdshenger keriilhessen be-
épitésre.

A technolégus mérndk mindenkor a
mintds hengerlési terv és a hengerlési
program, valamint a kiilonb6z6 palast-
hosszra mintazott hengerek darabszdma
alapjan dontheti el a kovetkezé henger
mintaztatdsi céljat.

5.5.1.Gazdasdgi megtakaritdsok

Megtakaritds érhetd el a mintdk szamanak
csokkenése miatt, mivel a hengerek elalli-
tasdnak gépi ideje 30%-kal illetve 17%-kal
(mintatipustdl fiiggéen) csokken. A mintd-
zasra hasznalt szerszam felhasznéldsa is
csokken. A pénzbeli megtakaritdsnal is
fontosabb az eldallitasi id6 rovidiilése,
mely nagy mennyiség(, rovid hatdridejd
mintds rendelés esetén valik nagy elénnyé.

5.6. Uj dllvényelem nyilvdntarts szoftver
kifejlesztése

A hengerek nyilvantartdsa elengedhetet-
len mind gazdasagi, mind mdszaki szem-
pontbél. Az évek sordn a nyilvantartdsi
rendszer is nagy valtozason ment keresztiil
csakidgy, mint a hengerpark. Hosszu évekig
papiralapd nyilvantartas volt, igy az adatok

csak a keletkezési helyiikon, nevezetesen a
hengerel6készité mihelyben voltak hozza-
férhet6ek. Ez megnehezitette a munkat
mindazok szamdra, akik az dn. hengerkar-
tonhoz, mint a hengerekhez kapcsolédé
egyetlen informaciéforrdshoz szerettek
volna hozzaférni.

A hengerek nyilvantarté rendszerének
korszer(i kezelése sziikségszer(ivé valt
csakdgy, mint minden mas nagyértékd al-
katrészé.

Ezért 2000 &szén kialakitottunk egy
szamitogépes nyilvantarté rendszert dgy,
hogy igény szerint bévithetd volt a haszna-
lat sordn felmeriil 4j szempontok szerint.
A legfontosabb szempont az volt, hogy a
hengergazddlkodds sordn felmeriil§ fel-
adatokat a rendszerben tarolt adatok gyors
és pontos kinyerésével megkonnyitsiik. A
program hasznalatdval kivaltottuk a papir-
alapd hengerkarton nyilvantartdst. Ezzel
egyidejlleg megkdnnyitettiik az eddig
kartonokon tarolt adatokhoz valé hozzafé-
rést. A hengerkartonokon megjelend ada-
tokat a rendszer tdrolta, valamint képes
volt a tarolt adatok kiilonb6z6 szempontok
szerinti feldolgozdsdra, listazasara.

Megoldhatéva valt, hogy a havi henger-
zdrdsokhoz sziikséges adatok a papiralapi
nyilvantartdshoz képest lényegesen egy-
szer(ibben és gyorsabban rendelkezésre
alljanak.

A felhasznalék szamdra sziikséges ada-
tok kinyerése madr igy is lényegesen keve-
sebb id6t vett igénybe, ezdltal a hengerek
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adatait hasznalék munkdjanak hatékony-
saga novekedett.

A hengernyilvantarté rendszer az el-
malt évek sordn szamos elemében korsze-
rlisodott. A jelenlegi rendszer IBM/AT
kompatibilis szamitégépekre kifejlesztett,
internet bongészében helyi halézati (int-
ranet) alkalmazdsként futd, targyieszkdz-
és anyagnyilvantarté program. Mig kordb-
ban az adatbevitel ,utélag kovette” a hen-
ger beépitéseit, addig a jelenlegi rend-
szerben a keletkezés helyén (kdszorligép,
szerel@pad, hengersor) keriilnek rogzités-
re a henger adatai. Nem szabad megfeled-
kezni azonban a hengerhez tartoz6 egyéb
eszkozokrél sem, mint pl. a kapcsoléfejek,
t6kék, csapdgyak, mert ezen gépészeti al-
katrészek adatai is rogzitésre keriilnek.
Gyakorlatilag egy - a jov6beni beruhdza-
sokra is felkészitett — komplett allvany-
elem nyilvantarté rendszer keriilt megal-
kotdsra, amely mind a technolégiaban,
mind a gépészeti tevékenységben résztve-
v6k szdmara gyorsan hozzaférhetévé teszi
a munkavégzéshez nélkiilozhetetlen infor-
mdcidkat. Természetesen a rendszerben
talalhaté adatok lekérdezésére szamtalan
varidciés lehetdség nyilik, ez is megkony-
nyiti az dsszekapcsolédd informaciok mi-

nél rovidebb id6 alatt torténd kigydjtését.

A jelenlegi rendszer a Meleghengerm(-
ben m(ikodd szamitégépes haldézattal lehe-
tévé teszi a folyamatos hozzaférést a hen-
gerekkel kapcsolatos adatokhoz. A vélasz-
tott adatbaziskezeld rendszer emberkdzeli,
teljes, rugalmas, mindezek mellett bizto-
sitja az adatfiiggetlenséget és az adatbiz-
tonsagot.

A rendszer lehetdvé teszi a hengerléshez
forgalmazott anyagi és targyi eszkozok és
tartozékaik mozgdsainak (iizembe helye-
zés, forgalmazds, selejtezés stb.) felvitelét,
nyilvdntarté kartonok vezetését, kartonok
és kivonatok elkészitését, nyomtatdsat.

A szoftver létrehozasa kalkuldlhaté gaz-
dasdgi elénydkkel nem jar ugyan, de jelen-
tésen megkonnyiti a hengergazdalkodas-
sal foglalkoz6 dolgoz6k munkajat.

6. Osszefoglalds

A Meleghengerm(ben kozelmdltban meg-
valésult 4j mdszaki megoldasok amellett,
hogy jelentds koltségmegtakaritast ered-
ményeztek, a munkaszervezésben, a mun-
kaid6- és a segédanyag-felhasznaldsban is
éreztetik jotékony hatdsukat.

A szerelésre fordithaté munkaidé meg-

takaritas a termékek mingségére, valamint
a készsori selejtek mennyiségére hat pozi-
tivan, mivel a rendelkezésre all6 tobbletidé
nagyobb odafigyelést eredményez, és
emellett megfelel id6 marad tobbek ko-
z0tt a csapagyak reviziéjanak rendszeres és
gondos elvégzésére is.

Azismertetett m(iszaki megoldasok alkal-
mazasa 0sszességében évente kb. 1 Mrd Ft
megtakaritast, illetve tobbletbevételt ered-
ményez a Meleghengerm( mdikddésében.

Kdszonetnyilvanitas

A miszaki megoldasok bevezetését a hasz-
nosithaté otletfelvetés utdn minden eset-
ben komoly mérndki munka - tervezés, mé-
réssorozat, kiértékelés, rendszertervezés -
elézte meg.

A hengergazdalkodas terén elért meg-
takaritdsokra méltan lehetnek biiszkék az
e teriileten dolgozék, ugyanis az eredmé-
nyek elérése teljes dsszefogdst igényelt.
Kdszonet mindazoknak, akik a fenti md-
szaki megolddsok megvaldsitasaban részt
vettek.

Kiilon kdszonet Kemeléné Halasi Moni-
ka technolégus mérndknek és Varga Jo-
zsef hengerel6készité mlvezetének.

Az acélipar véleménye az ,EU 2020” stratégia tervezetérél

Az Eurépai Bizottsag a kdzelmiltban kon-
zultaciét inditott az altala készitendd ,EU
2020” stratégiar6l. Az ehhez késziilt mun-
kadokumentumot elektronikus formaban
kozzétette, és véleményeket, javaslatokat
kért az érdekképviseletektdl.

Az acélipar nevében az EUROFER készi-
tett dllasfoglalast; ennek lényegét az aldb-
biakban foglaljuk dssze.

A Bizottsdg a kovetkezd 3 prioritdst je-
(6lte meg a stratégia szamara:

- értékteremtés tudasalapd novekedésre
tdmaszkodva,

—az emberek lehetGségeinek ndvelése a
befogadé tarsadalomban,

- versenyképesebb, jobban egymashoz il-
leszked§ és zoldebb gazdasdg.

Az acélipar egyetért ezekkel a célokkal,
de véleménye szerint ez nem elegend§ és a
kdvetkez6 két prioritassal ki kell egésziteni:

a. méltanyos és egyenld versenyfeltéte-
lek biztositdsa az EU-n kiviili orszagok-
kal;

b. jobb szabdlyozas, amely nem rontja az

8 . VASKOHASZAT

EU gazdasdganak versenyképességét,
csokkenti az adminisztraciés terhe-
lést.

Hatdrozottan kifogasolhatd, hogy a ter-
vezetben nincs hatdrozott jovékép az ener-
gia- és C-intenziv iparagak szerepérél az EU
gazdasagdban.

A stratégiaban egyértelmien jelezni
kell, hogy az acéliparnak megfelel§ pers-
pektivdja lesz a gazdasdgban. Az olyan gaz-
dasdg, amely alapvetéen a szolgaltatdsokra
épit, nem képes hossz( tavd stabilitast biz-
tositani a lakossdg szdmara.

Az alapanyaggydrté dgazatok — koztiik
az acélipar - energia- és C-intenzitdsa
nagy, ennek megfeleléen a C0,-kibocsa-
tas jelentds hanyada téliik szarmazik. Biz-
tosra vehet6 azonban, hogy az alapanya-
gok elGallitasa és ezzel egyiitt a C0,-kibo-
csatds globalis szinten tovabb fog néni. A
Bizottsdg ezért egyértelmden nyilvanitsa
ki, hogy a termelés csokkentése a kibocsa-
tds csokkentése érdekében nem kovethe-
t6 Gt és a klimapolitika nem vezethet oda,

hogy az Eurépaban folyé termelést mas

régidkba telepitsék.

Az EU 2020 stratégianak a kovetkezékre
kell koncentralni:

1. Tobb tdmogatast kell adni az attorést ho-
z6 acélipari megoldasok kifejlesztésére
iranyuld K+F projekteknek.

2. Hatdrozott intézkedéseket kell hozni a
termeld agazatokban jelentkezg szakem-
berhidny pétldsara.

3. A klimapolitikdban aranyos, méltanyos
helyzetet kell teremteni az EU-n kiviili
orszagokkal.

4. A kornyezetvédelmi torvénykezést, sza-
balyozast egyszer(ibbé és atlathatobbd
kell tenni.

5. A piacpolitikdnak biztositani kell, hogy
az EU-ba szallité orszdgok eleget tegye-
nek az EU kereskedelmi elGirdsainak.

6. A versenytarsakéhoz hasonlé energia-
arakat kell biztositani.

7. Hatékony stratégiat kell kidolgozni a
nyersanyagok folyamatos elérhetgségé-
nek biztositasara.





