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Az acél dezoxidálása és nem fém es zárványok
az acéltuskóban*

V. I. J A V O J S Z K I J  a műszaki tudományok doktora, tszv. egyet, tanár 
Acél- és Ötvözetek Intézete, Moszkva

D K :6 6 9 .14 :6 2 0 .1 9 2

A  tanulm ányában a szerző megállapítja, hogy 
jelentős, néha döntő befolyást gyakorolnak a nem 
fémes zárványok mennyiségére, formájára és elhe
lyezkedésére azok a folyamatok, amelyek az acélnak 
a kétfázisú (folyékony-szilárd) állapotban való tar 
tózkodása és a további lehűlése során játszódnak le. 
E  körülmény fontossága a tuskók súlyának növelése 
esetén nő.

M egállapítja, hogy nem elegendő a dezoxidáció 
folyamatát m in t ,,izoterm ikus” folyamatot vizsgálni 
és a vizsgálatokat csak a kém iai reakciók, valamint 
a zárványok csíraképződésének, megnagyobbodásá
nak és felszállásának vizsgálatára korlátozni.

A dezoxidálás alapvető feladata  az acélban ol
d o tt oxigén ak tiv itásának  lecsökkentése a  nem  ká 
ros értékekig  (részben a karbonnal való egyensúlyi 
értékek alá), és az acél m egszabadítása a dezoxi
dáció term ékeitő l —  az oxid típusú  endogén nem 
fémes zárványoktól.

Á ltalánosan elfogadott, hogy az egyes elemek és 
azok kom binációinak dezoxidálási képességéről a 
lg[0 ]= /(lg [R ]) összefüggés a lap ján  ítélnek (ahol 
[O] és [R] az oxigén és a dezoxidálószer koncentrá 
ciói % -ban). Ez az 1600 °C-on fennálló egyensúlyi 
á llapotnak  felel meg (lásd például 1. ábrát, am elyet 
Turhdogen-tői ve ttünk  á t [ 1]). Jó l ism ert tény, hogy

•  E l ő a d á s k é n t  e lh a n g z o t t  1 9 7 5 . s z e p t .  1 2 -é n  D u n a ú j v á r o s b a n ,  a  
m a g y a r — s z o v je t  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  e g y ü t tm ű k ö d é s  25 é v e s  j u b i 
l e u m a  a lk a lm á b ó l  r e n d e z e t t  V a s k o h á s z a t i  S z im p ó z iu m o n .

V lagyim ir Ivanovics J a vo jszk ij  p r o f e s s z o r  1 9 1 0 -b e n  s z ü l e t e t t .  A p e r 
m i ip a r i  t e c h n ik u m  e lv é g z é s e  u t á n ,  1 9 3 0 — 3 8  k ö z ö t t  k ü lö n b ö z ő  u r á l i  
m a r t in ü z e m e k b e n  d o lg o z o t t  é s  e g y id e jű le g  m é r n ö k i  d ip lo m á t  s z e r z e t t  
a z  U r á l i  P o l i t e c h n ik a i  I n t é z e t b e n .  1 9 4 2 -b e n  a  m ű s z .  t u d .  k a n d i d á t u s a ,  
1 9 5 0 -b e n  a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  d o k t o r a  l e t t .  1 9 5 0 — 5 6 -b a n  a  K i j e v i  
P o l i t e c h n ik a i  I n t é z e t b e n ,  m a j d  1 9 5 6 - tó l  a  M o s z k v a i  A c é l-  é s  Ö tv ö z e te k  
I n t é z e t é b e n  a z  a c é lg y á r t á s  t a n s z é k e t  v e z e t i .

Á l la m i d í j a s  é s  a z „ O r o s z  F ö d e r a t í v  S z o c ia l i s ta  K ö z tá r s a s á g  É r d e m e s  
t u d ó s a ”  c ím  b i r t o k o s a .

N e v é h e z  h a t  m o n o g r á f i a  é s  t ö b b  m i n t  2 0 0  p u b l ik á c ió  f ű z ő d ik .  A  g á 
z o k  k ü lö n fé le  a c é lg y á r t á s i  f o l y a m a t o k b a n  m u t a t o t t  v i s e lk e d é s é v e l  f o g 
l a lk o z ó  t u d o m á n y o s  m u n k á i t  jo g g a l  t e k i n t i k  k la s s z ik u s n a k .  A z u tó b b i  
é v e k b e n  s z é le s k ö r ű  m u n k á t  f o l y t a t o t t  a z  a c é lg y á r t á s  f o ly a m a t a i n a k  ú j  
é r te lm e z é s é r e .

az oxigén oldata  még a tisz ta  vasban sem ideális, 
és még inkább távo l állnak az ideális oldattó l a 
Fe—R — 0  oldatok. Nem kevésbé hasznos ez, va la 
m int a  többi hozzá hasonló diagram  —  az á lta luk 
n y ú jto tt közelítő információkon kívül az egyes 
dezoxidáló elemek dezoxidálási képességéről —  ab 
ban a vonatkozásban, hogy:

1. A lg [0 ]= /(lg [R ]) görbék menetéből, azok 
töréspontjai alapján képet kapunk arról, hogy az 
R-elem révén milyen dezoxidációs term ékek kelet 
keznek annak  különböző koncentrációi esetén (pél
dául T i30 5, T i20 3, TiO, a  ti tá n  koncentrációjának 
növekedése arányában).

2 . A lg [0 ]= /(lg [R ]) görbe egyik szakaszának a 
m ásikba való sim a átm enetekor pedig ki lehet mon 
dani, hogy bizonyos koncentráció —  intervallu-

1. ábra. N éhány elem dezoxidálási képessége 1600 °G-on
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moknál, amelyek ezen görbe szakaszok találkozá 
sának felelnek meg, a m agasabb és alacsonyabb- 
rendű oxidok egym ásban való szilárd avagy folyé
kony oldatai léteznek. Egyidejűleg azonban nem 
képződhetnek különböző oxidokból álló zárványok 
(ami ellentm ondana a fázisszabálynak). Ily  módon 
az összes olyan dezoxidáló elemre nézve, amelyek 
különféle oxidokat alkotnak, létezniük kell nem 
sztöchiom etrikus oxidoknak is (pl. T i20 :í és TiO =  
=  TinOm).

3. A lg [0 ]= /(lg [R ]) összefüggés lineáris jellege, 
am ely csak a nagyon erős dezoxidáló elemeknek 
(Ca, Mg, Ce, La) sa já tja , arról tanúskodik, bogy 
azok különböző koncentrációi m ellett is csak egy 
féle oxid keletkezik.

4. A lg [0 ]= /(lg [R ]) görbék szélsőérték helye 
mindössze az oxigén és dezoxidáló elem vasban való 
oldatának  nem ideális voltáról tanúskodik.

Az utóbbi években dolgozták ki és alkalm azzák 
széles körben a laboratórium i és ipari kutatásokban 
az „elektrom otoros erő m ódszerét” * az oxigén ak 
tiv itásának  d irek t kísérleti m eghatározására. Az 
„e.m.e. módszere” alkalm as a fémben oldott, vala 
m int a gáz és salak fázisokban levő oxigén ak tiv itá 
sának m eghatározására.

Az R  dezoxidáló elem ak tiv itásának  m eghatáro 
zására ilyen módszer egyelőre nincsen. Ellenben 
ismeretes, hogy m ajdnem  minden dezoxidáló elem 
vasban való o ldata  közelebb van az ideálishoz, 
m int az oxigén vasban való oldata.

Ezért az oxigénnek és a dezoxidálószernek a vas 
ban, nikkelben, kobaltban stb . való egyensúlyának 
tanulm ányozása során a következő lépés annak az 
összefüggésnek a m egtalálása volt, hogy hogyan 
függ az oxigén ak tiv itása  a dezoxidáló élem kon 
centrációjától.

Ilyen összefüggés, a lg a 0=/(lg[R ]) diagram  [2] 
form ájában lá tha tó  a  2. ábrán. Am int kitűnik , a 
diagram  egyetlen görbéjének sincs szélsőértéke. 
B em utatjuk  i t t  ezeknek a görbéknek az egyenleteit 
(amelyek a  gyakorlati szempontból érdekes kon 
centráció-intervallum okban közel lineárisak):

97
lg ([Si% ]a'o)=-- - y — +  10,28

lg ([Al%)2a^ )=  33,96

lg([M n% ]«0) = - ~ - + 4 , 0 6

l g ( [ T i % ] V o ) = - - ^ |^ + 7 ,4 2

4Q 404
lg ([Zr% ]«2„) = - - y - +  12,69 

lg[(Ce%]«Ő)= —— ^ — +17,08

* Л  f o r d í tó  j e g y z e t e : A z  „ e l e k t r o m o to r o s  e rő  m ó d s z e r e ”  a z  o x ig é n  a k 
t i v i t á s á n a k  g y a k o r l a t i l a g  k é s le l te té s  n é lk ü l i  f o ly a m a to s  k o n t r o l l j á t  te sz i 
le h e tő v é  ú g y  a z  a c é lg y á r tó  k e m e n c é b e n ,  m in t  a z  ü s tb e n  é s  a  k o k il lá -  
b a n ,  s z e m b e n  a  p e r io d ik u s  p r ó b a v é te l  m ó d s z e r é v e l ,  a m e ly  c s a k  (n é m i 
k é s é s s e l) ,  a z  o x ig é n  á l t a l á n o s  m e n n y is é g é t  t u d j a  m e g á l l a p í t a n i ,  é s  íg y  
n e m  je l le m z i  a z  o x ig é n  a k t i v i t á s á t .  A s z ó b a n  f o r g ó  m ó d s z e r  a  f o ly é k o n y  
a c é lb a  m e r í t e t t  k é t  e l e k t r ó d a  k ö z ö t t i  e le k t r o m o to r o s  e rő  m é r é s é n  a l a p 
s z ik ,  a h o l  a z  e. m . e . é r t é k e  a z  o x ig é n  a k t i v i t á s  ( a 0) , a  h ő m é r s é k le t  é s  a z  
e le k t r ó d á k  f a j t á j á n a k  f ü g g v é n y e .

L á s d :  Ja vo jszk ij V . L u zg in  V. P ., V iskarjov A . F .:  O k is z le n -  
n o s z ty  s z t á l i  i m e to d ü  j i j o  k o n t r o l l j a ,  M o s z k v a ,  „ M e t a l l u r g i a ” , 1 9 7 0 .

\KL-l75-2\
2. ábra. N éhány elem dezoxidálási képessége 1600 °C-on, 

az oxigén aktivitása alapján értékelve

A szóban forgó diagram nak és egyenleteknek kü 
lönleges érdekessége van azzal kapcsolatban, hogy 
nemcsak az a 0-t határozzák meg, hanem  például 
m eghatározzák a  fémben o ldott és a  dezoxidáló 
elemmel egyensúlyban levő m egm aradt oxigén 
koncentrációját is. Kz azért lehetséges, m ert a de- 
zoxidálás u tán  m egm aradó nagyon kicsiny oxigén 
koncentrációkban az oxigén ak tiv itásának  y0 
együ ttha tó ja  közel van az egységhez, azaz a0 % 
* [ 0 % ] .

Ez lehetővé teszi az acélban keletkező dezoxidá
lási term ékek mennyiségének a m egállapítását a 
dezoxidáló elemek koncentrációváltozásainak, a 
fém hűlésének stb . függvényében, am inek nemcsak 
elméleti, de gyakorlati jelentősége is van.

A dezoxidálás u tán i m egm aradó oxigén ak tiv i 
tásának  az „e.m.e. módszerével” való mérése rend 
kívül hasznos inform ációkat ad o tt az úgynevezett 
komplex dezoxidálás célszerűségéről egyes esetek 
ben, vagy célszerűtlenségéről, sőt káros voltáról 
más esetekben. A kísérleti anyag feldolgozása során 
kiadódott, hogy minden az izobár-izoterm ikus 
potenciálok egym ásközötti viszonyától fü g g :

AGj Щ AGj i + A Gm,
ahol AG\ — a komplex dezoxidálószert alkotó 

elemek közötti fém vegyületek kép 
ződésének izobár-izoterm ikus poten 
ciálja;

/16'и —- a komplex dezoxidálószer két ele
mének oxidjából keletkező oldat, ill. 
kémiai vegyület képződésének izobár- 
izoterm ikus potenciálja;

AG\n — a két elem közüli gyengébb dezoxi
dáló elem dezoxidálási fo lyam atának 
izobár-izoterm ikus potenciálja.

H a AGi abszolút értékben kisebb, m int AGu+ 
+AGjn, akkor a  komplex dezoxidálás előnyös, cél-
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szerű és effektiv (pl, Si +  Mn, A l-fM n), ha AG\ 
nagyobb, m int AG\\-\- AGm, akkor a második, gyen 
gébb dezoxidáló elem leszállítja az erősebb dezoxi- 
dáló elem dezoxidáló képességét, és következéskép 
pen a  kom plex dezoxidálószer gyengébb, m int az 
erősebb elem egyedül (pl. Si +  С г ,  Si +  V, Si +  Nb). 
Egyenlőség esetén a  komplex dezoxidálószer 
egyenértékű az álta la  k ife jte tt h a tás t tek in tve az 
ő t alkotó két elem közül az erősebbik dezoxidáló 
elemmel (pl. Si +  Al, Si +  Ti).

A dezoxidáláskor képződő nemfémes zárványok

Azok a nemfémes zárványok, am elyek a kem en 
cében, vagy az üstben keletkeznek a  dezoxidáció 
folyam atában; kisebb vagy nagyobb m értékben el- 
távo líthatók  az ism ert technológiai eljárások a lkal 
m azása m ellett. Azonban a  csapolás és öntés ide 
jén a fém hűl és em ia tt a dezoxidáció egyensúlyi 
állandójának számszerű m egváltozása következik 
be. A m egm aradt dezoxidálószer mennyiségével 
egyensúlyban levő oxigén koncentrációja lecsök
ken és ez lehetővé teszi a dezoxidációs reakció k i 
fejlődését és a  nemfémes zárványok (ezen reakció 
termékei) form álódását.

A tuskók (vagy öntvények) kristályosodási fo 
lyam atában  az acélnak a  kétfázisú (fo ly ék o n y - 
szilárd) tartom ányában  végbemegy az oxigén szeg
regációja a folyékony fém és a  kristályok között. 
Lokális oxigén dúsulások alakulnak ki, és az oxigén 
koncentráció egyes, néha mikroszkopikus térfoga 
tokban  képes tú lhaladni a dezoxidálószerrel egyen 
súlyban levő koncentrációját, és k iváltan i az utóbbi 
oxidációs folyam atát. A vélem ényeltérés, amely 
ebben a kérdésben a ku ta tók  között létezik, első
sorban a dezoxidálási term ékek keletkezésének 
stád ium át érin ti az acél hűlési fo lyam atában a 
dezoxidálószer berakásától kezdődően és a tuskó 
egész térfogatának  kristályosodásával bezárólag. 
A befejező stádium ban keletkező nemfémes zárvá 
nyok elsősorban abban különböznek a kemencé
ben, vagy üstben képződőktől, hogy megrekedve 
m aradnak a  kristályok között. A zoknak a véle 
m énykülönbségeknek a  megléte, amelyek úgy a 
szovjet, m int egy sor külföldi ku ta tó  között a  szó 
ban forgó kérdésben léteznek, azzal m agyarázható , 
hogy a  ku ta tók  a feladat kitűzésekor gyakran kö 
vetik  a m ár kialakult elképzeléseket és figyelmen 
kívül hagynak egy sereg fontos m om entum ot, 
am elyek nagy, néha pedig döntő  jelentőségűek az 
acél tu lajdonságainak form álódásában. A mi időnk 
ben a ku ta tóknak  arra  kell törekedniük, hogy tisz 
tázzák a k ihűlt, néha pedig m ár alakításnak aláve 
t e t t  acélból v e tt m intákban  megfigyelhető nem 
fémes zárványok genezisét azoknak a m etam orfó 
zisoknak a  szám bavételével, am elyek a zárványok 
kal végbemennek a kemencében, vagy üstben vég 
z e tt dezoxidálás u tán  az öntés, kristályosodás és a 
tuskó földolgozásának különféle stádium aiban.

Az acélgyártás és dezoxidálás technológiájának 
korszerű színvonala lehetővé teszi az egzogén zár 
ványok gyakorlatilag teljes kiküszöbölését és az en 
dogén zárványok mennyiségének jelentős csökken 
tését. Az első problém át a tűzállóanyagok minő 
ségének, valam int a csapol ás és öntés feltételeinek

javításával lehet megoldani, továbbá a  fémnek 
szintetikus salakkal való átdolgozásával és argo- 
nos á tfúvatással, am elyet a zárványok flotációja 
és a salakhoz való kötődése kísér. Ami a dezoxidá 
lási hőm érsékleten keletkező endogén zárványokat 
illeti, úgy ma m ár elm ondhatjuk róluk, hogy azok 
mennyisége az összes nemfémes zárványok meny- 
nyiségéhez képest nem jelentős.

A dezoxidálószernek az acélba ju tta tá sá t azonnal 
követő időpontban képződő nemfémes zárványok 
,.adalékát” a  kész acélban megfigyelhető összes 
nemfémes zárvány mennyiséghez, igen nehéz meg
becsülni, még egy fontos körülm ény m iatt. A S i0 2, 
A120 3 stb . oxidok homogén csíraképződésének a 
folyékony fémben kicsi a  valószínűsége. K ülön 
böző szerzők szám ításai ([1], [3], [4]) szerin t ehhez 
az olvadék óriási tú lte líte ttsége (n) szükséges a de- 
zoxidálószerben és oxigénben:

A S i0 2 szám ára

[of-Si] m e g f i[&  o jm e g f iП —
[r/ ] [a ] 2
L s íJp .o ry en s1- 0 J e g y e n s  

m ára

[ « A l j  m e g fi[® o ]n > e g f i

és az A120 3 szám ára

n =
[a . .]2 [an]3
L A l- 'e g y e n s L 0 J e g y e n s

=  804-800

:3- 10°4-3,6- 1014

Igaz, hogy az összes szám ításokban a <TFe-sio2 és 
<rFe_Ai2o3 fázisok közötti határfelületi feszültsé 
geknek a statikus egyensúlyi é rtékét ve tték  figye 
lembe, amíg a tényleges zárványok csírái a  dezoxi
dációs reakció lefolyásának feltételei m ellett kép 
ződnek, am ikor is a „kinetikus” értékei jelentősen 
alacsonyabbak lehetnek az egyensúlyinál. Az emlí
t e t t  szerzők végkövetkeztetése az oxid típusú nem 
fémes zárványok csíraképződésének lehetőségéről 
így is nem kevésbé elfogadható, mely szerin t a 
csíraképződés csak egyes kivételes esetekben (pél
dául a beado tt dezoxidálószer úszó darabjainak  
közvetlen közelében) lehetséges. Nemfémes zár 
ványoknak a keletkezése a dezoxidálási hőm érsék 
leten dom inánsan kapcsolatos valam ilyen kivételes 
szituációval: nemfémes részecskék jelenlétével a 
fémben, amelyek képesek „a lá té tü l” szolgálni a 
zárványok heterogén képződéséhez, jelentős helyi 
tú lte líte ttségek  fellépésével, szilárd fém-fázis egy 
idejű  képződésével stb .

Ezzel kapcsolatban, helytelen a dezoxidálás ef- 
fek tiv itását csak e folyam at elsődleges hatása  u tán  
értékelni, akarva vagy akaratlanu l „izoterm ikus” 
folyam atnak tek in tve azt.

Sokkalta több alapja  van a dezoxidálás eredm é
nyeit annak szám bavételével tek in te tbe  venni, 
hogy hogyan ha tnak  a bev itt dezoxidálószerek a 
nemfémes fázis összetételére, tu lajdonságaira és a 
nemfémes fázis kölcsönhatására a fémes alaprács- 
csal az öntés és kristályosodás fo lyam atában, a fém 
további hűlése, vagy a hengerlés e lő tti hevítés 
a la tt.

Ehhez a véleményhez ju t ta t  bennünket az a már 
kétségtelen tény, hogy egy sor esetben nem  a  de 
zoxidáció term odinam ikája, hanem  tisz tán  kine 
tikus param éterek — am elyek a nemfémes zárvá 
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nyok csíraképződésének valószínűségére (és in ten 
z itására) hatnak , határozzák meg a dezoxidáció te r 
mékeinek összetételét és jellegét. A folyékony acél 
belsejében folyó homogén zárvány-csíra képződés
sel szembenálló lényeges nehézségek létezését a lá 
tám asz tják  azok az eredm ények, am elyeket a m á 
sodlagos oxidáció folyam atainak tanulm ányozása 
során kaptunk. Üzemi feltételek m ellett, a 25G2 
acél alsó öntése során m eghatároztuk az oxigén 
ak tiv itá sá t az acélban az „e.m.e. módszeré” -vel az 
üstben és a kokillában. M egállapítást nyert, hogy 
az acél másodlagos oxidációs fo lyam atainak ered 
m ényeképpen az oxigén ak tiv itása  a  kokillában 
m integy kétszer m eghaladja az oxigén ak tiv itásá t 
az üstben (lásd 3. ábrát). A bem u ta to tt mérési 
eredm ények világosan m uta tják , hogy tek in te t 
nélkül az oxigén jelentős öntés a la tti mennyiségi 
növekedésére a  másodlagos oxidáció során, nem az 
egész belépő oxigén, hanem  annak csak bizonyos 
része képez nemfémes zárványokat ebben a perió 
dusban az acélban levő dezoxidáló elemekkel (Al, 
Sí) való kölcsönhatás eredm ényeképpen.

Kokillában

3. ábra. A z  oxigén aktivitásának az üstben és kokillában 
az elektromotoros erő módszerével mért értékei 4 acéladag 

( I ,  I I ,  I I I ,  I V ) alsóöntése során

Az oxigén másik része, ilyen vagy am olyan ne 
hézségek következtében felhalmozódik az oldatban 
(ha az oxigén kiválna nemfémes zárvány alakjában, 
akkor az oxigén ak tiv itása  az üstben és kokillában 
azonos szinten lenne). A kokillából v e tt próbák 
megem elkedett zárvány-tarta lm a az üst-próbáké 
hoz képest a rra  m u ta t, hogy a másodlagos oxidáció 
eredm ényeképpen felhalm ozódott oxigén a későb 
biekben (a megdermedés és a további hűlés a latt) 
válik ki nemfémes zárvány  alakjában.

E setenként m ár egyszerű term odinam ikai szá 
m ítások tanúskodnak arról, hogy a dezoxidálószer 
beadása u tán  keletkező dezoxidációs term ékek 
gyakorlatilag teljes m értékben eltávolodnak a fém 
ből.

Például számos k u ta tó  adata i szerint a kész go 
lyóscsapágy acélban az oxigén mennyisége m in t 
egy 0,002—0,004%, a visszam aradó alum ínium  
0,02—0,03%-os mennyisége m ellett. Az ilyen 
oxigén-tartalom  a kémiai elemzés h ibahatárán  be 
lül megfelel a fent em líte tt alum ínium tartalom m al 
a dezoxidálási hőmérsékleten egyensúlyban levő 
oxigéntartalom nak. Ez a dezoxidálás elsődleges 
term ékeinek a kész fémben való hiányára m u ta t 
(az egész oxigén képes o ldatban  m aradni 0 ,02— 
—0,03% Al-nál 1500 °C-on). Hasonló a helyzet 
közönséges szénacélok gyártásakor (oxigéntarta 
lom 0,008—0,012%, szilícium 0,20— 0,35, a vissza 
m aradó alum ínium  0,01-nél kevesebb). Sajnálatos

módon, hasonló elemzés nehéz az erősen ötvözött 
acélokra a  nagyszámú kölcsönhatási param éter 
szám bavételének szükségességével kapcsolatosan 
(és ezen param éterek nem elég pontosan m eghatá 
rozottak).

Ily  módon az irodalm i adatok  és a mi kísérleti 
eredm ényeink megengedik annak feltételezését, 
hogy ha nem  is mindig, de legalább is egy sereg 
acélfajta (acélminőség) gyártásakor közvetlenül a 
dezoxidálószer hozzáadásánál nemfémes zárványok 
vagy egyáltalán nem  keletkeznek, vagy pedig más 
esetekben keletkeznek ugyan, de még a kristályo 
sodás elkezdéséig gyakorlatilag teljes m értékben el 
is távoznak.

R égóta ism eretes, hogy még a  jól dezoxidált és 
finom ító átolvasztásnak (elektrosalakos átolvasz- 
tás, szintetikus salakokkal való átolvasztás, vagy 
vákuum  ívfényes átolvasztás) a láve te tt acélban is 
jelen van egy finom an diszpergált (1— 10 ц) nem 
fémes fázis. Az acél nemfémes zárványainak létező 
vizsgáló módszerei a  m ár m egderm edt fémből v e tt 
m inták k u ta tá sá t tételezik fel, ami jelentős m érték 
ben megnehezíti a  zárványképződés tényleges 
m echanizm usának a  m egállapítását. A ku ta tók  a 
dezoxidáció folyam ata lefolyásának jellegéről a 
nemfémes zárványok összetétele és s tru k tú rá ja  
alapján ítélnek, nem véve szám ításba kötelező 
m értékben, hogy milyen komoly, néha pedig döntő 
h a tás t is gyakorolnak a nemfémes zárványok ösz- 
szetételére és s tru k tú rá já ra  azok a  nagyszám ú fo 
lyam atok, amelyek a  dezoxidálószer beadása u tán  
az acélterm ék gyártásának  különböző szakaszaiban 
já tszódnak le. Az oxigénnek a dezoxidálás, öntés, 
kristályosodás és a  további hűlés idején való visel
kedésének term odinam ikai elemzése ([4], [5]) lehe
tővé te tte  az endogén nemfémes zárványok osztá 
lyozását; m in t kristályosodás előttiek (elsődlege
sek: a dezoxidálás hőmérsékletein keletkezők és 
másodlagosak: a likvidusz hőmérsékletéig való hű 
lés közben keletkezők), kristályosodásiak (harmad- 
lagosak: a  likvidusztól szoliduszig terjedő hőm ér
sékleti intervallum ban keletkezők) és kristályoso 
dás u tán iak  (negyedlegesek: a szolidusz ponttó l a 
szobahőm érsékletig való hűlés közben keletkezők).

E m ellett még a m egkristályosodott acélban, 
azokon a  hőmérsékleteken, amelyek a tuskóknak 
melegalakítás elő tti felhevítéseire jellemzőek, le 
já tszódhatnak  a  zárványok mennyiségének, for
m ájának, kém iai összetételének és fekvésének jel 
legét m egváltoztató folyam atok. Az ilyen folyam a
tok  o k a i:

1. Az egyensúly h iánya azok között a zárványok 
között, melyek korábban keletkeztek a folyé
kony (szilárd) acélban, vagy kívülről kerültek 
abba, és am elyek az acéllal együ tt hűlnek vagy 
melegednek a képlékeny alakítás előtt.

2 . Az acél komponenseinek dezoxidációs képessége 
megnövekedik a hőmérsékletcsökkenés idején. 
A kristályosodás u tán i reakciók lehetősége 
megnő olyan folyam atok szám lájára, m in t am i
lyenek: az acél másodlagos oxidációja öntésnél, 
erős dezoxidálószer késői beadása és véletlen 
jellegű nemfémes zárványoknak az acél belse 
jébe való bekerülése. N éha ezek a folyam atok az
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úgynevezett szatellit zárványok keletkezéséhez
vezetnek.

Figyelem be véve a  előbbiekben kim ondott felté 
telezést — (ami egy sor esetben kétségkívül helyes) 
a  kristályosodás elő tti zárványok (az elsődlegesek 
mindenképpen) teljes m értékű eltávozásáról —  az 
alábbiakban részletesebben szem ügyre vesszük a 
kristályosodási és kristályosodás u tán i zárványo 
k a t. Az oxigénnek a dezoxidálás, kristályosodás és 
a  további hűlés során m u ta to tt viselkedését az 
oxigén ak tiv itásának  elektrokém iai módszerrel 
való m eghatározása ú tján  vizsgáltuk. A kristályo 
sodási és kristályosodás u tán i nemfémes zárványok 
keletkezését elektron-optikai módszerrel és a pász 
tázó elektron-m ikroszonda alkalm azásával vizs
gáltuk.

Az oxigén viselkedése
a vas kristá lyosod ása  és hű lése  idején

Á ltalánosan ism ert irodalm i adatok  szerin t az 
oxigén oldódási képessége a  folyékony vasban a 
kristályosodás hőm érsékletén m integy 0,17% [6] 
és ugrásszerűen csökken 0,034%-ig a  szilárd  vas 
ban ugyanazon a  hőm érsékleten [7]. A továbbiak 
ban az oldódási képesség m onoton csökken а d 
vas hűlése során. A ö-*y átalakulásnál az oxigén 
oldódási képessége ism ét ugrásszerűen változik, az 
azt követő csökkenéssel а у  vasban 0,003%-ig [8 ]. 
Az oldódási képesség ugrásai a fázisátalakulások 
pon tja iban  a folyékony és szilárd vasra külön-külön 
fölvett, hőm érséklettől függő görbék extrapoláció 
jával adódtak. Siffercen [9] azt ta lá lta , hogy az a 
vasban az oxigén gyakorlatilag nem  oldódik. Ez 
megfigyelhető a szobahőm érséklettől 900 °C-ig 
terjedő in tervallum ban.

Ily  módon a vas kristályosodásának folyam atá 
ban és polim orf átalakulásaiban meg van az oxidos 
kiválás term odinam ikai lehetősége. Am ennyiben 
a  folyam atok szilárd fázisban folynak le, lényege
sek lehetnek a  kinetikus akadályok.

Az oxigén viselkedésének a kiderítésére a vas 
kristályosodása és hűlése során, kidolgoztuk az 
oxigén ak tiv itás közvetlen mérésének m etodikáját 
a vas-oxigén, vas-oxigén-dezoxidáló elem ötvöze 
tekben az 1600 °C— 1350 °C hőm érsékleti in te rva l 
lum ban. A mérések eredményeiből a  4. ábrán m u 
ta tu n k  be egy részletet. A folyékony és szilárd 
vas hűlése során a fázisátalakulások közötti görbe 
szakaszokon lá tha tó  az oxigén ak tiv itásának  mo
noton csökkenése, am elyet a dezoxidációs reakció 
egyensúlyi állandójának megváltozása vá lt ki. 
A kristályosodás a fázisátalakulás idején az oxigén 
ak tiv itásának  ugrásszerű m egváltozásai következ 
nek be. Az ugrások abszolút értéke a dezoxidáló- 
szer mennyiségétől és term észetétől függ. így  
0,44% szilícium m ellett az oxigén ak tiv itásának  
csökkenése (ugrás) a kristályosodás idején m integy 
0,006%, a  szilícium koncentrációjának 1%-ig való 
növelése pedig az ugrás nagyságának 0 ,0012% -ra 
való csökkenéséhez vezet.

Az oxigén ak tiv itásának  a mi kísérleteinkben le 
fixált végső értékei 1350 °C-on: 0,0015% —0,0027 
százalék.

Qo

4. ábra. A z  oxigén aktivitásának hőmérséklet-függvénye 
a Fe— О és Fe— О— S i rendszerekben

M inthogy a nemfémes zárványok képződése kap 
csolatban van a fémben o ldott oxigén viselkedésé
vel, így a  k ap o tt adatok  a látám asztják  az t a néze
te t, hogy a  nemfémes zárványok kiválásának folya 
m ata  nem fejeződik be a  kristályosodásig, hanem  
folytatódik  a szilárd fémben is. Végeredm énykép 
pen még a tisz ta  vas teljes oxigén ta rta lm a  is oxid- 
zárványokban kötődik le.

Az oxigén ak tiv itásának  a kristályosodás és hűlés 
folyam án bekövetkező változása alapján kiszám ol
tu k  a  keletkező különféle típusú zárványok meny- 
nyiségét a fémben levő szilícium -tartalom  függvé 
nyében [5]. A k ap o tt adatok  a  másodlagos, har- 
madlagos és negyedleges zárványok mennyiségé 
nek csökkenését m u ta tják  a fém dezoxidálása m ér 
tékének nagyobbodásakor. A kristályosodási és 
kristályosodás u tán i zárványok keletkezését E G -6 
elektron-emissziós mikroszkóppal figyeltük meg.

Az 5a és b ábrákon bem uta tjuk  a kristályosodási 
zárványok keletkezését. M int lá tha tó  (5a ábra), a 
kristályosodási fron t előrehaladásának m értékében 
a folyadék oxigénben dúsul (fényes csík a  k ristályo 
sodási fron t m entén) a szegregációs folyam atok ré 
vén, am ely nemfémes fázis alakjában kiválik az 
energetikailag legkedvezőbb helyeken (fehér pöty- 
työk). A p róbatest ezt követő további hűtése 
1400 °C-ig (5b ábra) csak a m ár létező zárványokra 
való jelentéktelen oxid fázis kiváláshoz vezet. 
A ö-<-y átalakulás u tán  megfigyelhető a zárványok 
új típusába  ta rtozó  negyedleges, kristályosodás 
u tán i (6. ábra) zárványok mennyiségének hirtelen 
megnövekedése, amelyek finom an diszpergált fehér 
pontokként a s tru k tú ra  m ikrodefektusai és a 
szem csehatárok m entén helyezkednek el.

Meg kell említeni, hogy a megfigyelt fo lyam atok 
az egyensúlyi állapothoz közeli feltételek m ellett 
já tszódnak le. Úgy látszik, hogy kinetikusán nem 
fékezettek, m inthogy a  próbatestek ism ételt 1400 
°C fölé való hevítésekor bekövetkezik a  korábban
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kivált negyedleges zárványok oldódása. A zárvá 
nyok ezen viselkedése összhangban van az oxigén 
oldódási képességének a vas d-*y átalakulása során 
elszenvedett ugrásszerű megváltozásával.

Méréseink szerin t a  kiváló zárványok mérete 
függ a magas hőfokon való ta rtá s  idejétől és a 
p róbatest hűlési sebességétől, ezért term észetes 
dolog föltételezni, hogy a szilárd acélban lefolyó 
nemfémes zárvány kiválás fo lyam atát a  diffúzió 
kontrollálja. H a az oxigén diffúziós együ ttha tó já t 
Z )= l,2 -1 0 -6  cm 2/sec-nek fogadjuk el 1400 °C-on, 
úgy egy másodperc a la tt az oxigénatom  10 /i-nyi 
u ta t  képes diffúzióval megtenni. Jellem ző, hogy a
6 . ábrán  a zárványok közötti közepes távolságok 
nagyságrendje megegyezik ezzel a becsléssel. G yak 
ran  a  harm adlagos és negyedleges zárványok 
könnyen m egkülönböztethetők nemcsak m éretük 
alapján (a harm adlagosak nagyobbak), de azért is, 
m ert a harm adlagos zárványok az ötvözet folyé
kony részén válnak ki és a  mi kísérletünk feltételei 
között kiszorulnak a növő dendritek  másod- és 
harm adrendű ágai közötti folyékony részek felszí
nére. Az EG -6-al alsó elektronos megvilágítással 
v e tt m ikrofotográfiákon a harm adlagos zárványok 
hosszú árnyékot vetnek, m egm utatva ezúton a ra j 
zolat dom borm űvű jellegét. A m egderm edt fém 
belsejében keletkezett kristályosodás után i zárvá 
nyok ilyen rajzo lato t nem adnak.

U gyanakkor a megfigyelt kép nem a kísérlet k i 
vételes feltételeinek eredménye. A harm adlagos és 
negyedleges zárványoknak az acél térfogatában 
való létezésének igazolása céljából külön kísérlete 
ke t fo ly ta ttunk  le.

Fe—О—Si ötvözetből készült próbateste t olvasz 
tás és kristályosodás u tán  elektron-optikai készü 
léken elektrolitikus m aratásnak ve te ttünk  alá, 
m iala tt folyam atosan megfigyeléseket végeztünk 
optikai mikroszkópon 240 X  -es nagyítás mellett. 
Ez a kísérlet m egm utatta , hogy a fém mélységében 
nagyszám ú apró nemfémes zárvány  található , 
amelyek jelentős mennyiségű kvarcot ta rta lm az 
nak (a polarizált fényben keresztek láthatók). 
Ezek a zárványok csak a kristályosodás és a  to 
vábbi hűlés során keletkezhettek, m inthogy az 
elektron-emissziós mikroszkópon történő  olvasztás 
idején az összes létező zárvány eltávozott a próba 
te s t kis vastagsága és az intenzív keveredés m iatt. 
A legbizonyítóbb erejű kísérlet azonban az, am e 
lyet közvetlenül az elektronoptikai készüléken 
fo ly ta ttunk  le. A próbatest (Fe—0 —Si rendszer
ből) felületét huzam osabb időn keresztül argon 
ionokkal bom báztuk. E kkor a zárványoknak a felü 
letről való eltűnését tapasztaltuk . Az acél vékony 
rétegének eltávolítása u tán , ion- és hőm aratás 
eredm ényeképpen a  látóm ezőben ism ét megjelen 
tek  0,2  // körüli m éretű finom an diszpergált zárvá 
nyok, am elyek csak harm adlagos és negyedleges 
jellegűek lehetnek, m inthogy morfológiailag m in 
dig az alapszövet szubstruktúrájával kapcsolato 
sak. Az anyag soronkövetkező rétegének eltávolí 
tá sa  u tán  a látómezőben új zárványok m utatkoz 
ta k  meg a p róbatest teljes vastagságában. A nem 
fémes zárványok legvalószínűbb csírahelyei a  k i 
k ristályosodott fém belsejében: a mikropórusok,

5/a ábra. Kristályosodási zárványok kiválása

5/b ábra. Oxid fázis kiválása a próbatest további hűlése 
során

6. ábra. Kristályosodás utáni zárványok kiválása a 
<5-* у átalakulás során
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diszlokáeiók torlódása és szem csehatárok, m inthogy 
a  nemfémes zárványok kiválása a kész fázisfelüle 
teken energetikailag kedvezőbb.

A nemfémes zárványok különböző típusai (a k i 
fe jte tt osztályozás értelm ében) létezésének másik 
bizonyítékául szolgáltak azok a kísérletek, amelyek 
során acél próbatestek törési felületeit vizsgáltuk 
pásztázó (letapogató) elektron mikroszkópon.

A képlékeny törés ta rtom ányában  a törési felület 
aprócellás s truk tú rá jú , gömb alakú nemfémes zár 
ványokkal. Ezek a zárványok (7. ábra) osztályoz 
hatók úgy m int harm adlagosak, annak  folyom ánya 
képpen, hogy fogyási üregeket tarta lm aznak , azaz 
megdermedésük m ár a fém alapszövet kristályoso 
dása u tán  foly t le (ezek a  zárványok összetételük 
alapján favlit típusúak), képződésük teljes m echa 
nizm usa pedig a rajzolatok következetes tanu lm á 
nyozása során válik világossá.

7. ábra. Acél törési felületén megfigyelhető zárványok. 
A felvétel pásztázó elektron mikroszkópon készült, 

1500  X

A fentebb közöltek lehetővé teszik annak fö ltéte 
lezését, hogy a dezoxidálás és öntés technológiájá 
nak helyes megszervezése esetén az elsődleges és 
másodlagos zárványok ritk án  m aradnak benne a 
fémben, főképpen csak véletlenszerűen. A harm ad- 
lagos zárványok az ötvözök és szennyezők dúsulási 
helyein helyezkednek el és szorosan kapcsolatosak 
a  kristály  növekedés struk tú rá jával. A negyedlege
sek a szilárd alapszövetben válnak ki az energeti 
kailag átlagon felül kedvező helyeken (pórusok, 
szemcsehatárok, diszlokáeiók). Minél jobb az acél 
dezoxidálása, minél jobban védett a másodlagos 
oxidációtól, annál kevesebb oldott, ak tív  oxigén 
m arad benne és annál kevésbé bontakoznak ki a 
kristályosodási és kristályosodás utáni zárványok 
kiválási folyam atai, habár minden valószínűség 
szerin t u tóbb iakat sosem lehet majd elhanyagolni.

A kristályosodás utáni zárványok viselkedése 
az acél hűlése után

A kristályosodási zárványok kiválása u tán , azok 
összetétele, tulajdonságai és form ája nem m aradnak 
változatlanok. Az acél hűlésének fo lyam atában a

zárványok többségénél végbemegy az összetétel 
m egváltozása. A magas hőmérsékleten kialakult 
fázisok a hőmérséklet csökkenésével nem-egyen 
súlyi á llapotba tudnak  kerülni a fémmel, ami össze
té telük megváltozásához vezet. Ezek a  változások 
szoros kapcsolatban vannak a nemfémes zárványok 
viselkedésének sajátosságaival, az állapotábrával 
megegyezően. Ezzel kapcsolatban a zárványok tu 
lajdonságai, form ái és halm azállapota rendkívül 
sokrétűek. íg y  meg lehet figyelni magasolvadás- 
pontú kristályos zárványoknak folyékony oxidok- 
kal való roncsolását (8. ábra).

8. ábra. Kristályos zárvány folyékony oxidokhd való 
roncsolódása az acél hűlése során

Egy sor esetben, fordítva, hőmérséklet csökke
nés vagy huzam osabb hőn tartás  esetén a folyékony 
oxidos olvadék tú lte líte tté  válik és az oxid fázison 
belül szilárd kom ponensek kristályosodása tapasz 
ta lható .

A nemfémes zárványok viselkedésében lényeg
bevágó változások fo lyhatnak le, a  zárványok (fo
lyékony hártyák) és a fém alapszövet közötti köl
csönhatás eredm ényeképpen. Például megfigyel
tük  a fém alapszövet vasának szilikátokkal való 
nedvesítésének hőmérséklet-függését. A vas szili- 
kátai jól nedvesítik a yFe-t és nem nedvesítik a 
őj-e-t. Ilyen összefüggés könnyen reprodukálható  
próbatesteken. A folyam at filmfölvétele lá tha tó  a 
,9. ábrán. A világos h á rty a : folyékony, igen mozgé
kony vas-szilikátok, a sö tét há tté r: szilárd fém 
alapszövet.

A hőmérséklet 1380 °C (1. film kocka)-tól 1420 °C 
(8 . filmkocka)-ig való emelésénél nagyszerűen meg
figyelhető a világos hártyának  egyes cseppekre való 
szétesése. A hőmérséklet visszaesők ken tése a k iin 
duló hőfokig (a 9.-től a 72-ig terjedő filmkockák) 
a csepp szétfolyását vá ltja  ki a fém felületén, amely 
a kísérlet a la tt mindig szilárd m arad, de változ 
ta t ja  kristályos felépítését.

Amennyiben a fázisok közötti határfelületi 
feszültség változása a tap asz ta la t szerint a vas po 
lim orf átalakulásával kapcsolatos, úgy a nedvesítés 
feltételei lá tha tóan  függni kötelesek a vas alapszö 
ve t felületi rétege és F e ü  kölcsönhatásától, m in t 
hogy az FeO felületaktív  a szilikátos olvadékokban. 
Akkor а у — b átalakuláskor az oxigén vasban való
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9. ábra. Folyékony vasszilikátok és a szilárd vas 
alapszövet közötti nedvesítés hőmérsékletfüggésének 

bemutatása

oldódási képessége ugrásszerűen megnagyobbodik, 
am i m ia tt a szilikát héj oxigénjének egy része ké 
pes átm enni az alapszövetbe. Ez a  szilikát olvadás 
pon tjának  éles változásához (az F e 0 -S i0 2 á llapot 
ábrával összhangban) és a fázisok közötti határfe 
lü leti feszültség növekedéséhez vezet. L áthatóan  
ugyanennek kedvez a őjre és FeO rosszabb méreti 
struk turá lis  megegyezése, összehasonlítva a yFe rá 
csával.

Ily  módon a  nemfémes zárványok szobahőm ér
sékleten megfigyelhető form ája, összetétele és a 
fémben való eloszlása főképpen azoktól a folyam a 
toktól függ, am elyek a szilárd tuskóban játszódnak 
le az acélnak a megdermedés hőm érsékletétől való 
hűlése során.

A korszerű technológiával g y á rto tt acélok k u ta 
tá sa  szintén m egm utatta  a  kristályosodás u tán i 
oxid típusú  zárványok kiválásának meglétét, a szi
lárd acél hűlése során. Az SH-15 (savanyú eljárás 
sal készült és szintetikus salakokkal kezelt) szilárd 
acélban lefolyó nemfémes zárvány  k iválást vizs
gálva azt tapasz ta ltuk , hogy a hőm érséklet 1400 
°C-ig való emelése a zárványok oldódásához vezet, 
a  hőm érséklet ism ételt 1000 °C-ig való csökkenése
kor pedig ú jra  végbemegy a  (kristályosodás utáni) 
nemfémes zárványok kiválása. Ez a tény  más vizs
gált acélokon is tapasztalható .

A le írt folyam atoknak különös jelentősége van a 
szilíciummal dezoxidált félig csillapíto tt acélok 
esetén (a visszam aradó Si ta rta lom  0,06—0,12%). 
Az ilyen acél használata  szem pontjából távolról 
sem közömbös, hogy oxidos zárványok gömbös 
form ában, vagy az austen it szemcsék felületén 
szétfolyó h á rty a  form ájában m aradnak-e benne.

Ily  módon kísérletileg m egállapított az oxidos 
nemfémes zárványok kiválása a  kristályosodás és a 
m ár m egderm edt fém hűlése a la tt, úgy a szintetikus 
ötvözetekben, m int a valóságos acélokban is. Ezek 
a zárványok teljes egészében a  fémben m aradnak, 
és következésképpen lényeges befolyást gyakorol
nak annak tisztaságára és tu lajdonságaira. A fent 
bem u ta to tt példák azonban távolról sem m erítik 
ki azokat a m etam orfózisokat, am elyek a nemfémes 
zárványokkal végbem ennek a fém kristályosodása 
és azt követő hűlése során. A jól ism ert többfázisú 
oxid-szilfid zárványok igen gyakran m ár a likvi- 
dusz hőm érséklet a la t t  képződnek. B em utatunk 
még néhány érdekes példát.

Ism ételt ta rtó s  magas hőm érsékletű hevítéskor 
(pl. hengerlés elő tti hevítésnél) fo lytatódik  a  dezo- 
xidációs reakció a  zárvány-fém  határon . így  
0,10% Si ta rta lm ú  félig csillap íto tt acélban szatellit 
zárványok felhalm ozódását tapasz ta ltuk , amelyek 
oxidos (FeO, MnO), vagy pedig faylit-os zárványok 
körül összpontosulnak (10. ábra). Ezek a zárvá 
nyok az anya-zárványok felületétől 50—60 p t á 
volságra helyezkednek el és a  szilárd fémben kelet 
keznek az FeO és MnO, ill. CrO erősebb dezoxidáló- 
szerrel való redukálásának ú tján . E bben az esetben 
az anyazárványok az oxigén-donorok, az igen fi 
nom an diszpergált szatellit zárványok képződésé
nek a  folyam ata pedig diffúziós jellegű. Például 
az ö n tö tt 10KP acélban a  tuskó közepén levő nem 
fémes zárványok a  mikroszondás vizsgálat adata i 
szerin t 51% MnO és 49% FeO összetételűek. Az 
1000 °C-on 2, 4, 6 és 8 órás hőn tartással végzett

1 0 .  á b r a .  H á r o m  ó r á s  1 4 0 0  ° C - o n  v a l ó  h ó n t a r t á s  

h a t á s á r a  k i v á l ó  F e O — M n O — S i 0 2— A l , O s  z á r v á n y o k ,  

500 X
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lágyítás során a zárványok MnO ta rta lm a  meg
em elkedett rendre 71, 80, 89 és 91% -ra az FeO 
ta rta lom  rovására. E m elle tt az t tapasz ta ltuk , hogy 
a hosszantartó  lágyítás fo lyam atát az FeO, MnO 
zárványok gömbölyödése kíséri*.

Érdekes, hogy az oxigén diffúziója kiváltképpen 
az elsődleges (öntési), vagy austenites szemcsék 
határai, továbbá a fémes alapszövetű  nemfémes 
zárványok határai m entén megy végbe. Az utóbbi 
esetben, ugyanabban az austenites szemcsén belül 
megfigyelhető oxidos (szilikátos) zárványok lán 
colata (11. ábra).

4i / ' •: ::

ШЛШ:Ш
I

11. ábra. S Z T  3-as acélból, három órás 1400 °G-on 
való hőntartás eredményeképpen kiváló FeO zárványok, 

100 X

Ism eretesek fo rd íto tt esetek is, azaz az oxid- 
szulfid zárványok megnagyobbodása és általános 
szám uk lényeges csökkenése a  félig csillapított 
acéltuskó hengerlés elő tti hevítési periódusában**.

A mélykemencébe való berakás e lő tt a tuskóból 
(sarkon) három  magasságban kivágásokat készí
te ttü n k . M ajd a tu skó t berakták és a szokásos 
technológiával hevíte tték . E zu tán  a k ivágott sar 
kokkal szembeni sarkokból ism ét p róbát vágtunk 
ki, am elyeken végzett vizsgálatok eredm ényei a k i 
induló fémmel összehasonlítva a  12. ábrán lá thatók .

Az adatokból lá tható , hogy az izoterm ikus hőn 
ta r tá s  eredm ényeképpen, oxidáló atm oszférában a 
fém jelentősen földúsul oxid típusú zárványokban, 
a tuskó felületétől szám íto tt 3 mm-es mélységig.

•  A  m u n k á b a n  r é s z t  v e t t  R . Haase  m é r n ö k .
** A  m u n k á b a n  r é s z t  v e t t  J .  M . N yecskin , a  m físz . t u d .  k a n d . ,  

A . M . Jakusev, a  m ű s z .  t u d .  k a n d . ,  I .  V ., Z in ko vsz ij  a  m físz . t u d .  
k a n d . ,  B . P .,  K osztyanoj m é r n ö k .

3 6 , 3  12 15, 18, 21, 20 27
A tuskó felületétől mért távolság, mm

I - a tuskó hevítése előtt 
Л -  a tuskó hevítése utón

\KL-175-i2\

12. ábra. Nemfémes zárványok kiválása acéltuskóban, 
mélykemencében való hevítés hatására

Némi zárvány növekedés volt észrevehető ráadásul 
11 mm mélyen is. Am ennyiben a fém szennyezett 
ségének foka csökken a felülettől való távolsággal, 
úgy keletkezésének okául a  mélykemencék atm osz 
férájának oxigénjét kell szám ítanunk.

Szám ításba véve azokat a létező korszerű tech 
nológiai eljárásokat, am elyek a  folyékony acélban 
levő nemfémes zárványok eltávolítását szolgálják, 
föltehető, hogy a  szilárd fémben m egtaláljuk az 
összes harmadlagos, negyedleges zárványokat, az 
elsődleges és másodlagos zárványoknak pedig csak 
kisebb részét, amelyek a megdermedési hőm érsék 
lethez közeli hőm érsékleteken keletkeztek, vagy 
benne m arad tak  a fémben még a dezoxidálás óta, 
valam ilyen véletlen ok m iatt.

A szilárd acélban megfigyelhető zárványok 
mennyisége függ az oxigén ak tiv itásának  szintjé 
tő l az acélban, a kristályosodás megindulásának 
pillanatában, azaz a dezoxidálás m értékétől.

A dezoxidálás m értékének növelését dom inánsan 
a viszonylag könnyen eltávolodó elsődleges nem 
fémes zárványok keletkezése kíséri. A dezoxidáló- 
szerrel egyensúlyban levő oxigén ta rta lom  ezáltal 
bekövetkező csökkenése következtében, a továb 
biakban, az acél kristályosodása és hűlése során
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keletkező kristályosodási és kristályosodás utáni 
zárványok mennyisége csökken.

Azonban a nagym értékű dezoxidálás effektivi- 
tása  csak abban  az esetben őrizhető meg, ha a fém 
másodlagos oxidációjának fo lyam atait kizárják  a 
fém öntése során. A fém sugárnak az öntés idején 
argonnal és a  fém tükörnek a kokillában hőszige
telő salakkal való védelme hatásának  a tanu lm á 
nyozása során m egállapítást nyert, hogy ebben az 
esetben a  20H N P  és más alacsonyan ötvözött acé 
lokban az oxigéntartalom  fele akkora, m in t az 
esetben, ha az öntés levegőben tö rtén ik  és csak a 
fém tükör védelme m egoldott. E z t a  tén y t az em lí
te t t  acélok képlékenvségi jellemzőinek lényeges ja 
vulása kíséri (az ü tőm unka 20— 25% -kal megnő), 
ugyanazon szilárdsági m utatók  m ellett.

F o r d í t o t t a  Dr. Pál Gábor a  m ű sz . tu d o m á n y o k  k a n 
d id á tu s a .
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M olibdén ötvözés lehetőségei közvetlen oxidból
D r. H O R V Á T H  D E Z S Ő  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  t u d .  o s z tá ly v e z e tő  

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t

D K : 6 6 9 .1 5 '2 8 -1 9 4

Közvetlen oxidból történő M o ötvözést technológia 
kidolgozásra irányuló kísérleteink során molibdén- 
trioxid (M o 0 3) , molibdéndioxid ( M oOt) és kal- 
ciummolibdát (OaO ■ M o 0 3)  —  m int ötvözőanyag —- 
előállítási lehetőségeit vizsgáltuk. Rontgendijrakciós 
és termoanalitikai módszerekkel igyekeztünk tisz 
tázni ezen molibdén ötvözök képződésének reakció- 
mechanizmusát, itt. a vegyületek hevítés közbeni 
viselkedését.

Tájékoztató jelleggel összehasonlító ötvözést k í 
sérleteket végeztünk M o 0 3, M o 0 2 és GaO • M o 0 3-ból 
történő M o ötvözés hatékonyságának és időbeli lefo
lyásának meghatározására.

Az általános műszaki fejlődés és az anyag tu laj 
donságokkal szemben m egnövekedett követelm é 
nyek hatására  állandóan nő az ö tvözött acélok 
irán ti igény, és ezzel együ tt egyre nagyobb lesz az 
ötvözőanyag-fogyasztás.

A fogyasztás gyors növekedése következtében 
fokozott jelentősége le tt a leggazdaságosabb fel
használási mód keresésének. A lehető legnagyobb 
m egtakarítás elérésére irányuló törekvések nem 
csupán a gyártási folyam atok régóta folyó ésszerű 
sítését, hanem  a leggazdaságosabb öt vöző adalékok 
használatát is megkövetelik. Ez utóbbival kap 
csolatban term észetesen figyelembe kell venni a 
készterm ék minőségét is.

F en ti m egfontolásokat figyelembe véve — az 
oxidból tö rténő  közvetlen ötvözés lehetőségeivel 
foglalkoztunk.

M int ismeretes, az oxidból tö rténő  közvetlen ö t 
vözés lehetősége azoknál az ötvüzőknél áll fenn, 
melyeknél az oxidképződés term odinam ikai nor
m álpotenciál értéke kevésbé negatív, mint a vas- 
oxidulé.

Ezek közé a  fémek közé tartozik  a réz, nikkel, 
kobalt és molibdén. Ezeket a fém eket teh á t oxid 
form ájában — redukálószer nélkül, az olvasztási

folyam at korai szakaszában is be lehet adagolni 
a  vasolvadékba anélkül, hogy szám ottevő veszte 
séggel kellene számolni az oxidáció hatására.

1. Közvetlen oxidból történő 
Mo ötvözésre alkalmas molibdénvegyületek 

és azok előállítási lehetőségei

Irodalm i adatokból, valam int azon megfonto 
lásból kiindulva, hogy közvetlen oxidból tö rténő 
Mo ötvözésre csak olyan Mo vegyületek jöhetnek 
szóba, melyek az acélgyártás szem pontjából káros 
anyagot nem tarta lm aznak , az alábbi molibdén 
vegyületeket ta r to ttu k  e célra alkalm asnak.

M o03 
C aO . M o03 
M o02

1.2. Mo03 (molibdéntrioxid) előállítása

A molibdén a term észetben főleg m int MoS2 (mo- 
libdenit) fordul elő. A Mo tarta lm ú  érc MoS2 ta r 
ta lm a általában  igen kicsi, átlagosan 0,2— 0,3% 
körül mozog. A dúsítási művelet lényegében az érc 
aprításából és finom ra őrléséből, valam int az ezt 
követő flotálásból áll. A dúsítási m űvelet kb. 
85— 90% MoS2 ta rta lm ú  koncentrátum ot ered 
ményez, mely szárítás u tán  finom porként áll ren 
delkezésre.

A m olibdenit koncentrátum  magas k én tarta lm át 
620— 650 °C-on végzett oxidáló pörköléssel lehet 
eltávolítani. A pörkölési m űveletet vagy több 
szintű aknás kemencében (VVedge-kemence), vagy 
forgódobos kemencében, a kéntartalom nak 0,10 
százalékra történő  csökkenéséig végzik. A pörkölt 
koncentrátum  —  melyben a Mo m ár M o03 alakban 
van -— irányanalízisét tü n te ti fel az alábbi össze
állítás :
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СО
ОоЦ-1 (M o) S iO , C aO M gO A f A s

P ö r k .  M o é rc  k o n c . (U S A ) .................................. 85 ,5 57 — R e s t — 0 ,1 0

P ö r k .  M o é rc  k o n c . (K ín a )  .................................. 75 ,68 51 9,61 3 ,92 1,8 2 ,55 0 ,0 3

A tisz ta  M0O3 o lvadáspontja 790 °C-, de 700° 
felett m ár szublimál. F o rrpon tja jl atm -nál 1151 °C.

1.3. Kalciummolibdát (CaO .Mo03) előállítás 
elméleti kérdései

A bázikus oxidok vagy karbonátok  és a  M o03 
közötti — szilárd fázisban végbemenő — reakciók 
régóta ismeretesek. E  problém ával G. Tamman,
F. Werterhold és D. Balarew foglalkozott részle 
tesebben. Az irodalom ban közölt adatok  részben 
egym ásnak ellentm ondók, részben csak általános 
m egállapításokat ta rta lm aznak . Legelfogadhatóbb- 
nak látszik  G. Tamman közleménye, mely szerint 
az egyenértéksúlynyi mennyiségben összekevert 
0,007— 0,005 mm szemnagyságú CaO és M o03 kö 
zö tti, és CaM o04-ot eredményező reakció hőfok 
ta rtom ánya  425-—680 °C, a moláris képződéshő 
pedig 26,5 kcal.

T ek in te tte l arra, hogy a kalcium m olibdát elő 
á llítására vonatkozó irodalm i adatok  egym ásnak 
ellentm ondanak és régebbi keletűek, a CaO és M o03 
között szilárd fázisban végbemenő és C aO . M o03-ot 
eredményező reakcióval külön foglalkoztunk. K í 
sérleteink egyrészt a rra  irányultak , hogy megálla 
p ítsuk a reakció szűkebb hőm érsékleti ta r to m á n y á t, 
m ásrészt tisztázzuk a szilárd fázisban végbemenő 
reakció esetleges részfolyam atait.

A CaO +  M o03 = C aO . M o03 reakció

vizsgálatához Paulik—Paulik—Erdey-féle „Deri- 
vatograph” készüléket használtunk.

A készülék egyetlen m intában  méri a  hőtartalom  
változását (B T A), a hőm érsékletet (T), a.súly vál 
tozást (TG) és a súly változás sebességét (DTG). 
A mérés elvének leírása több, e tárgyú , előző cikk 
ben m ár közlésre került.

A szilárd fázisban végbemenő CaO +  M o03 =  
= C aO .M o0 3 reakció mechanizm usának vizsgála 

tához egyéb reakciók elkerülése céljából, analitikai 
tisztaságú M o03-t és m árványból égete tt meszet 
használtunk. A vizsgált keverékek szemnagysága 
0,06 mm volt.

A növekvő CaO részarány mellet végzett deri- 
vatográfiás vizsgálataink eredm ényeiből követ 
keztetéseket vontunk le a C aO . M o03 képződés 
m echanizm usát, hőfoktartom ányát és hatásfokát, 
valam int a M o03 szublimálási sebességét illetően.

1. ábra a  tisz ta  M o03 derivatográfiás v izsgálatát 
szemlélteti.

A mérési eredmények szerint a tisz ta  M o03 o lva 
dáspontja  790 °C, mely a B T A görbe 790 °C-os 
endotherm  csúcsaként jelentkezik. A m inta meg
olvadása e lő tt a M o03 680 °C-tól kezdődően szub 
limál. A szublimálási sebességben 790°C-on be 
következő csökkenés a  m inta olvadásának, tehá t 
felületcsökkenésének következm énye. A m inta

Ш — -------------------- ---------------------------

I KL-J67-1\
7 .  ábra. Tisztéi M oOş deriváló gr am j a

szublimálási sebessége 700— 900 °C hőfok tarto 
m ányban 2,6 mg/perc/g M o03.

A CaO adagolás hatása  a  2. ábrán lá tható . Az ada 
golt CaO mennyisége ebben az esetben az elméle 
tileg szükséges mennyiség 80,5%-a.

A derivatogram on lá tható , hogy a  C aO .M o03 
képződésre u ta ló  és 485 °C-on, ill. 665 °C-on je 
lentkező exoterm  hőhatás a  CaO adagolás függvé 
nyében növekszik. A reakcióban részt nem v e tt 
M o03 o lvadáspontját a DTA görbe 720 °C-on m u 
ta tkozó  endoterm  csúcsa jelzi. A m inta szublim á 
lási sebessége 700— 900 °C hőfoktartom ányban 
0,47 mg/perc/g M o03.

H a  a  C a0 .M o 0 3 képződéshez szükséges CaO 
mennyiségét tovább  növeljük, te h á t a CaO-t na-
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Igerţ ■ izz. M2O3 
Érzékenység ■ DTA 1/15 

DTß 1/10 
ТО ЮОтд 
Т 1200Х

Atmt levegő t
Fűtési sebesség -• 13,3 °С/perc

[KL-167-2]

2. ábra. CaO + M o ö 3 keverék derivatogramja 
( A  CaO mennyisége a G aO .M o03 képződéshez elméletileg 

szükségesnek 80,5% -a)

gyobb feleslegben keverjük az M o03-hoz, a  m intá 
ban levő M0O3 teljes mennyisége C aO . M o03 a lak 
ban kötődik le.

A 3. ábrán lá tha tó  derivatogram nál az adagolt 
CaO mennyisége az elméleti mennyiség 134%-a.

A derivatogram on szembetűnő, hogy a CaO. 
.M 0O3 képződést jelző két exoterm  csúcs u tán  
hiányzik az M o03 o lvadáspontját jelentő endoterm  
hőhatás, vagyis a  m inta szabad MoOa-at m ár nem 
tarta lm az.

A szublimálási sebesség 134%-os CaO adagolás 
esetén 0,042 mg/perc/g M o03.

A szilárd fázisban végbemenő

CaO 4- M o03 = C aO . M o03

reakció tanulm ányozása céljából végzett deriva- 
tográfiás vizsgálatok eredményei alapján megálla 
p íto ttu k , hogy

a) a  C aO . M o03 vegvület képződése két lépésben 
megy végbe,

b) a  vegyületképződés második lépcsőjének exo 
term  hőhatása mindig nagyobb, m int az első lép 
csőé,

DTG 1/Ю
ТО 100 mg 
T 1200 °C

W --- ----------3--------- —---- -------------- ------- _
Atjn ‘ levegő t
Fűtési sebesség ■■ 13,3 °C/perc

50---------------------------------------- ----------------------- -------------------------------------------------------------------------_

60 — ------------------------------------- -------------------------

70 ---------------- —----- :----------- — ------------------------- -

\KL-157-3\

3. ábra. CaO + M o 0 3 keverék derivatogramja 
( A  CaO mennyisége a CaO. M o 0 3 képződéshez elméletileg 

szükségesnek 134% -a)

c) feltételezhető, hogy a szilárd fázisban végbe 
menő norm ál kalcium m olibdát (C aO .M o03) kép 
ződés első lépésben a

CaO +  2 M o03 = C aO . 2 M o03

egyenlet szerint kalcium dim olibdát képződéshez 
vezet, melyből a második lépcsőben a

C aO . 2 M o03 +  CaO = 2  (CaO. M o03)

egyenlet szerint norm ális kalcium m olibdát képző 
dik.

E z t a  feltételezésünket az első lépcső befejező 
dése u tán  510°C-on befagyasztott m in ta finom- 
szerkezeti röntgenvizsgálatával igyekeztünk iga 
zolni, azonban C a 0 .2 M o 0 3 fázist k im utatnunk  
nem sikerült.

A finom szerkezeti röntgenvizsgálatok eredm énye 
látszólag teh á t nem  igazolta azt a feltételezésün 
ket, hogy a  norm ális kalcium m olibdát képződését 
kalcium dim olibdát képződése előzi meg. Ezzel 
kapcsolatban azonban meg kell jegyeznünk, hogy 
a rendelkezésre álló röntgen szakkönyvekben, va-
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lam int ASTM kártyákon  csak a  norm ális kalcium- 
m olibdát (C a0 .M o 0 3) ,,d” értékei szerepelnek, 
teh á t az á lta lunk feltételezett vegyiiletet rönt- 
genográfiai módszerrel még nem  azonosították. 
Felm erül annak a lehetősége is, hogy a kalcium- 
dim oübdát vegyület közönséges hőm érsékleten 
m ár nem stabil, teh á t a befagyasztásnál a lkalm azott 
viszonylag gyors hűtés ellenére is norm ális kal- 
cium m olibdáttá alakul át.

A kérdés egyértelm ű tisztázásához m elegkam rá 
val végzett röntgenvizsgálatokra le tt volna szük 
ség, azonban erre nem volt lehetőségünk.

d )  A tisz ta  M0O3 790 °C-on jelentkező olvadás 
p o n tjá t a CaO .M0 O3 valószínűleg eutektikum  kép 
ződése m ia tt leszállítja.

e) Növekvő CaO adagolás esetén a C aü .M o 0 3 
képződési reakcióban részt nem v e tt M o03 meny- 
nyisége csökken, ennek megfelelően a keverék 
szublimálási sebessége is csökken. A C aO .M o03 
vegyület ui. nem szublimál. A növekvő CaO ada 
golásnak a  szublim álási sebességre k ife jte tt ha tásá t 
700— 900 °C hőm érséklettartom ányban a  4. ábra 
szemlélteti. E  diagram  összhangban áll azzal a 
megfigyeléssel, hogy a M o03 o lvadáspontjának el
tűnése (DTA görbében jelentkező endoterm  csúcs) 
u tán  a szublimálási sebesség igen kis értékre csök
ken, azaz gyakorlatilag megszűnik.

4. ábra. Növekvő mennyiségű CaO adagolás hatása a M o 0 3 
szublimálási sebességére 700— 900 °C hőmérséklettarto- 

m ányban

f )  A C aO .M o03 vegyület képződéséhez elméle
tileg szükséges CaO mennyisége — szilárd  fázisban 
végbem enő reakcióról lévén szó —  nem  elegendő a 
C aO .M o03 vegyületben levő teljes M o03 m ennyi
ség megkötéséhez. E z t elkerülendő, a CaO-ot 34% 
feleslegben kell adagolni.

1.3.1. Kalciummolibdát előállítás és darabosítás 
technológiai kérdései

Az előző fejezetben ism erte ttük  a  kalcium m olib 
d á t képződés elméleti vonatkozású kérdéseit. 
A vizsgálati eredm ények a lap ján  egyértelm űen 
m egállapítható volt, hogy a  kalcium m olibdát kép 
ződésnek megfelelő

CaO +  M0O3 = C aO . M o03

szilárdfázisú reakció —  megfelelő szemcsefinomság 
m egválasztása és kb. 30%-os CaO felesleg jelen 
léte esetén — a  keveréknek 650— 750 °C-ig tö rténő  
felhevítése közben teljes bizonyossággal végbe 
megy.

É g e te tt mész helyett hasonló feleslegben kal- 
cium hidroxidot használva a kalcium m olibdát kép 
ződés a

Ca(OH )2 +  M o03 = C aO . M o03 +  H 20  

reakcióegyenletnek megfelelően m ár szobahőm ér
sékleten végbemegy, de szárítás és a feleslegben 
levő m észhidrát bontása végett a term éket 600 °C-ig 
fel kell melegíteni.

Végeredm ényben m ind a száraz, m ind pedig a 
nedves technológiánál egy 600— 7 50 °C-on végzett 
hőkezelés közbeiktatása szükséges.

1,9 kg pörk. Mo érc +  0,6  kg CaO arányban  össze
á llíto tt keveréket golyósmalomban együ tt őröltük, 
m ajd  750°C-on 2 ó ra  hosszatt izzíto ttuk. Izzítás 
u tán  a lehűlt keveréket ú jra  őrölve 15%-nyi meny- 
nyiségű, 50% melasz ta rta lm ú  vizes o ldatta l ned 
vesítve b rike ttá ltuk . A b rike tteke t 110°C-on szá 
r ítv a  igen nagy szilárdságú term éket kaptunk. 
A brike ttek  összetétele szárítás u tán  a következő 
volt:

Mo ill. Mo03 CaO %

35,23 52,9 23

A darabosítás céljából végzett kísérleteink ered 
ményei alapján m egállapítottuk, hogy a CaO .M o03 
képződés elősegítése m ia tt feleslegben adagolt — te 
h á t le nem k ö tö tt —  mész jelenléte a b rike ttek  szi
lárdságát károsan befolyásolja. Állás közben ui. ez 
a szabad CaO a  levegő nedvessége ha tásá ra  
Ca(OH)2-vé alakul és a megoltódó mész duzzadva 
a b rike tteke t elporlasztja. D arabosítás szem pontjá 
ból nézve a  kalcium m olibdát képződést elősegítő 
mészfelesleg adagolása te h á t kedvezőtlennek m ond 
ható . Az eredm ényre vezető kísérlethez használt 
keverékben levő égete tt mész CaO ta rta lm a  94% 
volt, te h á t az adagolt CaO mennyisége éppen meg
felelt a C aO .M o03 képződéshez elméletileg szük 
séges mennyiségnek.

A kalcium m olibdát előállítása és a k ap o tt te r 
mék darabosítása céljából végzett kísérletek érté 
kelése u tán  felmerül az a  kérdés, hogy szükség van-e
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a kalcium m olibdát — m int ötvözó'anyag —  elő
állításánál külön technológiai m űveletekre, melyek 
az oxidból tö rténő  Mo ötvözést m inden bizonnyal 
m egdrágítják. Vélem ényünk szerin t külön techno 
lógiai m űveletekre abban  az esetben nincsen szük 
ség, ha lehetőség van  az oxidból tö rténő  Mo ö tvö 
zésre használt anyagnak — jelen esetben pörkölt 
Mo ércnek —  betétte l együ tt a kemencébe történő 
berakására.

Csapolás u tán  a  meleg kemencefenékre történő 
pörkölt Mo érc +  CaO keverék adagolása esetén ui. 
m agában az acélgyártó kem encében képződik 
kalcium m olibdát még akkor is, ha  a  Mo ércet nem 
keverik össze az égete tt mésszel, hanem  az ércet a 
kemence fenékre te r íte tt néhány lap á t mészre ada 
golják, és a C aO . M o03 képződéshez szükséges mész- 
mennyiséggel lefedik.

I KL-m-5\
5. ábra. 2 MoC3 + C = 2 Mo02 + C02reakci& deri- 

vatogramja

A Mo veszteségek csökkentése érdekében -— ív 
kemence esetén —  term észetesen nem  szabad az 
oxid ötvözőt közvetlenül az elektródák alá ada 
golni. A pörkölt Mo érc porzási veszteségének csök 
kentése céljából előnyös az érc dobozolása vagy 
brikettálása. A pörkölt Mo érc b rikettálásánál ui. 
nem okoz problém át a CaO jelenléte, te h á t szoká 
sos kötőanyagok bárm elyike e célra felhasználható. 
Ilyen irányú kísérleteink során 1 : 1 arányban, hí
g íto tt melaszból 6 % -nyit használva kötőanyag 
ként, szárítás u tán  kiváló szilárdságú briketteket 
kaptunk. A melasz kissé nedvszívó ha tásá t elke 
rülendő, kötőanyagként kb. 10% -nyi mennyiségű 
szurok is megfelel, azonban a  brikettálás e lő tt a 
keveréket ilyenkor elő kell melegíteni.

1.4. (Mo02) Mo-dioxid előállítás
A közvetlen oxidból tö rténő  Mo ötvözés céljából 

végzett kísérleteink során szám ításba v e ttü k  a 
M o-dioxidnak Mo ötvözésre tö rténő  felhasználását 
is. A M o-dioxidnak ötvözésre tö rténő  felhasználása 
több  szem pontból lá tszo tt előnyösnek. Egyrészt 
azért, m ert M o02 esetén a  Mo tarta lom  75%, míg 
M o03-nál csak 66 ,6 % (vegytiszta anyag esetén), 
m ásrészt a  M o-dioxid 700 °C felett nem szublimál, 
ill. csak akkor, ha  visszaoxidálódik MoOs-má.

A M o-dioxid előállítható  M o03-nak hidrogénnel 
végzett redukciójával 500 °C körüli hőm érsékleten 
az alábbi reakcióegyenletnek megfelelően

M o03 +  H 2 = M o 0 2 +  H 20

Az M o02 előállítása céljából végzett kísérleteink 
során mi inkább az M o03-nak karbonnal történő 
részleges d irek t redukcióját választo ttuk , mivel 
ezzel a  módszerrel tö rténő  redukálásnál — a  korlá 
to zo tt mennyiségben jelenlevő redukálószer mi
a t t  —  a redukció m értéke biztosabban szabályoz 
ható . A részleges redukcióhoz szükséges karbon 
mennyiségét a

2 M o03+ C  = 2  M o02-f C 02

folyam atnak megfelelően á llíto ttuk  be. A reakció 
lefolyását inert atm oszférában végzett derivatográ- 
fiás vizsgálatokkal követtük  nyomon. Ilyen  vizs
gá lat eredm ényét szem lélteti az 5. ábrán lá tható  
derivatogram .

A derivatogram  szerint az M o03 karbonnal tö r 
ténő redukciója 470 °C-on indul meg, sebességi 
m axim um át 630 °C-on éri el. A reakció hőhatása 
exoterm. A m inta 760 °C-on éri el súly állandóságát. 
A TG görbe alapján m ért súly veszteség 440 mg 
C 0 2, mely megfelel a szám íto tt értéknek. A vizsgá 
la t során a redukáló karbon 67%-os feleslegben 
volt, ennek ellenére az M o03 redukciója a  vizsgált 
hőfoktartom ányban csak M o02 oxidfokozatig kö 
ve tkezett be.

1.4.1. Molibdéndioxid (Mo02) előállítás és 
darabosítás technológiai kérdései

A derivatográfiás vizsgálatok alapján megállapí
tá s t nyert a  d irekt redukcióval tö rténő  M o02 elő
á llítás hőfoktartom ánya. Ezek szerint a pörkölt 
Mo-érc és faszénpor keveréket —  karbon felesleg 
m ellett is —  inert atm oszférában 800 °C-ra he 
v ítve M o-dioxidot nyerünk.
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További kísérleteinkhez kínai eredetű, 75,68% 
M0 O3 ta rta lm ú  pörkölt Mo-ércet használtunk, a 
faszénport 90% C -tartalom m al v e ttü k  figyelembe.

6 kg pörkölt Mo-érc +  0,22 kg faszénpor össze
tételű keveréket golyósm alomban 60 percig kever 
tünk , m ajd vaslemezből készült dobozban 750 °C 
hőm érsékleten N 2 á ram ban 2 óra hosszat hőntar- 
to ttu k . Az anyagot 200 °C-ig inert atm oszférában 
lehűtve, a m ért súly veszteség 670 g volt, ami igen 
közel esik a szám íto tt 693 g értékhez. Az anyag 
színe sö tét lilás-barna.

A részleges redukcióval nyert M o02 por darabo- 
s ításá t brikettálással o ldottuk meg. E  célból 
15%-nyi mennyiségű, 1 : 1 a rányban vízzel hígíto tt 
melasz o lda tta l nedvesítettük, m ajd  kézi présen 
b rike ttá ltuk . A 120 °C-on végzett szárítás u tán  
igen nagy szilárdságú brike tteke t kaptunk, melyek 
nek Mo ta rta lm a  54,5% volt. Term észetesen kö tő 
anyagként más, e célra alkalm as anyag is felhasz 
nálható, pl. dextrin , vízüveg, szurok stb.

2. Összehasonlító kísérletek
Mo-nek közvetlen oxidból, ill. Mo-vegyületből 

történő ötvözésére

2 .1. A Mo-oxid, Ul. CaO. Mo03 vegyület 
közvetlen ötvözőanyagként történő felhasználásának 
alapelvei

A vasolvadék és egy fém oxid között fellépő 
reakció általánosságban az alábbi egyenlettel írható 
fel:

МежО„ +  у . Fe =y (FeO) +  x (Me)

A reakció balról jobbra  megy végbe, ha a fém 
oxid stabilabb, m int a  vas (II) oxid, vagyis ha  a 
fémoxid (Ме.,;0 (/) képződés term odinam ikai norm ál
potenciálja a vas (II) oxidénál kevésbé negatív. 
E bben az esetben a  vasolvadék redukálja  a  fém 
oxidot oly módon, hogy FeO képződik, és a  redu 
kálódott fém oldódik a  vasfürdőben.

A Mo-oxid redukálása a  vasfürdő által H. 
Straube szerint te h á t a következő folyam atnak 
megfelelően megy végbe:

M0O3+  3 Fe = 3  (FeO) +  Mo

B ár a vasfürdő redukáló ereje önm agában véve 
elégséges a  Mo-oxid redukciójához, az ipari vas- 
fa jtákban , teh á t az acélban, ill. ön tö ttvasban  m in 
dig m egtalálható  C, de méginkább a  Si jelenléte 
m ia tt a Mo-oxid redukcióját elsősorban nem a  vas 
olvadék végzi. Si esetében pl. a  S i0 2 képződés te r 
modinam ikai norm álpotenciálja negatívabb a vas- 
oxidul képződés term odinam ikai norm álpotenciál
jánál, te h á t S i-tartalm ú vasfürdő esetén előbb, ill. 
nagyobb sebességgel a

2 M0O3+  3 Si = 2  Mo +  3 S i0 2

fo lyam atnak megfelelően a  Si redukál.
Hasonló a helyzet akkor is, ha a vasfürdő k a r 

bont ta rta lm az, de ilyenkor a karbidképződés meg
előzi a fémképződést a

2/3 M0 O3+  1/3 C =  1/3 Mo2C +  2 СО 
2 /ЗМ 0О3 +  2 С =2/3 M o+ 2 СО

folyam atoknak megfelelően.

A rnolibdéndioxidot aS i azM o 0 2+ S i =M o +  S i0 2 
reakció szerint a  vasnál szintén könnyebben redu 
kálja.

Term odinam ikai szemszögből nézve, a Mo-oxi- 
do t a vasfürdő m indaddig nem redukálja  fémig, 
amíg a  fürdőben Si, ill. C van. Ennél a m egállapí
tásnál a koncentráció viszonyokat, ill. ak tiv itáso 
k a t nem v e ttü k  figyelembe.

Á ltalában kim ondható , hogy egy reakció ha jtó 
erejét a szabad energia (term odinam ikai potenciál) 
változása jellemzi; azaz

A F  =  A H - T A S

6. ábra. A  M o kihozatal időbeli változása M o 0 3, MoO.,, 
itt. CaO . M o 0 3 brikettel végzett M o ötvözés esetén

Minél nagyobb A F  negatív értéke, annál erőtelje 
sebben folyik le a reakció.

F en ti m egállapítások az acélfürdőben végbe 
menő folyam atoknál azonban csak tá jékozta tó  
jellegűek, m ert a Mo-oxidok redukcióját nem fém 
Si, ill. C, hanem  vasban o ldott vagy vegyület alak 
ban levő Si, ill. C végzi.

2.2. Mo-oxiddal, ill. kalciummolibdáltal, 
mint ötvözőanyaggal végzett tájékoztató jellegű 
ötvözési kísérletek

A tájékozta tó  jellegű ötvözési kísérleteinknél az 
elérendő cél M o03-dal, M o02-dal és C aO .M o03-tal 
tö rténő  ötvözés volt, melynek során mindegyik 
kísérletnél 2% Mo ta rta lm ú  acélt k íván tunk  gyár 
tani.

K ísérleteinkhez kétféle acélminőséget használ
tunk , azaz az I. sorozatban az acélfürdő az ötvözés 
e lő tt 0,3% C-t és 1,5% Si-ot ta rta lm azo tt. A II . so
rozatban az acélfürdő ötvözés elő tti C, ill. Si ta r ta l 
m át 1,6 % C-ra, ill. 0 ,6— 0,7% Si-ra á llíto ttuk  be.

B á n y á s z a t i  és  K o h á sz a t i  L a p o k  — K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 1. sz, 15



Az ötvözési kísérletek 8 kg acél befogadóképes
ségű bázikus bélésű indukciós kem encében végez
tük . Az ötvözőanyagot mindegyik kísérletnél a sa 
lakm entes acélfürdő te te jére  adagoltuk kb. 10 mm 
szem nagyságra tö r t  b rik e tt töredék alakjában.

I . kísérletsorozat
A) Ötvözés Mo03 brikett-töredékkel

A Mo ötvözés kezdetétől fogva kvarccsővel per 
cenként kevés m in tá t szívtunk ki a fürdőből, a Mo 
redukció időbeli lefolyásának vizsgálata céljából.

Az ötvözés kezdetétől szám íto tt 6 perc 20 sec- 
ban csapolt acél összetétele:

c Si M o

0 , 2 4 0 , 1 4 1 ,6 8

B) Ötvözés Mo02 brikett-töredékkel
Az ötvözés kezdetétől szám íto tt 6 perc 10 sec 

m úlva csapolt acél összetétele:

C Si M o %

0,28 0 ,78 1.56

C) Ötvözés CaO .Mo03 brikett-töredékkel
Az ötvözés kezdetétől szám íto tt 6 perc 14 sec 

m úlva lecsapolt acél összetétele:

C Si M o %

0 ,3 2 0 ,5 8 1,76

D) Ötvözés FeMo-nel (Összehasonlító kísérlet) 
A fürdő összetétele ötvözés e lő tt:

C Si M o %

0 ,3 2

Ötvözés u tán  5

1,57

perc 30 sec

n y o m .

m úlva csapolásk

C Si Mo%

0 ,2 8 1,16 1,92

II . kísérletsorozat

A) Ötvözés Mo03 brikett-töredékkel
A fürdő összetétele 6 perc 13 sec m úlva csapo 

láskor :

C Si M o %

1,57 0 ,1 7 1,65

B) Ötvözés Moö2 brikett-töredékkel
A fürdő összetétele ötvözés u tán  5 pere 54 sec 

m úlva csapoláskor:

C Si M o %

1,60 0 ,2 0 1,49

C) Ötvözés CaO. MoOs brikett-töredékkel
A fürdő összetétele ötvözés u tán  5 perc 44 sec 

m úlva:

C Si M o %

0 ,3 4 0 ,0 9 1,63

Mo ötvözés CaO .Moö3 brikettekkel
150 kg-os bázikus ívf. acélgyártó kemencében

E  kísérlettel az ívfényes kem encében kalcium- 
m olibdáttal végzett ötvözés Mo kihozatalát, ill. a 
fürdő Mo ta rta lm ának  időbeli változását k ívántuk  
meghatározni.

B etét: 95 kg acélhulladék 
20 kg D Y  nyersvas

A be té t berakása e lő tt a  kem encefenékre 2 lapá t 
égete tt meszet és 6,84 kg C aO . M o03 b rik e tte t ada 
goltunk, mely 6,84-0,352 =2,4  kg Mo ötvözésének 
felelt meg.

Beolvadás, ill. fövetés u tán  a  salak sűrítése cél
jából 3 kg égete tt meszet adagoltunk, m ajd a sala 
kot lehúzva salak és fém m intát ve ttünk  (1. minta).

A fü rdő t kem encében FeM n-nal és FeSi-mal 
dezoxidáltuk, m ajd ú jra  salak és fém m intát v e t 
tü n k  (2 . m inta).

Az acélt üstben  2 kg /t A1 mennyiséggel dezoxi- 
dálva az üstből ism ét p róbát vettünk .

Az Mo tarta lom , ill. a Mo kihozatal alakulását 
az idő függvényében az alábbi összeállítás szem 
lélteti :

B e o lv a d á s  u t á n  e l te l t  id ő

1 ó r a  3 0 ' 2 ó r a  5 5 ' 3 ó r a  5 '

A  f ü r d ő  M o - ta r t .  % . . .  . 2 ,08 1,83 1,80
M o k ih o z a ta l  %  ............ 99 ,5 87,6 86 ,4
S a la k  M o 0 3 t a r t .  % . . .  . 0 ,1 7 8 0 ,0 3 —

2.3. Mo-oxiddal, ill. kalciummolibdáttal, 
mint ötvözőanyaggal végzett tájékoztató jellegű 
ötvözési kísérletek értékelése

Az előző fejezetben részletesen ism erte te tt tá jé 
koztató  jellegű Mo ötvözési kísérletek eredményei 
alapján az alábbi következtetéseket von tuk  le:

a) Indukciós kemencében, a salakm entes acél
fürdő felszínére ju t ta to t t  M o03, M o02, ill. CaO. 
.M o03 a nagyobb S i-tartalm ú acélfürdőben (1,5% 
Si) jobban redukálódik, m int az alacsonyabb Si ta r 
ta lm ú (0 ,6 %), de m agasabb C -tartalm ú fürdőben. 
E  következtetésünket a  6. ábrán lá tha tó  diagra 
mok I. görbéi egyértelm űen alátám asztják .

b) A  Mo redukció sebessége C aO .M o03-tal vég 
z e tt ötvözésnél a legnagyobb, am i a rra  enged kö 
vetkeztetni, hogy a C a0 .M o 0 3 Si-mal történő  re 
dukciójánál a  kalcium m olibdátból leszakadó ak tív  
CaO a redukció során keletkező S i0 2-vel valam ilyen 
kalcium szilikátot alkotva, a reakciót a Mo képző 
dés irányában  to lja  el.

c) A Mo redukció időbeli lefolyását szemléltető 
diagram on megfigyelhető, hogy a  Mo kihozatal 
á lta lában  egy maxim um os görbe szerin t változik,
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azaz a Mo kihozatal egy maxim ális érték  elérése 
u tán  m ajdnem  m inden esetben csökken. Ezen 
megfigyeléseinket a látám asztja  az ívfényes kem en 
cében végzett Mo ötvözési kísérlet eredm énye is, 
melynél a Mo kihozatal az idő függvényében szin 
tén  csökkenő tendenciát m u ta to tt.

d) A  Si leégés az I . és II . kísérletsorozat eredm é
nyei a lap ján  elég magas és közel arányos a Mo ö t 
vöző á lta l a fürdőbe v itt  oxigénmennyiséggel. A Si 
és C leégést és a Mo kihozatal csapoláskor ta lá lt 
értékének alakulását az alábbi összeállítás szem 
lé lteti :

M o ö tv ö z ő

L e é g é s  m é r 
t é k e  % M o k ih o 

z a ta l  %

M 0 O 3 a  
s a la k b a n  

0/
/0Si C

I .  k ís é r le t  s o r o z a tn á l
M o 0 3 ..................... 93 20 84 n y o m .
M o O ......................... 48 17,6 78 n y o m .
C a O .M o 0 3 ......... 59 88 Ó,60
F e M o  .................. 26 12,5 96

I I .  k ís é r le ts o r o z a tn á l
M o 0 3 ..................... 75,4 4,3 82,5 n y o m .
M 0 O 3 .................... 67 1,2 74,5 2 , 5 9

C a O .M o 0 3 ......... 87 81,5 2,07

Az Mo kihozatal á tlaga az I — II. kísérlet a lap 
ján :

FeMo 96%
C aO . M0O3 84,7%
M0 O3 83,2%
M o02 76,2%

A kísérleti eredm ények arra engednek k övet 
keztetni, hogy a M o-oxid redukcióját —  a kísérleti 
körülmények között —  zöm m el a fürdő Si tartalma 
végezte. Erre utal a Si, ill. C leégés közötti nagy  
különbség, valam int az a jelenség, hogy magasabb 
Si tartalm ú fürdőbe történő ötvözéskor (I. kísérlet) 
a Mo kihozatal is magasabb.

e) A kísérletek során elért viszonylag alacsony 
Mo kihozatali értékekből végső következtetést le 
vonni helytelen lenne. H elytelen lenne ez egyrészt 
azért, m ert a  kísérleteknél szándékosan — az eset
leges különbségek jobb érzékelhctősége érdeké 
ben — viszonylag magas M o% -ra ötvöztünk, m ás 
részt azért, m ert kis m éretek m ellett az ötvözést 
—  a szublimációs veszteségek kihangsúlyozása cél
jából —  salakm entes fürdő felszínén h a jto ttu k  
végre. Irodalm i adatok, valam int a  Mo redukció 
időbeli változása során megfigyelt 90% feletti Mo 
kihozatali értékek alapján az a vélem ényünk, hogy 
üzemi m éretekben közvetlen Mo-oxidból vagy 
kalcium m olibdátból tö rténő  Mo ötvözésnél —  az 
ötvözési szabályok, ill. technológia pontos b e ta r 
tá sa  esetén —  95% körüli Mo kihozatal érhető  el.

K övetkeztetések

Az ö tvözött acélok irán t egyre fokozódó m ennyi
ségi és minőségi igények, valam int a  lehető leg 
gazdaságosabb és legkorszerűbb gyártástechnoló 
gia elérésére irányuló  törekvések nem csupán az 
acélgyártási folyam atok régóta folyó ésszerűsítését, 
hanem  a leggazdaságosabb ötvöző adalékok hasz 
n á la tá t is megkövetelik.

A közvetlen oxidból tö rténő  Mo ötvözési tech 
nológia kidolgozására irányuló  kísérleteink során 
m olibdéntrioxid, molibdéndioxid és kalciummolib- 
d á t — m int ötvözőanyag —  előállítási lehetőségeit 
vizsgáltuk. Röntgendifrakciós és term oanalitikai 
módszerekkel igyekeztünk tisztázni ezen molibdén 
ötvözök képződésének reakcióm echanizm usát, ill. 
ezen vegyületek hevítés közbeni viselkedését.

T ájékoztató  jelleggel összehasonlító ötvözési kí
sérleteket végeztünk molibdéntrioxidból, molib- 
déndioxidból és kalcium m olibdátból tö rténő  Mo 
ötvözés hatékonyságát, időbeli lefolyását illetően, 
és m egállapítottuk, hogy az em lített Mo ötvözök 
annál könnyebben redukálódnak, minél m agasabb 
a fürdő Si ta rta lm a, az acélfürdő C ta rta lm a  ezt a 
fo lyam atot kevésbé befolyásolja. A Mo redukció 
sebessége kalcium m olibdáttal végzett ötvözésnél 
volt a legnagyobb, ami a rra  enged következtetni, 
hogy a  kalcium m olibdátnak Si-mal tö rténő  reduk 
ciójánál a  kalcium m olibdátból leszakadó aktív  
CaO a redukció során keletkező S i0 2-vel valam ilyen 
kalcium szilikátot alkotva, a redukciót a  Mo kép 
ződés irányában  to lja  el.

A Mo redukció időbeli lefolyásának vizsgálata 
a lap ján  m egállapítottuk, hogy a  Mo redukció, azaz 
a Mo kihozatal értéke egy maximális érték  elérése 
u tán  m ajdnem  m inden esetben csökken.

Irodalm i adatok, valam int a  Mo redukció időbeli 
változása során megfigyelt 90% feletti Mo kihoza 
ta li értékek alapján az a  vélem ényünk, hogy üzemi 
m éretekben közvetlen m olibdéntrioxidból (M o03) 
vagy kalcium m olibdátból (C aO .M o03) történő  Mo 
ötvözésnél — az ötvözési technológia pontos b e ta r 
tá sa  esetén —  95% körüli Mo kihozatal érhető  el.
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Spektrom éteres etalonok összetétel- 
és hom ogenitásvizsgálatának néhány kérdése

G E  G  U  S E R N Ő  —  Dr .  M Ó R I T  Z P É T E R  —  R É P Á S  P Á L  o k i .  v e g y é s z m é r n ö k ö k
V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

A  s p e k t r o m é t e r e n  a c é l  é s  n y e r s v a s  e t a l o n o k  ö s s z e 

t é t e l é n e k  m e g h a t á r o z á s á r a  a l k a l m a z o t t  k é m i a i  é s  

s p e k t r o m e t r i a i  v i z s g á l a t o k  e r e d m é n y é n e k  ö s s z e h a 

s o n l í t ó  é r t é k e l é s e .  A  k a p o t t  m é r é s i  e r e d m é n y e k b ő l  

k ö v e t k e z t e t é s  l e v o n á s a  a  v i z s g á l t  e t a l o n  h o m o g e n i t á 

s á r a .  A  k i d o l g o z o t t  s z á m í t á s t e c h n i k a i  m ó d s z e r e k  

i s m e r t e t é s e .  A  s z á m í t á s i  e l j á r á s  e r e d m é n y é n e k  b e 
m u t a t á s a  e g y  e t a l o n  v i z s g á l a t i  a d a t a i n .

B evezetés

A kohászati anyagok kém iai összetételének meg
határozásában fontos szerepet já tszanak  a relatív 
színképelemző eljárások, különösen a  gyors, au to 
m atikus m űködtetésű spektrom éterek. A spektro- 
m etriás vizsgálatok előfeltétele azonban, hogy a 
készülék hitelesítésére (kalibrálására), beállítására 
és ellenőrzésére megfelelő összetételű, szerkezetű, 
gondosan megelem zett, m egbízhatóan homogén 
etalonok kellő mennyiségben álljanak rendelkezésre 
[1, 2, 3].

A hom ogenitás egzakt megítéléséhez megbízható 
vizsgálati adatokra  és ezek matematikai-statisztikai 
értékelésére van szükség. A homogenitás fogalm ára 
még nincs egyértelm űen elfogadott definíció és 
számszerű jellemzésére ez idő szerint nincs kidolgo 
zo tt eljárás [4— 7]. Foglalkoztunk ezért a homo 
genitás elvi megfogalmazásával, m atem atikai-sta 
tisztikai és halm azelm életi definiálásával is [8— 10]. 
Az etalonok hom ogenitásának elvi ku ta tásával és 
gyakorlati m egállapításával kapcsolatban első lé
pésként a különböző laboratórium ok eredm ényei
nek megbízható, m atem atikai-statisztikai össze
hasonlítását és értékelését kell elvégezni.

K ü lö n b ö z ő  la b o r a t ó r iu m o k b ó l  s z á r m a z ó  

m érési eredm ények értékelése

Tegyük fel, hogy egy m in tá t két különböző labo 
ra tórium ban elemeztek meg, különböző számú pár 
huzamos m eghatározást végeztek. A nnak meg
ítélésére, hogy a  két középérték eltérése a vélet 
lennek tu la jdon ítható , vagy pedig valamelyik 
laboratórium  eredm énye hibás, aS tudent-féle  pró 
b á t alkalm azzuk.

A  h o m o g e n i t á s  é r t e lm e z é s e  
é s  a z  in h o m o g e n i t á s o k  m e g á l la p í t á s a

K iindulási feltételünk az volt, hogy egy m in tát 
akkor m inősítünk gyakorlati szem pontból homo 
génnek, ha az elemzési eredm ényeknek a közép 
értéktől szám íto tt eltérése egy célszerűen meg
szabott értéknél nem nagyobb. Ez az érték függ az 
alkalm azott elemzési módszer általános mérés- 
technikai szórásától. Ezeket a  megengedett el
té réseket koncentrációtartom ányonként és az 
elemek három  csoportjára külön-külön, a gyakor 
lati követelm ényekhez és a tapasz ta la ti adatokhoz 
igazodva a  középérték százalékában fejeztük ki.

Az elemek csoportokba sorolása a  koncentráció- 
m eghatározás pontossága alapján tö rtén t. Ez 
u tóbbi a módszer adottságain  kívül a  vizsgálati 
m inta típusátó l is függ. íg y  pl. gyengén ötvözött 
acélok minősítésekor az 7. táblázatban fe ltün te te tt 
megengedett ar relatív  szórásokat szabtuk meg. 
H a valam ennyi párhuzam os elemzési eredmény 
eltérése 1965 oy-nél kisebb, akkor az anyagot ho 
mogénnek tek in tjük  és további vizsgálatot nem 
végzünk.

7. táblázat

K o n c e n tr á c ió  - 
t a r t o m á n y ,  %

M e g e n g e d e tt  r e l. s z á z a lé k o s  
s z ó rá s  e le m c s o p o r to n k é n t

S ,P
C,Mn,Cr,Ni, 

Cu, Mo, T i
S i ,  v , w ,
Co, Al, В

c 1 1 2
1 c  0 ,3 — 2 3,5
0 ,3  c  0,1 2 3,5 5
0,1  c  0 ,0 3 3,5 5 10
0 ,0 3  c  0 ,0 1 5 1 0 15
0 ,0 1  c 1 0 15 3 0

H a az anyag így nem bizonyul homogénnek, 
akkor megvizsgáljuk, hogy a középértéktől való 
eltérések szabályos eloszlást m utatnak-e. H a  az 
eloszlás nem szabályos, akkor biztonsággal állít 
ha tjuk , hogy az anyag inhomogén. Ilyen esetben 
azt m ondhatjuk, nincs egyetlen olyan érték, amely 
körül a mérési eredm ények csoportosulnának. 
A tisz tán  véletlen eltéréseknek a középérték körül 
norm ális eloszlást kell m utatn iok , így teh á t a  nor 
mális eloszlástól észlelt eltérés -— azonos kísérleti 
körülm ények feltételezésével —  az inhom ogenitás 
m értékére enged következtetni. (A műszaki hibák 
[argon stb.] h a tásá t term észetesen a  lehető leg 
nagyobb m értékben ki kell küszöbölni.)

Annak megvizsgálására, hogy az elemzési ered 
mények norm ális eloszlásúak-e, először Kolmogorov 
és Szmirnov m ódszerét (1. pl. [11]) alkalm aztuk. 
Kolmogorov és Szmirnov tétele  a rra  ad választ: 
hány százalékos biztonsággal á llíthatjuk  valam ely 
adathalm azról: nem normális eloszlású. A gyakor 
la tban  norm ális eloszlásúnak tekintenek egy el
oszlást, ha a té te l alapján csak 5 (ritkábban) 1% 
valószínűséggel á llíthatjuk , az eloszlás nem nor
mális.

A szám ítást úgy végezzük, hogy elegendően kis 
osztásközzel hisztogram m ot készítünk, m eghatá 
rozzuk a zérus középértékre és egységnyi szórásra 
redukált kum ulatív  gyakoriságokat. U tóbbiakat 
a normális eloszlás eloszlásfüggvényével össze
hasonlítjuk és a  két függvény maximális eltéréséből 
következtetünk, hogy a szóban forgó eloszlás sza 
bályos-e vagy sem.
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A szám ítási eljárás meglehetősen bonyolult és 
végrehajtása számítógéppel is te tem es időt igényel. 
H á tránya, hogy tapasz ta la ta ink  szerint egyetlen 
hibás mérési eredm ény m ia tt is az t kap juk  ered 
m ényül: az eloszlás nem norm ális és ezzel a  meg
m aradó adatok  eloszlásáról még sem m it sem tu 
dunk, legfeljebb az am úgy is bonyolult eljárás 
ciklikus alkalm azásaival.

Az első szám ítási sorozatok u tán  ezért egysze
rűbb  megoldást kerestünk: m egvizsgáltuk az el
oszlás ferdeségi, valam int lapultsági eg yü ttha tó 
jának  a  változását az adathalm az jellege szerint. 
A ferdeségi együ ttha tó  arról tá jékozta t, m ennyire 
aszim m etrikus a mérési eredm ények gyakoriság 
görbéje a  szabályos eloszláséhoz képest. A lapu lt 
sági együ ttható  arról ad  felvilágosítást, hogy a  m é 
rési eredm ények eloszlási görbéje m ennyivel lapo 
sabb a  szabályos eloszlásénál [12]. A ferdeségi és 
lapultsági együttható  értéke norm ális eloszlásnál 
zérus, így ezek abszolút értékéből a rra  lehet követ 
keztetni, m ennyire közelíti meg az eloszlás a  nor 
mális eloszlást.

A vizsgált adatrendszereknél a  ferdeségi eg y ü tt 
ható  egyes esetekben szigorúbb kritérium ot jelent, 
m in t a lapultsági együ ttha tó  és a  Kolmogorov— 
Szmirnov kritérium , ugyanakkor há tránya, hogy 
csak az eloszlási görbe kezdeti, vagy végső szaka 
szán levő inhom ogenitásokra érzékeny.

Mérési eredm ények hom ogenitásának megítélé 
sére legalkalm asabbnak a Dean és Dixon á lta l 
kiugró értékek kikeresésére kidolgozott módszer, 
az ún. Q -próba álta lánosítása bizonyult [13, 14]. 
Dean és Dixon e ljárásának az a lényege, hogy ha  a 
nagyság szerint rendezett, szomszédos eredmények 
közti különbségnek a m in ta  terjedelm ére — azaz az 
összetartozó legnagyobb és legkisebb mérési ad a t 
különbségére —  v o n a tk o z ta to tt hányadosa alap 
ján  dön tjük  el, hogy a  szóban forgó ad a to t kiugró 
nak  kell-e tekinteni.

A nagyság szerint rendezett m; ( i = l ,  2,. . . ,n) 
adatok  legkisebbike ill. legnagyobbika akkor te 
k intendő kiugrónak, ha az

mi — nu
r = -----------

ra* — mi

kifejezés értéke a táb láza tban  közölt kritikus és az 
adatok  n szám ától függő Q értéknél nagyobb. Az 
i, j, k, l indexek jelentését a 2. táblázat foglalja 
össze. Az összehasonlítás alapjául szolgáló, 95%-os 
statisztikus biztonsághoz tartozó  k ritikus értéket 
a 3. táblázat foglalja össze.

2. táblázat

A z  r  é r t é k  k i s z á m í t á s á h o z  s z ü k s é g e s  i n d e x e k

n

A  l e g k i s e b b A  l e g n a g y o b b

a d a t  v i z s g á l a t a  e s e t é n

i  j  k i i  j k i

3 —  7 2  1 n n  n  —  1 n  1
8 - 1 0 2  1 n  —  1 1 n  n  —  I n  2

1 1 - 1 3 3  1 n  -  1  1 n  n  —  2 n  2
1 4 - 2 5 3  1 n - 2  1 n  n  —  2 n  3

3. táblázat

A  k r i t i k u s  Q  é r t é k e k  t á b l á z a t a

n Q n Q

3 0 , 9 4 1 1 4 0 , 5 4 6
4 0 , 7 6 6 1 5 0 , 5 2 5

5 0 , 6 4 2 1 6 0 , 5 0 7

6 0 , 5 6 0 1 7 0 , 4 9 0

7 0 , 5 0 7 1 8 0 , 4 7 5

8 0 , 5 5 4 1 9 0 , 4 6 2

9 0 , 5 1 2 2 0 0 , 4 5 0
1 0 0 , 4 7 7 2 1 0 , 4 4 0
11 0 , 5 7 6 2 2 0 , 4 3 0
1 2 0 , 5 4 6 2 3 0 , 4 2 1
1 3 0 ,5 2 1 2 4 0 , 4 1 3

2 5 0 , 4 0 6

Ha az adatok sorozatának két szélső tagja kö
zül valamelyik vagy mindkettő kiugrónak bizonyul, 
akkor a kiugró értéket megjegyezzük. Ezután a 
sorozat két szélső elemét elhagyjuk és a számítást a 
megmaradó sorozattal megismételjük. E zt az el
járást addig folytatjuk, amíg a sorozat elemeinek 
száma az eredetinek felére csökken. Mindenkép-
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pen befejezzük a vizsgálatot, ha a  sorozat elemei
nek szám a valam ely lépésben három ra csökkent.

H a  az elm ondott vizsgálat során nem ta lá ltunk  
kiugró értéket, akkor az anyagot homogénnek te 
k in tjük. E gyébként megkeressük az adatoknak  
azt a legnagyobb részhalm azát, am elyen belül 
kiugró érték  nem m utatkozott.

Az egym ástól legtávolabb levó' ké t kiugró adat 
között, m in t könnyen belátható , olyanok vannak, 
amelyek egy vizsgálat során sem bizonyultak k i 
ugrónak, így ezek halm aza homogénnek tek in t 
hető. H a ebbe a  homogénnek tek in thető  részhal
m azba az eredeti adatok szám ának fele vagy annál 
kevesebb ju to tt, akkor a m in tá t inhomogénnek 
tek in tjük . Egyébként a  koncentrációt az adatok 
homogénnek tek in the tő  részhalm azából szám ítjuk 
ki és ezt tek in tjük  a koncentráció helyes értéké 
nek. A szórást ebből a részhalm azból szám ítjuk ki. 
A szám ítási fo lyam atábra az 1. ábrán lá tható  
(n je lenti az adatok  szám át, p  a k ihagyottakét).

A D ean és Dixon-féle Q-próba általánosításával 
a  gyakorlati tap asz ta la tta l megegyező, jellemző 
képet kapunk a m inták hom ogenitásáról és a m ód 
szer számítógépes időigénye valam ennyi közül a 
legkisebb, így ezt az eljárást választo ttuk  a további 
vizsgálatokhoz.

A lioinogenitásvizsgálatok feltételeinek javítása

A vizsgálatok céljára e talon-m intánként a 
próbatestek m integy 10% -át választo ttuk  ki, á lta 
lában ruhánkén t egyet-egvet. A próbatesteket 
spektrom éteres laboratórium ban vizsgáltuk meg,
3—3 szikráztatással.

A spektrom etriás elemzés akkor megbízható, ha 
valam ely ism ert összetételű ellenőrző m in ta  össze
té te lé t a vizsgálandó m intákkal felváltva időről 
időre megvizsgáljuk és ennek segítségével a mérés- 
technikai szórás aktuális é rtékét elem enként ellen 
őrizve, azt a  m egengedett eltérésnél kisebbnek t a 
láljuk. H a  az ellenőrző m intákkal k ap o tt mérések 
eredm énye az időben szisztem atikus növekedést 
vagy csökkenést m u ta t, esetleg egy ideig csökkenés, 
m ajd növekedés észlelhető ill. m egfordítva, akkor 
a  szóráson tú l rendszeres h ibára kell következtet 
nünk. Ez a rendszeres h iba a  változás követésével 
kiküszöbölhető, ill. csökkenthető  [15]. Annak meg
ítélésére, hogy lineáris regresszió alkalm azható-e az 
ellenőrző m intákkal k ap o tt mérési eredm ények 
időbeli változásának követésére, a  variancia 
analízis m ódszerét használjuk fel [16].

A nnak eldöntését, hogy a  mérési eredmények 
időbeli változása ké t egym ást metsző egyenessel 
leírható-e, a  következő fe ladatra  lehet vissza 
vezetni: K ét, egym ást metsző egyenes m entén 
elhelyezkedő pontokból kell az ada toka t a  legki
sebb négyzetek értelm ében a legjobban megközelítő 
egyenesek egyenletét és ezek m etszéspontja absz 
cisszáját kiszám ítani. A szám ítás első lépése annak 
megvizsgálása, hogy mely pontok ta rtoznak  az első, 
és melyek a második egyeneshez. Ez úgy tö rténik , 
hogy kiszám ítjuk m inden ké t pon t között az első 
és második oszto tt differenciát és ezek m axim um át 
keressük. Ahol m axim um ot találunk , o tt a  leg 
nagyobb m értékű az irányváltozás. A pontok ilyen

módon tö rtén t szétválasztása u tán  m indkét egye
nes egyenletét m eghatározzuk a legkisebb négy 
zetek módszerével. Annak eldöntése, hogy az így 
k ap o tt két egyenes iránytangense valóban k ü 
lönböző és az ada toka t indokolt két egyenessel 
közelíteni, a  Student-próbával döntjük eí.

Az etalonok hom ogenitásának egyszerű és gyors 
megítéléséhez a spektrom etriás vizsgálatok ered 
ményeit, a közvetlenül m ért adatokat megfelelően 
redukálni kell. T apaszta latunk  szerint — Dean és 
Dixon m egállapításával megegyezően —  kevés 
számú párhuzam os ad a t esetén a középértéknél 
m egbízhatóbban jellemzi a mérési eredm ényt a 
médián, azaz a nagyság szerinti középső adat. E z t 
az értéket kevésbé befolyásolják a  durva mérés- 
technikai h ibák: a felület nem megfelelő előkészí
tése, az argon minőségének ingadozásai, mint a 
középértéket, ugyanakkor a  médián kiválasztása 
egyszerűbb és gyorsabb, m int a  szám tani közép 
érték képzése. A próbadarabok egy-egy felületén 
végzett három  párhuzam os szikráztatás eredmé 
nyeiből teh á t elem enként csak a m ediánt hasz 
náltuk fel a statisztikus értékeléshez, az adatok 
szám át te h á t m ár az első lépésben harm adoltuk 
és a s tatisztikai szem pontból megbízhatóbb medi- 
ánokkal végeztük el a százalékos eltérések vizsgá 
la tá t, valam int a  Q-próbát. Az ellenőrző m inta 
hiteles értéke az ellenőrző m intánál kap o tt mérési 
eredm ények időbeli változását leíró egyenes vagy 
egyenesek egyenlete alapján a  vizsgálandó m in tá 
val kapo tt eredm ényeket á tszám ítva kapjuk azok 
helyes értékét. Az elm ondott vizsgálatok alapján 
m egállapíthatjuk, hogy a k iválaszto tt m intákban, 
melyek a  homogénnek m ondható, garantálható  
kom ponensek és mely elemek eloszlása inhomogén. 
Ezeket a  m egállapításokat a kém iai elemzési ered 
ményekkel össze kell vetni. így  a statisztikusan meg
b ízhatónak m inősített eredm ények a lap ján  az 
etalon m inták p róbadarabjainkak  halm azából a 
meg nen felelő összetételűeket k iválogathatjuk. 
A kiugró értékekhez tartozó  próbadaraboknak a 
környezetét, az ado tt rúdhoz tartozó  többi próba 
darabo t is meg kell vizsgálni, hogy az inhomogeni
tás  —  a  szegregáció, vagy más hiba —  kiterjedését 
felderítsük.

Számpélda

Egy etalon szilicium tartalm ára a következő ered 
mények ad ó d tak :

S i - ta r ta lo m  % H á n y  a lk a lo m m a l

1,20 1
1,23 6
1,24 1
1,25 3
1,26 1
1,28 2

Valam ennyi eredm ény középértéke: 1,241% 
a (95%-os statisztikus biztonsághoz ta rtozó ),re la 
tív  szórás 0,94. A Q-próba azt m u ta tta  ki, hogy a 
utolsó sorban fe ltü n te te tt két 1,28%-os eredmény 
kiugró, ezek elhagyásával homogén, közelítőleg 
norm ális eloszlású részhalm azt kapunk. Ennek
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középértéke: 1,235%, re la tív  szórása 0,77. Ez a két 
ad a t vélem ényünk szerint m egbízhatóbban jel 
lemzi a m in ta  összetételét, m in t valam ennyi adat 
középértéke és a hozzá ta rtozó  viszonylag nagy 
variációs együttható .
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Ernyedési kísérletek a V asipari K utató Intézetben
D r .  S Z O M B A T I ’ A L  V Y  Á E P Á D  o k i .  g é p é s z m é r n ö k ,  t u d .  o s z t á l y v e z e t ő ,  

V a s i p a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K : 539.389:620.171

A z  ernyedés jelensége és vizsgálatának lényege. 
A  Vasipari K utató Intézetben k ife jleszte tt m ér- 
legkaros-mozgósúlyos és m erev, erőmérőcellás gé 
pek m űködési elve, főbb tulajdonságai és a ve lük  
szerzett tapasztalatok. V izsgálatok nagyobb hő 
m érsékleten. A z ernyedésm érő gépek pontossági 
követelm ényei.

Fém ekben és ötvözetekben a  rugalm assági 
h a tá r t m egközelítő  ta rtó s  igénybevétel ha tására  
ké tfa jta  jelenség játszódik  le: Á llandó terhelés 
esetén lassú alakváltozás m egy végbe, ezt kú 
szásnak (tartós folyás, K riech, Creep, fluage) 
nevezzük ( la  ábra). R ögzített m ére tek  esetén 
viszont alakváltozás nem  lehetséges, ez esetben 
a feszültségek m érséklődnek; az ily m ódon vég 
bem enő feszültségcsökkenés az ernyedés (re- 
laxáció) (lb ábra).

Az ernyedés ha tása  gyakorla tilag  abban n y il 
vánul meg, hogy az állandó m értékben  feszíte tt 
szerkezeti elem eknek idővel csökken a te rh e l 
hetősége: pl. csavarkötések és zsugorkötések 
m eglazulnak, au toklávok a leszoríto tt fedő a la tt 
k ifú jnak , vagy a feszíte tt be to n ta rtó k a t m ár 
eleve erősebbre kell m éretezni stb. Ezekben az 
esetekben az ernyedés káros, és b izonytalan  ve 
szélyeket re jtő  je lenség; m áskor azonban ked 
vező a ha tása : a  fo lyási h a tá r t m egközelítő  fe 
szültségek nyugvó te rhe lés  ha tásá ra  lassan m ér 
séklődnek. Ez főleg öntési, hegesztési, vagy  hő 
kezelési feszültségek esetében  következik  be (pl. 
egyes szerszám ok az edzést követő  1— 2 órán 
belül m egrepednek, de napok m ú ltán  csak igen 
r itk án ; hegesztett vasú ti sínek té l kezdetén, 1— 
2 nappal a hideg beállta  u tán  szoktak tö rn i stb.).

WL-1T04\

1. ábra. A  kúszás és az ernyedés folyam ata

A z  ernyedés m ár több év tized  óta ism ert je 
lenség, azonban csak akkor kezdtek felfigyelni 
gyakorla ti je lentőségére, am ikor a gazdaságos 
m éretezés érdekében  az acélanyagok igénybe 
vé te lé t te tem esen  fokozták. Az ép ítő iparban  el
te rjed tek  a m erészen te rv eze tt feszíte tt beton  és 
feszíte tt csavarkötéses szerkezetek ; ezekben 
m ár szám olni kell az em yedésse l és szám sze 
rűen  ism erni a nagyságát.
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így szükségessé vá lt az em yedés m értékének  
m eghatározása, am ivel közel húsz év óta foglal
koznak. Az ilyen fa jta  k ísérle tek  kezdetben  igen 
nehéz fe lada tnak  bizonyultak, m ert viszonylag 
nagy erőket kell pontosan  m érn i és a próbák  
hosszúságát és hőm érsék leté t hosszú időn á t á l 
landó értéken  ta rtan i. A m éréstechn ika fejlődé 
sével azonban m a m á r ezek a fe lté te lek  köny- 
nyen  biztosíthatók.

A m érés nehézségeit a következő példával k í 
v án ju k  érzékelte tn i:

5 m m  átm érőjű , 180 kp /m m 2 (1765 N /m m 2) 
szakítószilárdságú feszítőhuzalt a szakítószi 
lárdság 70% -ával: 2470 kp (24 220 N) te rhe lés 
sel vizsgálunk. Az 1000 óra a la t t  bekövetkező 
em yedés várha tó  értéke  kb. 6% , azaz 148 kp 
(1451 N). Hogy ezt az  anyagvizsgálatban  szoká 
sos 1%  pontossággal ha tározhassuk  meg, az el 
követhető  h iba nagysága k e rek en  1,5 kp (14,5 N) 
lehet. A 2470 kp (24 220 N) erő t teh á t 1,5 kp 
(14,5 N) pontossággal kell m érni, am i 0,06% 
pontosságú erőm érést igényel!

H a viszont a  2470 kp  erő t a  szokásos 1% pon 
tossággal m érjü k  (24,7 kp hibával), az ernyedés 
nagysága 16% pontossággal ha tározható  meg.

Ernyedésvizsgáló berendezések

Az em yedés fogalm ából következik a vizsgá 
la t lényege: a  p róba teste t m eghatározo tt hosz- 
szúságúra kell feszíteni, hosszú időn á t ezen ta r 
tan i és m érn i a benne ébredő  feszültségek csök 
kenését. A fe ladat gyakorla ti m egoldására több 
m ód kínálkozik. Ezek e lőnyeit és h á trá n y a it ele 
mezve, a rendelkezésünkre  álló lehetőségek fi 
gyelem bevételével, kétféle, különböző alapelven 
m űködő gép típust fe jlesz te ttünk  ki.

M ozgósú lyos gép

A gép elvi váz la tá t a  2. ábra szem léteti: a P- 
p róba teste t az E, —  egykarú  és E2 —  k é tk arú  
em elő közvetítésével az S -sú lyerő  terheli. A 
p róbára  ható  e rő t szűk  ha tárok  között változ 
ta tn i lehe t az M -m ozgósúly eltolásával.

2. ábra. Mozgósúlyos ernyedésvizsgáló gép elvi vázlata
P  — p r o b a t e s t ,  C  — c s a v a r h a j t á s ,  S  — t e r h e l ő  s ú l y ,  M  — m o z -  
g o s ú i y ,  V  —  m o t o r ,  К  —  n y ú l á s  h a t á s á r a  m ű k ö d ő  k a p c s o l ó ,  

E ! -  é s  E 2- e m e l ő k a r

A próba testre  1000 m m  jeltávolságú  nyú lás 
m érő  sín illeszkedik; az e rre  szerelt m érőóra  a 
n y ú lást 0,01 m m  pontossággal m u ta tja . Ez K- 
kapcsolóval helyettesíthető , am ely 0,01 mm  
hosszváltozás esetén elektrom os á ram kört zár, 
vagy bont.

A berendezés a  következőképpen m űködik: 
A befogott p róba teste t a C -csavarhajtás seg ít 
ségével addig  húzzuk, am íg az előre beállíto tt S 
és M súlyokkal a  szükséges te rhe lést el nem  é r 
jük . Ekkor a К -kapcsolót beállítjuk . H a a próba 
kúszni kezd és nyúlása e léri a  0,01 m m -t, a k ap 
csoló zárja  a V -m otor áram körét, ennek  tenge 
lyére  szerelt M súly elm ozdul és csökkenti a 
terhelést. A m in t a próba hossza eléri e redeti é r 
tékét, a  К -kapcsoló  bon tja  az á ram kört és az 
ellensúly  m ozgása m egszűnik. Az M súly  el
m ozdulásával a rányosan  egy potenciom éter 
csúszóérintkezője is e lfordul; ennek  ellenállása 
arányos lesz a  p róbá t te rhe lő  erővel. Az ellen 
á llásváltozást egy kom penzográffal idő függvé 
nyében  ábrázolva, a  m űszer közvetlenül fe lra j 
zolja a te rhe lés  változását.

3. ábra. Mozgósúlyos ernyedésvizsgáló gépegység

A berendezés fényképe a  3. ábrán lá tható . A 
kapcsolószekrény egyidejűleg három  gépegység 
m űködését vezérli és reg isztrálja. A berendezés 
m űszaki adata i:

Legnagyobb terhelés: 5000 kp (49 KN).
M ozgósúly szabályozási ta rtom ánya : 500 kp
(490 N).
M érési hossz: 1000 mm.
K ará tté te l: 1 : 90.

A gép előnyének  tu la jdon ítható , hogy hőm ér 
sékletváltozás irá n t érzéketlen : am ennyiben  a 
p róba test és a  m érősín  azonos m értékben  m e 
legszik, vagy hűl, ez re la tív  hosszváltozást, ill.
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terhelésváltozást nem  okoz. A hely iség hőm ér 
sék letének  +  5 °C-kal való  lassú ingadozása a 
diagram okon nem  volt észlelhető.

Az erő változását a  kom penzográf az idő függ 
vényében  reg isztrá lja ; vagy pedig a 2 . áb ra  sze 
r in ti К -kapcsoló helyére  m érőórá t helyezve és a 
próba m egnyúlását észlelve, kézzel lehe t m ű 
köd tetn i a m ozgósúly he lyze té t változtató  m o 
to rt. A csapágyak és ékek súrlódása  m ia tt a gép 
m érőórán  észlelt h iszterézise e lérheti a  0,03 
m m -t, am i 5 m m  átm érőjű , 1000 m m  hosszú 
próba esetén 12,3 kp (120 N )-nak felel meg. A 
betonacélok szokásos em yedésének  ez kb. 
8 ,3% -a (a gép m érési h a tá rá ra  vonatkoztatva 
0,25% -os pontosság!).

A berendezés előállítási költsége arány lag  
m agas; bonyolu lt m echanizm usa és e lek tron i 
kája  m ia tt gyakori jav ításra  szorul. Részben 
em iatt, részben a nagyobb pontosság érdekében  
a szerzett tapasztalatok  a lap ján  fe jlesz te ttük  ki 
ú jabb  em yedésvizsgáló  berendezésünket.

\KL-!70-b\

4. ábra. Mérőcellás emyedésvizsgáló gép elvi vázlata
P  — p r ó b a l e s t .  E  — e r ő m é r ő  c e l l a ,  A  —  t e r h e l ő  a n y a ,  M  — 

m e n e t e s  o r s ó ,  К  — k e r e t

M é rő c e llá s  g ép

A szerkezetileg sokkal egyszerűbb, mozgó 
alkatrészt nem  tarta lm azó  berendezés elvi váz 
la tá t a 4. ábrán tü n te ttü k  fel: A P -p róba test az 
E-erőm érő cella és M -m enetes orsó közbeik ta 
tásával a K -jelű , igen m erev  kere tbe  van  be 
fogva. Az А -anya és az orsó segítségével feszít 
jü k  a próbát, a reá  ható  te rhe lés  nagyságát a 
cellához kapcsolt m érőhíd  segítségével á llítjuk  
be. Az ernyedés fo lyam atát a  m érőhíd  időszakos 
leolvasásával lehet nyom on követni.

A te ljes  berendezés 5-egységből áll. Fényképe 
az 5. ábrán láh tató . A p róbák  egym ástól függet 
lenü l te rhe lhetők  és egyetlen  m érőhíd  á tk ap 
csolásával egym ás u tán  m érhető  a terhelésük.

Egy m érés idő tartam a kb. 10 m ásodperc, így 
az ernyedési görbe felvételéhez szükséges pon 
tok  tetszőleges sűrűséggel vehetők  fel. A gép 
m érési ta rtom ánya 0— 6300 kp (618 KN), a  p ró 
b a test m érési hossza legfeljebb  1200 mm.

5. ábra. Méröcellás berendezés

A berendezés nagy előnye, hogy m echanikai 
lag igen egyszerű, csapágyat, éket és ékpályát 
nem  tarta lm az, em ia tt nincs súrlódásból eredő 
pontatlanság, kopás és elhasználódás. Súlya lé 
nyegesen kisebb a mozgósúlyos gépénél. Jól 
u tánozza a betonba ágyazott huzal igénybevéte 
lét, különbséget legfeljebb a beton relaxációja

É rzékenységére jellem ző, hogy a te rhelés 
+  4,8 kp (47,1 N) pontossággal olvasható le. Az 
előbbi példából v e tt 148 kp (1451 N) nagyságú 
relaxáció  esetén ez m ax. 3,2% h ibá t je len th e t; 
a 6300 kp m érésh a tá rra  vonatkoztatva  az erő 
m érés pontossága 0,076%.

A berendezés kedvezőtlen  tu lajdonsága, hogy 
gyors hőm érsékletváltozás irán t érzékeny, m ert 
nagyobb hő tehetetlenségénél fogva az állványa 
lassabban melegszik, vagy hűl, m in t a próba-

6. abra. M elegkamrás em yedésvizsgáló elvi vázlata
P  — p r ó b a t e s t ,  M  - -  h ő m é r ő ,  H  -  s z a b á l y o z ó ,  h ő é r t é k e l ő ,  

V  — v e n t i l l á t o r ,  F  — f ű t ő t e s t ,  S z  —  h ő s z i g e t e l é s
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test. A közöttük  fellépő 1 °C hőm érséklet k ü 
lönbség ha tásá ra  0  5 m m -es, 1 m  hosszú h u 
zalban em ia tt kereken  4 kp-dal (39,2 N) változik  
az erő. A helyiség hőm érsék letének  lassú (kb. 
0,5 °C/óra) változásakor viszont a  próba és a 
kere t között hőm érséklet-különbség  nem  ébred, 
az erő pontosan m érhető .

Ez a géptípus te ljes  m értékben  beválto tta  a 
hozzá fűzö tt rem ényeket, egy éves üzem e során 
k ifogástalanul m űködött.

A fe lm erü lt igények a lap ján  szükségesnek 
lá ttu k  további fe jlesztését és kiegészítését olyan 
kam rával, am elyben  nagyobb hőm érsékletű , de 
legfeljebb 130 °C-os vizsgálatok is végezhetők. 
A többféle  lehetőség közül a m eleg levegővel 
való hevítés lá tszo tt a legcélszerűbbnek. Ennek 
m ódját a  6. ábrán szem léltetjük . A P -p róba  az 
Sz szigeteléssel bé le lt kam rában  van; a  V -ven- 
tillá to rra l keringésben  ta r to tt  levegőt F -fű tő - 
te s t m elegíti. A m u n k a té r hőm érsék leté t a H -  
p la tina-ellenálláshőm érő  érzékeli és tirisztoros 
hőm érsékletszabályozó közvetítésével szabá 
lyozza az F -fű tő te st á ram át. A próba hőm érsék-

7. ábra. 180 kp /m m 2 (1765 N/mm*) szakítószilárdságú  
feszitöhuzal ernyedése 20 és 60 °C-on

8. ábra. IN STRO N -gépen regisztrált ernyedési görbe 
kezdeti szakasza

le té t M -jelű higanyos hőm érőkkel ellenőrizzük. 
A hőm érsékletszabályozás pontossága + 0 ,3  °C.

A 7. ábrán 20 °C-on és 60 °C-on végzett 1000 
órás ernyedési k ísérle t eredm ényeit m u ta tju k  
be. A görbén lá tha tó  töréspontok  a környezeti 
hőm érséklet ingadozásainak tu la jdon íthatók .

Ideális ernyedésvizsgáló gépnek bizonyult az 
INSTRON elek tronikus szakítógép. Előnye, 
hogy az erő változását erősen fe lnagy ítva  re 
g isztrálja, pl. 4800— 5000 kp  m éréstartom ány  
250 m m -nek  felel meg. Az időlépték 0,2 m m /s- 
től 200 m m /s között választható . A 8. ábra egy 
ily  m ódon fe lv e tt ernyedési görbe kezdeti sza 
kaszát szem lélteti. A k ísérle ti anyag azonos a 
7. ábrával je llem zett v izsgálat anyagával.

M agas beszerzési á ra  és sok célra való a lkal 
m assága fo ly tán  az IN STRO N -gép term észete 
sen nem  állítha tó  be ezerórás k ísérletek  cél
ja ira , azonban célszerűen használható  az ernye 
dési fo lyam atok  kezdeti, n éh án y  órás szakaszá 
nak  reg isztrálására. Az ezen végzett vizsgálatok 
eredm ényei jó l egyeznek a m érőcellás e rnyedés 
vizsgáló gépünk szolgáltatta  eredm ényekkel.

A m eleg szélesszalagsorok fejlődésének áttekintése
N A G Y  Z O L T Á N  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

K G M  T e r v e z ő  I r o d á i

D K :621.771.237.0I6

A  dolgozat elem zi a m eleg szélesszalagsorok 
kialakulásának gazdasági és technikai indokait. 
Á tte k in tés t ad az első generációs m eleg széles- 
szalagsorokról és részletesen tagolja a m ásodik  
generációs m eleg szélesszalagsorok technikai je l 
lemzőit. B em utat néhány m eleg szélesszalagsort.

A m ai nagy ipari m ére tű  acélhengerlés három  
évszázados fejlődés eredm énye. Az idők során a 
hengerészei hőskorának  egyszerű szerkezetei 
m ind bonyolu ltabbakká váltak . Így a laku lt ki 
végül is az az összetett m űveletsor, am ely a m ai 
hengerlési m ódszereket jellem zi.

E nnek a fejlődési tendenciának  az ipar á llan 
dóan és gyorsuló  ü tem ben  növekvő igényeiben 
kereshető  a m agyarázata. Az egyre fokozódó

m ennyiségi és m inőségi igényeknek m egfele 
lően a laku lt a hengerlési technológia, fejlőd tek  
a hengersorok. A fejlődő techn ika ugyanakkor 
egyre nagyobb lehetőségeket k íná lt a berende 
zések tökéletesítésére.

Szinte állandósu lt a nagyobb kapacitású  h en 
gersorok ép ítésére  irányuló  törekvés és ez ve 
ze te tt a hengerlési m unka m ind több berende 
zésre való elosztásához. A hengere ltá ruk  m inő 
ségi fejlődése igényelte  a szerkezeti részletek  
tökéletesítését. A m echanizálással és au tom ati 
zálással je len tősen  csökkent a fizikai m unka, 
felgyorsu lt a hengerlési ütem .

Az az időszak, am elyben élünk  és am elyet be 
tudunk  tek in ten i, a racionalizálás korszakának
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nevezhető . A racionalizálás, am elynek  célja a 
m i ese tünkben  a hengerlési fe lada t és a h en 
germ ű ado ttságainak  m esszem enő összeegyezte 
tése, a v ilágm éretű  ipari verseny  és tapasz ta la t- 
csere következm énye.

E nnek a fejlődési szakasznak köszönhető  a t i 
pizált, korszerű, egycélú hengersorok k ia laku 
lása.

I. A szélesszalag hengerlési igény kialakulása

A szélesszalag hengerlés több évtizedes m ú lt 
ra  tek in t vissza, de roham os e lterjedése  az u to l 
só három  évtizedre  tehető. E urópában  például 
a m ásodik v ilágháború t m egelőzően csupán 
egyetlen  m eleg szélesszalagsor dolgozott, nap 
ja ink ig  viszont a hengersorok  szám a m eghaladja 
a negyvenet.

É vszázadunkban és főkén t a legutolsó 30 év 
a la tt a közlekedési eszközöket gyártó  ipar, az 
ép ítő ipar, a ház ta rtás i gépgyártás, a villam os 
gépgyártás igen nagy m értékben  m egnőtt és 
ezen iparágak  lem ez- és szalagigénye erősen fo 
kozódott.

A korszerű  és nagy ü tem ben  fejlődő hegesztő 
eljárások nagym értékű  te rjedése  és ezzel kap 
csolatban a hegesztett szerkezetek térhód ítása  is 
ú jabb  lem ezm ennyiségeket kíván.

Sokáig kétséges volt gazdasági m egfontolá 
sokból, hogy nagyobb, gépesített, folyam atos 
szalagsorok építése egyáltalán  kifizetődik-e? 
1920 körü l világossá vált, hogy az ónozottlem ez 
szükséglet erősen növekszik, —  ahogy a kon 
zerv ipar gyors fe jlődése ezt m agával hozta — és 
a legtöbb ónozottlem ezt gyártó  m ű  rá jö tt, hogy 
a fejlődés iránya  a finom lem ezek táb lahengerlé 
sével szem ben a folytatólagos szalaghengerlés.

A növekvő igényeknek m egfelelően fejlesz 
ten i ke lle tt a lem ezterm elő eljárásokat. Nem  le 
h e te tt azonban m egelégedni csak a m ennyiségi 
igények kielégítésével, hanem  egyidejűleg m i
nőségben, anyagkihozatalban, m ére ttű résben  a 
fokozódó követelm ényeknek is eleget ke lle tt 
tenni. Egyre ú jabb  m eleg és hideg szalagsorok 
épü ltek  a finom lem ez, va lam in t m eghatározo tt 
m ére tű  közép- és durvalem ez szükségletek k i 
e légítésére és szép szám ban te lep íte ttek  korsze 
rű  kvartó  lem ezsorokat, főként széles du rva le 
m ezek hengerlésére.

A szélesszalag hengerlés a régebbi táb lahen- 
gerlő eljárásokkal szem ben a következő fon to 
sabb előnyöket m u ta tja :
—  tisztább és sim ább felület, jobb sík-kifekvés,
— m eleghengerléskor egyenletes m echanikai 

értékek , h ideghengerléskor jó m élyhúzó k é 
pesség,

— jobb vastagsági m ére tta rtás, szűkebb tű ré s 
határok,

—  jobb kihozatal,
—  kisebb fajlagos energiafogyasztás,
—  nagy term elékenység,
—  szám ottevő önköltségcsökkenés.

Ha ezeknek a legfontosabb előnyöknek ném e 
ly ikét közelebbről m egvizsgáljuk, úgy igen é r 

dekes és figyelem rem éltó  eredm ényekhez ju 
tunk.

A régi finom lem ez táb lahengerlő  e ljárás és a 
szalaghengerlés között az u tóbbi jav ára  15— 
20% -os önköltség különbség m utatkozik . E n 
nek  a különbségnek a legnagyobb része az 
anyagfelhasználás javulásából és a kedvezőbb 
bér- és energiafelhasználásból adódik.

K ülön figyelm et érdem el a szalagsoron hen 
gere lt lem ezek és szalagok m inőségének jav u 
lása a táb lahengerlő  eljárással g y á rto tt lem eze 
kével szem ben. A lem ezek vastagsági tű ré sh a tá 
ra inak  csökkentése a feldolgozóipar jogos igé 
nye. Ez az igény azonban a régi hengersorokkal 
alig biztosítható. A régi rendszerű  lem ezsorok 
állványszerkezete, csapágyazása, a hengerek  el
k e rü lhe te tlen  á thajlása  azt okozzák, hogy az 
ezeken a berendezéseken hengerelt finom - és 
durvalem ezek, különösen a szélesebb táb lam é 
re teken , középen ese tenkén t 5— 10% -kal vasta 
gabbak, m in t a levágott lem ezszéleken. Ez az 
u tán  a felhasználáskor, a gép- és vasszerkezet- 
gyártásban  nem kívánatos sú ly több le te t je lent.

A korszerű  szalagsorokon hengerelt lem ezek 
és szalagok jobb síkfekvésűek, tisz tább  felü- 
letűek, egyenletesebb m inőségűek a régebbi so
rokon gyárto ttaknál.

2. A m eleg szélesszalag hengersorok kifejlesztése  
és az első generációs szélesszalagsorok

A XIX . században épü lt szalagsorok keskeny 
szalagokat hengereltek . A keskeny szalagok 
hengerlésével n y e rt tapasztalatok  nyom án fe j 
lesz te tték  ki a XIX . század végén, ille tve a XX. 
század elején  a középszéles, m ajd  a szélessza- 
lagsorokat.

1892-ben helyezték  üzem be a csehszlovákiai 
T eplitzben az első folytatólagos meleg szalag 
sort. Ezen a soron 200 mm  vastag bugát henge 
re ltek  egy trió  előnyújtón  90 m m -re. Az így elő 
n y ú jto tt bugát ism ét fe lm eleg íte tték  és egy m á 
sik  trión  7 m m -re e lőnyújto tták . Ezt az előle- 
m ezt a m ásodik trió  u tán i görgősor végébe te le 
p íte tt 5 állványos fo lytatólagos készsoron h en 
gere lték  a k íván t m ére tre  (általában 3 m m-re). 
A folytatólagos készsor duó állványokkal, 650 
m m  átm érő jű  és 1500 m m  testhosszúságú hen 
gerekkel dolgozott. Az á llványok h a jtá sa  egy 
m erev, á tté te les  közös hajtóm űrő l tö rtén t, m ely
egy 1000 LE-s gőzgépre volt kapcsolva. Az 
egyes á llványok hengerlési sebességei a követ 
kezők v o lta k :

I. á llvány  0,97
II. á llvány  1,22

III. á llvány  1,47
IV. á llvány  1,73
V. á llvány  1.98

A m eglehetősen kis hengerlési sebesség m el
le tt a darab  erősen lehűlt, ennek  következtében 
lehete tlen  volt egyenletes vastagságot kapn i a 
szalag hosszában.

m/s
m /s
m /s
m /s
m /s

A tep litz i sor tervezői és építői tú lbecsü lték  
az akkori • kor technikai felkészültségét. Ez a 
vállalkozás főleg azért nem  sikerü lt, m e rt a
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hengerlő sebességet a fo lytatólagos szakasz 
egyes á llványaiban  nem  leh e te tt változtatni. 
M ai nyelven  azt m ondanók, hogy „ezen a soron 
h iányzo tt a szabályozástechnika” . A hengersort 
1907-ben leszerelték.

A XX. század elején egym ásután  fognak 
hozzá hengerész és gépész szakem berek külön 
böző folytatólagos szalagsorokhoz szükséges se 
géd- és főberendezések tervezéséhez és m egépí
téséhez. M egszületnek a különböző típusú  ke 
m encék, arány lag  nagy sebességgel dolgozó 
hengerállványok, különleges görgősorok, rep ü 
lőollók, csévélő berendezések  stb.

1905-ben egy angol üzem ben ép íte ttek  egy 
fo lytatólagos elrendezésű, 200  m m  széles szala 
gokat hengerlő hengersort. A rendkívü l nagy 
figyelem m el k ísé rt vállalkozás eredm ényes volt 
és egy olyan szalagsort s ikerü lt létrehozni, 
m ellyel kedvező körü lm ények között egy-egy 
nyolcórás m űszakban m integy 100 tonna 1 mm 
körüli vastagságú szalagot leh e te tt hengerelni.

A jelen  század első húsz évében fe lép íte ttek  
néhány olyan hengersort, am elyekkel 600 mm  
szélességig leh e te tt szalagokat hengereln i. Eze
k e t a hengersorokat ké t nagy csoportra  leh e te tt 
osztani:

a) olyanokra, m elyekben a darab  egyszerre 
csak egy á llványban  fu to tt (Russel szerin t: 
n y ito tt folytatólagos sorok) és

b) olyanokra, m elyekben az á llványok közti 
távolság kicsi volt, így a darab  egyidőben 
több állványban  tartózkodott (Russel szerin t: 
zárt fo lytatólagos sorok).

A húszas években és azt követően a m ásodik 
csoportba tartozó hengersorok fe jlőd tek  tovább. 
A fo lytatólagos sorok á llványai eleinte duók 
voltak. K vartóállvány  szélesszalag hengerlésére 
a húszas évek e lején  je len t m eg és ugyancsak 
ezen időben kezdték  építeni az egyes állványok 
külön m eghajtásá t is.

Tényleges ha ladást je len te tt a szélesszalagok 
m eleghengerlésében az 1926-ban a Colum bia 
Steel bu tle ri gyárában  fe lép íte tt 1220 m m -es 
sor. A 910 m m  széles, 130 m m  vastag, és 3000 
m m  hosszú b ram m ákat to lókem encében hev í 
te tték  hengerlési hőm érsékletre. A bram m ák 
ezután egy revetörőn  ha lad tak  át, m ajd e lju to t 
tak  egy irányváltó  univerzál duó előnyújtó- 
sorra, m elynek  hengerei 685 m m  átm érő jűek  és 
1220 mm  testhosszúságúak voltak. Ezen az 5000 
LE-s m otor h a jto tta  e lőnyújtón  hé t szúrást vé 
geztek, m iközben a darab  vastagsága 7—-13 
m m -re csökkent. Ezután az előlemez, m ely  5 
m s sebességgel hagy ta  el a nyú jtó t, egy 50 
m hosszú görgősoron á thaladva  a 4 állványos 
fo lytatólagos készsorra kerü lt. Ezek az á llvá 
nyok kvartók  voltak, 400 m m  átm érő jű  m unka 
hengerekkel és 810 m m  átm érő jű  tám hengerek 
kel. M indegyik á llvány t egy-egy 2000 LE-s m o 
to r ha jto tta .

Meg kell jegyezni, hogy a kvartó  á llványok 
alkalm azása és azok egyedi m eghajtása  egye 
dülálló jellem zője volt ennek  a hengersornak.

A darab  m ind a 4 á llványban  fu to tt egyidő- 
ban és legnagyobb k ifu tási sebessége 6,6 m /s 
volt, 1,3 m m  legkisebb vastagságnál.

A B u tle r hengerm ű  sikerei u tán  az 1926. év 
ben és azt követően több hasonló  szélessszalag- 
so rt ép íte ttek . Ezután következett egy időszak a 
m ásodik v ilágháború  végéig, m elyet a széles- 
szalagsorok lassú, de állandó fejlődése je llem 
zett. Ezen időszak végére a laku ltak  ki az ún. el
ső generációs, m ár korszerű  és je len tősnek  
m ondható te ljesítm ényű  szélesszalagsorok. 
Ezek a te rm előberendezések m eglehetősen tip i- 
zálódtak. M eleg szélesszalagok hengerlésére a 
következő sorozat típusokat ép íte tték :
a) tiszta  fo lytatólagos sor, a nagy m ennyiségi 

és m inőségi igények kielégítésére,
b) félfolytatólagos sor, közepes m ennyiségek 

legyártására,
c )  egyállványos Steckel-sor, szerényebb m eny- 

nyiségek kihengerlésére.

Az első generációs szalagsorok ezen három  t í 
pusának  vázlatos elrendezése lá tha tó  az 1. áb
rán.

a)
^  t____ П8 08 ni ní i ü s s L í i к  Л

, f Df, “ !
Kernencek Reve- Tolytaţolagos elő

töri nyújtósor

1 * I I  w
Reve- Folytotólagos 
töm  készsor

9  Q

Teker
cselők

b)
□  □ 1

_______ rí p i  i  i  é  S  9  9 . .  Â  A
U 9

?  t i  1 1 1 ţ 9  Ф

Kemencék Reverzáló Heve- Folytatólagos Ty/fercselök 
elónyájtósor törő készsor

ú h - l ------L  --------- ţ

kemencék Reve- Reverzaló Tekercs Rév. (Tekercs Tekercselő 
torn elónyújtá kém. kvarté kém.

[кПШЩ

1. ábra. Folytatólagos, félfolytatólagos és Steckel sorok 
vázlatos összehasonlítása  

a)  f o l y t a t ó l a g o s ;  b)  f é l f o l y t a t ó l a g o s ;  c)  S t e c k e l

3. A második generációs szélesszalagsorok 
általános jellem zői

A m ásodik v ilágháború t követő  ipari fe llen 
dülés időszakában a szélesszalagsorok fejlődése 
igen roham os volt. Szinte m inden új szalagsor 
ép ítésekor ta lá lhatók  voltak  k isebb-nagyobb ú jí 
tások, gépészeti, szabályozástechnikai, vagy 
technológiai korszerűsítések.

Am íg egy hengerso rt m egterveznek, m egépí
tenek  és üzem be helyeznek, az b izonyára m ár 
nem  a „jövő hengerso ra” lesz, m ert időközben 
további sorokat terveztek  és kezdték  m eg azok 
beállítását, m elyek ny ilván  m egint ko rszerűb 
bek elődeiknél. Ennél a fejlődési sebességnél 
m ár nem  is lehetséges alapvetően csak a koráb 
ban jó l bevált szerkezeteket, m egoldásokat fe l 
használni. így  a tervezők részére nem  könnyű 
fe ladat annak  eldöntése, hogy m ilyen m élység 
ben hajlandók olyan ú jítások  betervezésére, az

26 B á n y á s z a t i  és  K o h á sz a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 1. sz.



üzem biztonság veszélyeztetése nélkül, m elyek 
k ipróbálása m ég nincsen befejezve.

Egy sor különböző technikai m egoldás az 
évek  során nem  vá lt be, de nem  egyszerű fe l 
adat an n ak  elfogulatlan  és szabatos m egállap í 
tása, hogy m i a  jó és mi a rossz. Ilyenkor a sa 
já t  üzem i tapasz ta la tok ra  kell alapozni a dön 
tést, m elyek azonban csak akkor eredm ényesek, 
ha évek hosszú során á t az üzem et figyelm esen 
vezették, annak  ad ata it reg isz trá lták  és á llan 
dóan igyekeztek olyan új m egoldásokat találni, 
m elyek  egy következő szélesszalagsor te rvezé 
sekor fe lhasználhatók  voltak.

V alam ennyi hengersor-féleség és azon belül a 
szélesszalagsorok ha ta lm asa t fe jlőd tek  a leg 
u tóbbi 20 évben term elékenységben, a fajlagos 
b é r- és energiaköltségek felhasználásában, a 
gyártm ányok  m inőségében. Egyre nehezebb 10 
— 15 évesnél régebbi hengersorokkal v erseny 
ben m aradn i és ta rtan i, vagy éppenséggel fe j 
leszteni a sok technikai és gazdasági jellem zőt.

Nagyon érdekes és figyelem rem éltó  ebben az 
em líte tt legutóbbi 20 évben a m eleg szélessza 
lagsorok fejlődése, m elynek  ta lán  legjellem zőbb 
pa ram éte r változását m u ta tja  a 2. ábra. A te 
kercssúly  ezen időszak a la tt négyszeresére, a 
készállvány hengerlési sebessége pedig  a ko ráb 
bi 10 m /s-ról 22— 25 m /s-ra nőtt.

A m ásodik generációs korszerű  szélesszalag 
sorok felosztásának tá rgya lása  e lő tt célszerűnek 
látszik  a felosztást döntően befolyásoló  e lőnyúj 
tó és készsori szakaszok je llem zőinek á ttek in 
tése.

A vastagabb és nagyobb sú lyú  b ram m ák  fel- 
használása je lentős változást hozott a meleg 
szélesszalagsorok felép ítésében  és különösen az 
előnyújtó  szakaszok k ialak ításában .

K orszerű  hengersor e lőnyú jtó ja  e lő tt nem  
h iányozhat a revetörő, m ely többnyire  egy ön 
álló torlóállvány, felső vagy alsó hajtással. Ha 
a függőleges hengerekkel e llá to tt revetörőhöz 
vízszintes hengerű  á llvány  is csatlakozik, az re- 
vetörési feladaton  tú l m ár e lőnyú jtást is végez.

A revetö rő t követi az irányváltó  univerzál 
kvartó  előnyújtó, vagy a több állványból álló 
előnyújtó  szakasz.

A kisebb te ljesítm ényeket kielégítő  és kü lön 
böző vastagságú bram m ák előnyú jtására  igen 
alkalm as irányváltó  univerzál kvartóso r vagy 
egyedül lá tja  el az e lőnyújtási m unkát, vagy 
m ögéje te lep íthető  m ég egy m ásodik hasonló 
állvány. Ekkor a rugalm as üzem et m ár nagyobb 
te ljesítm ény  is jellem zi.

A hengersor 3— 7 szúrást végez, a b ram m a és 
a k íván t előlem ez vastagságától függően és a 
legnagyobb hengerlési sebesség 7 m /s körü l van. 
van.

N agy te ljesítm ények  elérésére fo lytatólagos 
elrendezésű, 4— 7 állványból álló előnyújtó  sza 
kaszt építenek. Az első, néha  a m ásodik á llvány  
kivételével, az összes többi e lőnyújtó  állványhoz 
a befutó oldalon torlóállvány  kapcsolódik. Ezek 
felső hajtásúak . Az előnyújtó  szakasz első áll 
ványa lehe t duó, a többi kvartó .

\KL-173-2\

2. ábra A  meleg szélesszalagsorok 
hengerlési sebességének és fajlagos tekercssúlyának  

alakulása

Az előnyújtó  állványok egym ástó l való tá 
volsága a bram m a m éreteitő l és súlyától, va la 
m in t a szúrásterv tő l függ.

Az előnyújtó  á llványokat nagy teljesítm ényű  
(5000— 12 00Ó LE-s) szinkronm otorok ha jtják . A 
hengerlési sebességeket több korszerű  szélessza 
lagsor adataiból összeállítva a 3. ábra szem lél
teti. A szaggatott vonalak  a v izsgált hengerso 
rok teljes sebességtartom ányát m utatják , m íg a 
folyam atos vonalak az öt-, ille tve hatállványos 
előnyújtó  szakaszok átlagát.

K orszerű  előnyújtó  szakaszok egyikében sem 
ta lá lunk  szélesítő állványt, vagy bram m aford í- 
tót, m ivel a hengerlendő bram m ák a k íván t szé 
lességben rendelkezésre állnak. Az előnyújtó  
szakaszból k ifutó  előlemez első végét mindig,

\KL-m-3\

ábra. Folytatólagos előnyújtó szakaszok  
állványainak hengerlési sebességei

S z a g g a t o t t :  t e l j e s  s e b e s s é g t a r t o m á n y ,  F o l y a m a t o s  5, i l l e t v e  6
á l l v á n y o s  e l ő n y ú j t ó s o r o k  á t l a g o s  s e b e s s é g e
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hátsó végét a k ívánságnak m egfelelően levág 
ják.

A korszerű  meleg szélesszalagsorok készsora 
egy duó reve tö rő t és 6, vagy 7 kvartóá llvány t 
tartalm az.

A készsori á llványok olyan közel vannak  egy 
máshoz, am ennyire  csak lehetséges. Az á llvá 
nyok m erevebbek, m in t korábban, a m unkahen 
gerek  á tm érő je  szinte  egyetem legesen 680— 740 
mm. A folyam atos vastagság- és szélességm érés 
te rm észetes és e lengedhetetlen .

A készsori állványokban a m unkahengerek  
görgős, a tám hengerek  olaj film es csúszócsapá- 
gyazásúak. A felső tám hengerek  és m unkahen 
gerek  kiegyensúlyozása h id rau likus megoldású.

Jelen tősen  n ő tt a sorvonó m otorok te lje s ít 
m énye, e lte rjed t az ikerm otorok használata.

A készsorból k ifu tó  szalag sebessége a leg 
u tóbbi 20 év a la tt m egduplázódott. A legna 
gyobb k ifu tási sebesség m ár 24— 30 m /s körül 
van, b á r a gyakorla tban  ezt ritk án  veszik 
igénybe. A hengersorok gyorsu lására  nagy gon 
dot fo rd ítanak  és a tekercselőbe való szalagbe- 
fogatást követően a korszerű  hengersorokon 
m indig  növelik  a hengerlési sebességet. Ezt 
elsősorban a közel állandó véghőm érséklet ta r 
tása teszi szükségessé.

4. A korszerű szélesszalagsorok felosztása

4.1 A te ljesen  k iép ített fo lytató lagos szélesszalagsor

Ezek a legnagyobb te ljesítm ényű  hengersorok 
bram m atárolóból, rendező és feladó berendezé 
sekből, kem enceparkból, e lőnyújtó  és készsori 
szakaszból, k ifu tó  és hű tő  görgősorból, tek er 
cselőkből, tekercsszállítóból és rak tárbó l álla 
nak.

V alam ennyi hengerállvány  hengerei azonos 
testhosszúságúak. Ezekkel a meleg szélesszalag- 
sorokkal 1,15— 12,0 mm  vastag  szalagokat lehet 
hengerelni. A te rm ék  csak fe ltekercselt szalag. 
Ezek a hengersorok  évi 3,5— 4,5 m illió tonna 
kapacitásúak.

Egy ilyen  „szuper” hengersor elrendezését és 
főbb egységeit m u ta tja  a 4. ábra.

A tolókem encékben azelőtt m ax. 6 m éter 
hosszú b ram m ákat leh e te tt felm elegíteni. Eze
k e t a kem encéket rendesen  három  zónás kem en 
céknek a lak íto tták  ki és te ljesítm ényük  kb. 100 
t/h  volt. A b ram m ákat a kem encéken á tto lták  és 
k ibukáskor egy csúzdán a hozzávezető görgősor
ra  (meleg görgősor) e jte tték . Ezért a kem encéket 
kb. 3 m -rel a hengerm ű szin tje  fölé em elték. Ma 
a kem encefenék m agassága m egegyezik  a gö r 
gősor m agasságával. A fe lm eleg ített b ram m ákat 
egy kiem elő gépezet a fenékrő l felem eli és pon 
tosan a görgősorra helyezi. Ennek a régi e lren 
dezéssel szem ben több előnye van. A bram m a 
felü le té t az új technológia kím éli. E lm aradnak 
azok a bevágódások, m elyek még a kész szala 
gon is észrevehetőek.

A korszerű  ötzónás to lókem encék teljesítm é 
nye 200— 300 t/h . Ezeknél a k iegyenlítő  fenék 
m ár elm arad, a szigetelt csúszócsövek vég igfu t 
nak és így a bram m ák egyenletes átm elegítése
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válik  lehetővé. A kiem elő berendezés karja i az 
alsó fű tésű  kiegyenlítő  té rbe  nyú lnak  be.

Az előnyújtó  szakaszokat ezeknél a soroknál 
igen gondosan a lak ítják  ki. A függőleges hen- 
gerű  reve tö rő t egy vízszintes duó revetörő  kö 
veti, m ajd  egy revem osó berendezésbe fu t a da 
rab, am ely 100—-120 a tü  víznyom ással m űködik. 
A korábban  használatos bram m aszélesítő  á ll 
v án y t m a m ár nem  építik , hiszen a b ram m ák 
bárm ilyen  szélességben előhengerelhetők a 
blokk-bram m asorokon, vagy folyam atosan önt- 

hetők.
A fen ti szakaszt követi a „közbenső szakasz 

n ak ” is nevezett rész, m ely az előnyújtó  u n iver 
zális kvartoka t tartalm azza. A k íván t kapacitás 
tól, a b ram m ák  és a hengerlendő szalagok vas 
tagságától függően a te ljesen  k iép íte tt széles- 
szalagsoroknál 3— 5 univerzális k v a rtó t ta lá 
lunk. E setenkén t a to rlóállvány t nem  építik  ösz- 
sze a kvartóval, hogy erősebb k iv ite lre  legyen 
mód és nagyobb torlószúrások legyenek  b e ik ta t 
hatok. Ez a gyakorla t azonban nem  v á lt be, nem  
is terjed , m ert erőteljes torlószúrásokkal nem  
lehet pontos m ére tű  szalagot hengerelni.

É rdekesen alakul ennek  a kvartóból álló elő 
nyú jtó  szakasznak a telepítése. K orábban  az á ll 
ványokat olyan távol te lep íte tték  egym ástól, 
hogy a darab  m indenkor szabadon k ifu tha to tt. 
A m ai szabályozási techn ika azonban lehetővé 
teszi az e lőnyújtó  állványok közelebb hozását, 
így azok folytatólagosan m űködő sorkén t ép ít 
hetők  fel. Ekkor a darab  egyidőben több á ll 
ványban  fu tha t. Az ilyen k ia lak ítású  e lőnyújtó  
szakasz előnyei:

— gyorsabb áthaladás,
— m integy 30— 40 C -nak m egfelelő hőm érsék 

le tesés m egtakarítás,
— kevesebb secunder reveképződés.

Az e lőnyú jto tt előlem ez az összekötő görgő 
soron ju t  a készsorhoz. A végvágó olló, a duó 
revetörő  és a 6 , de inkább 7 kvartóá llvány  köz 
ve tlenü l egym ás m ögött vannak, tengely távo l 
ságuk á lta lában  6 m.

A végvágó olló autom atizált. Ü zem zavar ese 
tén  előre beállítható  hosszakra darabo lja  a be 
fu tó  előlem ezt és a hu lladékot rakásolja . A ké 
sek élvonala görbe, így csökken az á llványok 
d inam ikus igénybevétele  a vastagabb előlem e- 
zek befogásakor és vágásakor. A vágó olló 
u tán  a darab  a duó revetörőbe fut. Ez rugós szo 
rítóhengeres m egoldású, csupán a m ásodlagos 
reveréteg  fellazítása a feladata . R itka  az olyan 
megoldás, am ikor a revetörésen  tú lm enően 2—• 
3° o-os fogyást is adnak  ezen az állványon. E n 
nek az á llványnak  nem  elhanyagolható  fe ladata  
m ég az előlem ez biztos m egfogása és az első 
készállványba való bevezetése.

A 6, vagy 7 kvartóból álló készsor az egész 
szélesszalag hengerm ű legkom plikáltabb része. 
A helyesen m ére teze tt és m egfelelő hajtással e l 
lá to tt állványok m indazt b iztosítják , am it egy 
korszerű  hengersortó l e lvárhatunk .

É rdekes m egállapítások tehetők  a m ásodik 
generációs, korszerű  készsorok elem zéséből:
— a legtöbb készsorban az állványok hengerei 

azonos m éretűek,
— a készsorok á llványait azonos te ljesítm ényű  

m otorok hajtják .
Ezt a gyakorla to t nem  m inden szakem ber 

ta r tja  helyesnek, hiszen egy optim álisan k ia la 
k íto tt szú ráste rv  esetén pl. az első és utolsó 
készállvány m otorteljesítm énye a többinek  csak 
kb. 75% -a kellene legyen és pl. az első állvány 
m unkahengerei (és esetleg csapjai is) vastagab 
bak kellene legyenek. A gyors kicserélési lehe 
tőség, az egyszerűbb k a rb an ta rtás  és ta rta lék - 
képzés azonban igazolják ezt a k ia laku lt gya 
korlatot.

A jelen tősen  m egnőtt készsori hengerlési se 
bességről sincs egyértelm ű állásfoglalás. T alál 
n i 24— 28, sőt 31 m /s legnagyobb k ifu tási sebes 
ségre te rv eze tt sorokat, de ha ezek gyakorlati 
szú rásterveit és a hozzátartozó sebességeket 
vizsgáljuk, akkor azt tapasztaljuk , hogy 18— 20 
m s sebesség fölött nem  hengerelnek.

H atalm asat fe jlődö tt az utolsó 20 évben a sza 
bályozástechnika és annak  révén  a hengersor 
m enetközbeni gyorsításának  technikája . Ez m a 
m ár m inden  korszerű  meleg szélesszalagsor el
engedhetetlen  tartozéka. A felgyorsításos hen 
gerlés célja, hogy a darab  első és hátsó vége kö 
zötti hőm érsékletkülönbség a készsorozat végén 
a m inim um ra csökkenjen. Ez a m ódszer b iz to 
s ítja  nagy hosszúságú tekercsek gyártását, an 
nak veszélye nélkül, hogy a véghőm érséklet a 
k ritikus é rték  alá esnék. A felgyorsításos h e n 
gerlés az egyenletes szalagvastagság elérésének 
is alapfeltétele .

A je len tősen  m egnőtt készsori hengerlési se 
bességről sincs egyértelm ű állásfoglalás. Találni 
24— 28, sőt 31 m /s legnagyobb k ifu tási sebes 
ségre te rv eze tt sorokat, de ha ezek gyakorlati 
szú ráste rve it és a hozzátartozó sebességeket 
vizsgáljuk, akkor azt tapasztaljuk , hogy 18— 20 
m /s sebesség fö lö tt nem  hengerelnek.

H atalm asat fe jlődö tt az utolsó 20 évben a sza 
bályozástechnika és annak  révén  a hengersor 
m enetközbeni gyorsításának  technikája . Ez m a 
m ár m inden  korszerű  meleg szélesszalagos el
engedhetetlen  tartozéka. A felgyorsításos hen 
gerlés célja, hogy a darab  első és hátsó vége kö 
zötti hőm érséklet különbség a készsorozat végén 
a m in im um ra csökkenjen. Ez a m ódszer bizto 
s ítja  nagy hosszúságú tekercsek  gyártását, an 
nak  veszélye nélkül, hogy a véghőm érséklet a 
k ritikus  é rték  alá esnék. A felgyorsításos hen 
gerlés az egyenletes szalagvastagság elérésének  
is alapfeltétele .

A készsorokhoz csatlakozó k ifu tó - és h ű tő 
görgősor hossza á lta lában  a legnagyobb k ifu tó  
szalagsebességhez alkalm azkodik. Számos hen 
gersor adata inak  az elem zéséből volt k ia lak ít 
ható  a következő egyszerű, de jó l a lkalm azható  
gyakorla ti szabály:

10 m/s sebesség" kb. 100 m hosszú görgősor 
15 m/s sebesség 150 m hosszú görgősor
20 m/s sebesség 200 m hosszú görgősor
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E gyetlen  korszerű, új ép ítésű  szélesszalag- 
so rnál sem  ta lá ln i a m eghosszabbíto tt k ifutó 
görgősoron daraboló repülőollót. N incsenek meg 
m ár azok a k ifu tó  görgősorral párhuzam os hű tő 
padok és ollókhoz vezető  görgősorok, am elyek 
a közép- és durvalem ezek  fogadására és előda- 
rabo lására  szolgáltak. A mai szalagsorok ezen a 
te rü le ten  szakosodtak, a k ifu tó  görgősor végén 
csak tekercselők vannak, a sor teh á t csak te 
kercset gyárt. Ez a te rm elékenységet igen je 
len tősen  növelte.

A k ifu tó  görgősorok m in tegy  2/з hossza van 
v ízhűtő  berendezéssel felszerelve. Érdekes, hogy 
a legújabb  szalagsorokon a k ifu tó  görgősor 
utolsó szakaszában (73-ában) nincs vízhűtés. Ez 
ny ilván  a szalag terekcselés elő tti célszerű hő 
m érsék le t k iegyenlítődésével és a hőm érséklet 
m érés szabatosságával függ össze.

A szalaghűtés a hengerész technológus egyik 
legnagyobb gondja. A korábbi nagynyom ású, 
perm etező hű tés m elle tt az u tóbbi időben te r 
jed  a kisnyom ású, lam ináris v ízhűtés. Találni 
olyan szalagsort, am elyen  m indkét m egoldást 
k iép íte tték . Ma m ár tisztázott, hogy a szalagra 
fröcskölt víz nyom ása m ásodrendű jelentőségű, 
a hű tési e ffek tu st az a v ízm ennyiség jellem zi, 
am ely a szalagfelü lettel érin tkezik .

Az 5. ábrán egy korszerű  lam ináris szalag 
hű tő  berendezés lá tható .

5. ábra. Korszerű lamináris szalaghűtö berendezés

A k ifu tó - és hűtőgörgősor végén ta lá lju k  a te 
kercselő berendezéseket, am elyek üzem szint 
a la tti elrendezésűek. A legnagyobb te ljesítm é 
n y ű  szalagsorok három  tekercselővel dolgoznak. 
K orábban a fe ltekercselt szalagot \(coil) a m agról 
le tolták, m ajd  buk ta tták . Az egyre nagyobb sú 
lyú  és nagyobb külső á tm érő jű  tekercsek  helyes 
és sérü lésm entes kezelése érdekében  azonban 
á tté r te k  olyan m egoldásra, hogy a tekercsét egy 
o ldalt elm ozduló kocsi em eli le, m ajd  fek te ti 
óvatosan a tekercsszállító  szalagra. A szállító- 
szalagon való tartózkodás és hű tés elegendő kell 
legyen arra , hogy am ikor a szállítószalag végén 
a  tekercset vízszintes helyzetbe döntik, az ne 
roskadjon  össze, belső körszelvénye ne to rzu l 
jon.

A te ljesen  k iép íte tt folytatólagos meleg széles- 
szalagsort azért tá rg y a ltu k  ilyen részletesen, 
m ert ez az a lap ja  a többi változatos hengersori

elrendezésnek és m ert ezek u tán  a többi sor le 
írása  egyszerűbb lehet.

A 6. ábrán a te ljesen  k iép íte tt korszerű  szé- 
lesszalagsorok három  tip ikus képviselőjének 
vázlatos elrendezése látható . Az a) je lű  henger 
sor az angol Spercer— W orks 1700 m m -es, a b) 
jelű  az N SZK -beli A ugust Thyssen M űvek 2150 
m m -es, m íg a c) je lű  a jap án  K aw asaki M űvek 
2150 m m -es meleg szélesszalagsora. A három  
sor hengertest hosszai figyelm en kívül hagyha 
tók, a cél a hengerállványok  elrendezésének 
elemzése.
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6. ábra. Három teljesen kiép ített folytatólagos 
szélesszalaqsor elrendezésének összehasonlítása 

a)  S p e n c e r  s o r ,  b)  A T H  s o r ,  c)  K a w a s a k i  s o r

Az összehasonlító  vizsgálatok elvégzése u tán
a következő érdekes m egállapítások tehetők:

—  A három , kb. azonos te ljesítm ényű  henger 
sor e lőnyújtó  rendszerei eltérőek. A Spencer 
sor 4 e lőnyújtó  és 3 közbenső állvánnyal, az 
ATH sor egy irányváltó  un iverzál duó elő- 
nyú jtóval és 3 közbenső állvánnyal, a japán  
sor egy irán y  váltó  un iverzál kvartó  e lőnyú j- 
tóval és 3 állványos fo lytatólagos közbenső 
szakasszal hengerel előlem ezt. M ár itt  m eg 
á llap ítható  tehát, hogy az e lőnyújtáskor 
használt irányváltó  duó, vagy kvartó  nem  
egyedül a fé lfolytatólagos sorok jellem zője.

— Nem az első kem encétől az első tekercselőig 
m ért távolság dönti el a hengersor nagysá 
gá t és te ljesítm ényét, hiszen ez a távolság

a S p e n c e r  s o r n á l  534 m
az A T H  s o r n á l  472 m
a  K a w a s a k i  s o r n á l  382 m ,

m iközben a v izsgált három  sor szalaghosszai, 
tekercssú lyai és ó rate ljesítm ényei közel azo 
nosak.

— A teljesen  k iép íte tt folytatólagos széles- 
szalagsorok előnyújtó  rendszereinek  henger 
á llvány e lrendezését a hengerlendő program , 
az acéltípusok, a k iinduló b ram m avastagsá- 
gok és az elérendő te ljesítm ények  ism ereté 
ben kell kialakítani.

—  A folytatólagos készsorok optim álisan  7 á ll 
ványosak, ezek m inden  Igényt kielégítenek.

— Szükségtelen az utolsó készállvány és a te -
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kercselők közötti távoltág  (a k ifu tó - és hű tő 
görgősor hossza) indokolatlan  növelése, ha a 
szalaghűtés in tenz ív  és üzem biztos.

— a közepes te ljesítm ények  biztosítása,
— a vegyes m ére tű  be té t esetén nagy rugal 
masság.

4.2 A félfolytatólagos szélesszalagsor
A félfolytatólagos szélesszalagsor döntően az 

előnyújtó  rendszer szerényebb k iép ítésében  té r  
el az előbbi fe jezetben  tárgyalttó l. T u lajdonkép 
pen az előnyújtó  rendszer úgynevezett közbenső 
á llványai hiányoznak.

A korszerű  félfolytatólagos szélesszalagsor 
első állványa egy vertiká lis  revetörő , ezt követi 
egy duó revetörő. A „ revetö rő” kifejezés m ár 
nem  fedi a valódi helyzetet, m ert ezek a duó 
á llványok olyan szerkezetűek, olyan h a jtá s t kap 
nak, hogy 03-—50 m m -es vastagságcsökkenés é r 
hető  el ra jtu k  a b ram m a áteresztésekor.

Az előnyújtási m u n k á t a revetörők  u tán  te le 
p íte tt irányváltó  un iverzál kvartó  végzi. Ezt 
m egfelelően m ére teze tt görgősorok szolgál
ják  ki.

Fontos jellem zője ennek a szélesszalagsori tí 
pusnak, hogy

—  az előny új tósor hengerei gyakorlatilag  azo 
nos testhosszúságúak a készsor hengerei 
vel és

— a sor csak tekercse lt szélesszalagot hengerel 
(nincs hútőpad).

K ivételesen találn i o lyan  m egoldást is, am i
kor az irány  váltó  előnyújtó  kvartó  u tán  még 
univerzális kvartó  áll, am elyen  a készsor felé 
haladó előlem ez m ég egy szúrást kap.

A félfolytatólagos szélesszalagsor ké t jellem ző 
m egoldásának elrendezési v áz la tá t hason lítjuk  
össze a 7. ábrán. Az a) je lű  soron az előnyújtási 
m unkát egy irányváltó  univerzális duó végzi, 
míg a b) je lű  soron ké t un iverzál duó lá tja  el 
ezt a feladato t, m elyek közül az első irán y v á l 
tó, a m ásodikon csak egy szúrást kap az előle 
mez.

Ilyen k ia lak ítású  szélesszalagsorokat gyakran  
ép ítenek  és a te ljesen  k iép íte tt folytatólagos so 
rokkal szem ben létesítésük  indokai a követke 
zők:
— az ötvözött vagy nagyobb C ta rta lm ú  acélok 

hengerlése,
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7. ábra. K ét jellem ző félfolytatólagos szélesszalagsor 
elrendezésének összehasonlítása

a)  e g y  e l ő n y ú j  t ó v a l ,  b)  k é t  e l ő n y ú j t ó v a l

4.3 A kombinált szélesszalagsor
Az ide sorolható  szélesszalagsorok e lőnyújtó ja  

olyan, egyetlen  un iverzál irányváltó  kvartóá ll- 
vány, am ely a legnagyobb szalagszélességnél is 
szélesebb durvalem ezeket is hengerel. E zért 
ezen előnyújtó  hengertesthossza lényegesen na 
gyobb, m in t a m ögéje te lep íte tt készsor henge 
reié.

Az irány  váltó  e lőnyújtó  kvartó  fe ladata  tehá t 
k e ttő s :

— részben e lőnyú jt a 6— 7 állványos készsor 
részére,

— részben készre hengerel széles durvalem ezt.

A m ikor du rvalem ezt hengerelnek, a készsor 
áll, ritkábban  üresen  fu t és v á rja  az előlem ezt.

Az U SA -ban, a szélesszalagsorok klasszikus 
hazájában  ilyen sorokat m ár nem  találn i, a ko 
rábban  te lep íte ttek e t is á tép íte tték , m ivel üze 
m ük nem  volt gazdaságos és csak viszonylag 
rövid szalagokat hengereltek  (pl. 600 m-ig).

Nem  valószínű, hogy a jövőben m ég sor kerü l 
ilyen  hengersorok  építésére.

4.4 A különleges célú szélesszalagsor
A  különleges szélesszalagsorok azok a beren 

dezések, am elyek elrendezésük  és gyártási 
p rog ram juk  a lap ján  az eddig tá rg y a ltak  közé 
nem  sorolhatók.

Ezeket a sorokat főleg különleges m inőségű 
és ötvözött acélok hengerlésére  használják. Csak 
kevés ilyen  sort ép íte ttek , m ivel ezek üzem e 
drága, nem  term elékenyek.

4.5 A Steckel szélesszalagsor

Ezeket a sorokat ép ítésük  idején a „szegény 
em berek  szalagsorának” nevezték. Ma m ár nem  
épül ilyen  berendezés.

Ü zem ük drága, és olyan szélesszalagot gyár 
tanak, am ely csak a lárendeltebb  célokra felel 
meg.

Az irányváltó  kvartó  á llvány  e lő tt és u tán  
egy-egv különleges kiképzésű kem ence van, te 
kercselővel ellátva. M ivel a tekercselőnek  a fű 
tö tt kem encetérben  kell m űködnie, a befűzhető  
legnagyobb szalagvastagság á lta lában  10 mm. 
E zért a tu la jdonképpen i S teckel á llvány  előtt 
egy külön irányváltó  állvány e lőnyú jtja  a b ram - 
m át kb. 14 m m  vastag  előlemezzé. Ez fu t be az 
első kem ence a la tt a Steckel á llványba, m ajd  a 
hátsó kem encében levő tekercselőbe.

A Steckel á llványban  legfeljebb öt szúrás vé 
gezhető, különben profilto rzu lások  (lépnek fel. A 
szalag m ére t- és alakhűsége erősen kifogásol
ható. A befejező hőm érsékletek  erősen ingado- 
zóak, a reveképződés je lentős és egyenetlen.

A sta tisz tikák  sze rin t 1932 és 1968 között ösz- 
szesen 18 S teckel szalagsor épült. Ezek a b e ren 
dezések azonban nem  fejlőd tek  úgy, hogy tech 
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I R O D A L O Mnikai és üzem i param étere ik  k iá llják  az össze 
hason lítást a m ai korszerű  szélesszalag-soroké- 
val. N éhány korábban  épü lt sort m ár leállíto t 
tak.

4.6 A bolygóhengeres szélesszalag sor
A bolygóhengeres szélesszalagsor több típusa 

ism ert Leginkább a Sendzimir és a Platzer so
rok épültek . 21 o lyan sor ism ert, am elyeken 
200— 1350 m m  széles szalagot hengerelnek. 
Ezek közül 7 sor a lkalm as 500 m m -nél szélesebb 
szalag hengerlésére. Az eddig e lért legnagyobb 
te ljesítm ény  70 t/h  volt.

A hengerek  igen gyakori cseréje m ia tt a tiszta  
hengerlési idő viszonylag kicsi. A sorok fe lfu 
tása  á lta lában  hosszú volt. A sorok jövő jé t il 
le tően m egoszlanak a vélem ények.
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M E D G Y E S I  I M R E
1914— 1975

M edgyesy Im re  d r á g a  B a r á tu n k  60 év e s  k o r á b a n  n é 
h á n y  h e te s  sú ly o s  b e te g sé g  u tá n  j a n u á r  4 -é n  M isk o lco n  
e lh u n y t.  1914. a u g u s z tu s  1 6 -án  a  S o p ro n  m e g y e i R á b a -  
s e b e se n  s z ü le te t t .  É d e s a p ja  a  k ö z s é g b e n  ta n í tó  v o lt , 4 
f iá t  n e h é z  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö tt is k o lá z ta t ta .  I m re  f ia  
a  k ö z é p is k o lá t  G y ő rb e n  v é g e z te , m a jd  1934 ő sz én  a  J ó 
z se f n á d o r  M ű sz ak i é s  G a z d a sá g i T u d o m á n y i E g y e te m  
so p ro n i K o h ó m é rn ö k i K a r á r a  i r a tk o z o t t  be. A  le lk i is 
m e re te s  e g y e te m i ta n u lm á n y a i  m e lle t t ,  m á r  a k k o r  k i 
t ű n t  a  s e lm e c i— s o p ro n i d iá k h a g y o m á n y o k  á p o lá s á b a n  
is. E g y e te m i ta n u lm á n y a i  k ö z b e n  a  n y á r i  s z ü n id ő k b e n  
s z o rg a lm a s a n  ré s z t  y e t t  ü z e m i g y a k o r la to k o n , n y a r a n 

k é n t  m á s -m á s  k o h ó te le p e k e n , a  k ö v e tk e z ő  ta n é v  k ö l t 
s é g e in e k  n a g y  ré s z é t  is  íg y  s z e re z te  m eg .

1940-ben  k o h ó m é rn ö k i o k le v e le t  s z e rz e tt ,  s a  f ia ta l  
m é rn ö k  1940— 1946-ig  G y ő rb e n  a  M a g y a r  V a g o n -  és 
G é p g y á rb a n  k e z d e tb e n  az  ö n tö d é b e n , m a jd  az  a n y a g -  
v iz sg á ló  la b o ra tó r iu m b a n  d o lg o z o tt fő n ö k e i m e g e lé g e 
d é sé re . 1946— 1949-ig  a  b u d a p e s ti  G a n z  V ag o n  és G é p 
g y á r  V a g o n g y á rá b a n  ü z e m v e z e tő k é n t az  ö n tö d é b e n , 
m a jd  1949— 1952-ig  a  M Á V A G  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  (L e 
n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  jo g e lő d je )  d ió sg y ő ri a c é lö n tö d é 
j é b e n  g y á r ré s z le g  v e z e tő k é n t d o lg o z o tt. 1952— 1953-ig  a  
F ö ld a la t t i  V a s ú té p ítő  V á l la la t  fő m é rn ö k e  B u d a p e s te n . 
1 953-ban  v is s z a m e g y  a  L e n in  K o h á sz a t i  M ű v e k h e z  
D ió sg y ő rb e , a h o l 1971. k ö z e p é ig  az  ö n tö d e  ü z e m v e z e tő 
ié k é n t ,  m a jd  tö b b  g y á r ré s z le g re  k i te r je d ő  h a tá s k ö r r e l  s 
te rm e lé s i  f e lü g y e lő k é n t d o lg o z o tt. 1971— 1974-ig  m ű sz a k i 
és  g a z d a s á g i s z a k ta n á c s a d ó . M ú lt  é v  a u g u s z tu s  31 -én  
m e n t  n y u g á l lo m á n y b a . M in d ö ssz e  4 h ó n a p ig  é lv e z te  d o l 
gos s z o lg á la ta  u tá n  a  jó l  m e g é r d e m e lt  p ih e n é s t .

M u n k a tá r s a i  és  n a g y s z á m ú  b a r á t j a  e m lé k é b e n  ú g y  
é l M edgyesy Imre, a h o g y  a  g y á r b a n  e g y ü t t  e l tö l tö t t  
é v t iz e d e k  s o rá n  és  a  d iá k é le tb ő l  m e g is m e rté k . M u n k á 
j á b a n  g o n d o s  és  a la p o s , tu d á s t ,  ta p a s z ta l a ta i t  s z ív e se n  
á ta d ó  m u n k a tá r s ,  m a jd  fő n ö k  v o lt. C s a lá d já t  é s  b a r á 
t a i t  m e le g  s z ív v e l sz e re tő , m u n k a tá r s a i  g o n d ja i t  m e g 
é r tő  m in d ig  s e g ítő k é sz  k o llé g a  v o lt. H o g y  se g íts é g re  
sz o ru ló  k o llé g á iv a l ,  m u n k a tá r s a iv a l  m ily e n  m e le g e n  
e g y ü t t  é rz e tt ,  e z t g y a k r a n  ta p a s z ta l tá k  m u n k a tá r s a i .  
B a rá t i  k a p c s o la ta i t  é s  a  b á n y á s z -k o h á s z  e g y ü v é ta r to z á s t  
s z ív v e l- lé le k k e l  á p o l ta .  H o sszú  id e ig  r é s z t  v e t t  a  d ió s 
g y ő ri h e ly i c s o p o r t  m u n k á já b a n  is.

T e m e té se  a  m isk o lc i M in d s z e n t i  te m e tő b e n  ja n u á r  
10 -én  v o lt. U to lsó  ú t j á r a  so k  m u n k a tá r s a  é s  jó  b a r á t j a  
e lk ís é r te  és k ív á n t  N ek i u to ls ó

L .  J .  Jó szerencsét!
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FÉM KOHÁSZAT
R ovatvezetők : GARAY LÁSZLÓ, KOLOSY ERN Ő

A lunitek kom plex feldolgozása*
N.  S Z „  S M O R G U N E N K O —  G.  Z. ,  N A S Z Ü E O V  

a  m ű s z a k i  t u d .  k a n d i d á t u s a i

V A M I Ö s s z - s z ö v e ts é g i  A lu m ín iu m - M a g n é z iu m -  ég E l e k t r ó d i p a r i  T u d o m á n y o s  K u t a t ó  é s  T e rv e z ő  I n t é z e t ,  L e n in g r a d  (S z o v je tu n ió )

D K :  6 5 3 .4 9 2 .6  : 669  0 5 2 (4 7 ) 
5 5 3 .4 9 2  6 : 6 6 9 .7 1 2

Az alunitek feldolgozására a Szovjetunióban több 
eljárást dolgozlak ki. Részletesen ismertetik a VAMI  
Intézetben kifejlesztett redukáló eljárást, amely tim 
föld, kálium szulfát, kénsav, vanádium pentoxid és 
gallium előállítását teszi egyidejűleg lehetővé. A z  
alunit, amely kb. 21% A l30 3-t tartalmaz, a jövőben 
a timföldgyártás egyik nyersanyagává válhat.

Az alun it egy új, perspektivikus alum ínium  és 
vegyipari nyersanyag-fajta. K orábban  az aluni- 
teke t csak a  tim só-gyártás alapanyagaként hasz 
ná lták  fel. Az utóbbi 10 év folyam án m ind a Szov
jetunióban, m ind pedig külföldön sok e ljárást dol
goztak ki és vizsgáltak, am elyek célja alunitek 
tim földdé való feldolgozása volt.

A m unkák túlnyom ó többsége az ún. savas el
járásra vonatkozik. Függetlenül a nagy volum enű 
vizsgálatoktól az alunit tim földdé és más term é 
kekké való savas feldolgozási eljárása mindeddig 
nem ju to tt  tú l a laboratórium i és kísérleti üzemi 
méreten.

Feldolgozási eljárások

A Szovjetunióban a  savas eljárás m ellett lúgos 
eljárásokat is dolgoztak ki alunitércekből tim föld 
és m űtrágya gyártására, amelyek szerint az A120 3- 
a t nátrium  és kálium -alum inát form ájában oldatba 
viszik, a  nyers vagy pörkölt érc lúgos oldattal 
85 °C-on történő  kilúgozása ú tján . A kovasav en 
nek során az o ldhata tlan  m aradékban m arad.

Ilyen technológiai eljárások m egvalósítása annak 
következtében vá lt lehetségessé, hogy a Zacjlik-i 
lelőhelyről származó alunitérc, am elyre az ipari 
technológiát kidolgozták, eltér a többi alum ínium  
érctől, a következő kémiai és ásványtani összetételi 
sajátságok tek in te téb en :

1. Az alunitérc alunitásványból (N a,K )2S 0 4 • Al2-
• (S 04)3 • 2A130 3 • 6H 20  és meddőkőzetből áll.
Az 51% alun it-tarta lm ú alunitérc átlagos kémiai 
összetétele a következő: 21,2% Al20 3(19,2 a lu 
n it A120 3 és 2 ,0 % nem  alunit A120 3) ; 20 ,1% 
S 0 3; 3,6%  K 20 ;  1,4% N a20 ;  40,5% S i0 2; 
5,1% F e20 3; 6,5% H 20 ;  1,6% egyéb szennye 
ződés. A meddő kőzet főleg kvarc és kaolinit 
szennyezőt tartalm az.

2. Az alun itban  a N a20  és K 20  szulfátok form ájá 
ban van jelen.

* E lő a d á s  a  I I .  J u g o s z lá v  A lu m ín iu m  K o n fe re n c iá n ,  
1974 . á p r i l is .

3. Az alunitban  jelentős mennyiségű S 0 3 van, 
alum inium szulfátok és alkáli fém szulfátok for
m ájában  (a teljes S 0 3 mennyiség 75% -a alum í
nium hoz, 25% -a pedig alkáli fémekhez —  n á t 
rium hoz és káliumhoz kö tö tt).

4. Az alunitércben jelentős m ennyiségű kovasav 
(S i02) van kvarc form ájában, am ely gyakorla 
tilag  nem oldódik lúgos o ldatban 85 °C-on.
M int az érc összetételéből lá tha tó  az A120 3

jelentős része alum ínium -szulfáthoz kapcsolódik.
Az S 0 3 szulfátból való eltávolítására vonatkozó 

módszer szerin t az alunitércből való lúgos tim 
földgyártási eljárások ké t csoportra oszlanak:

Szulfát-képzéssel való feldolgozás

Az első eljárási csoport azzal jellemezhető, hogy 
alunitérc lúggal tö rténő  feltárásánál ná trium  és 
kálium -alum inátok képződése m ellett az S 0 3-at 
jelentős mennyiségű lúg köti meg (1000  kg N aOH 
1 1 timföldre), szulfátok képződése m ellett a követ 
kező reakció sze rin t:

(N aK ),S 04 • A12(S 04)3 • 2A1„03 • 6H 20  +
+  12(N a,K )0H  =  4(N a,K )2S 0 4+

+ 6(Na,K)A102+ 1 2 H 2

Ennek során oldatba megy az alunitban  levő 
nátrium  és kálium szulfát is.

Az első csoporthoz tartoz ik  a zá rt lúgos eljárás, 
amelynél a lúg regenerálását a  szulfátból redukáló 
pörköléssel alum ínium -hidroxid segítségével vég 
zik, a következő reakció sze rin t:

(N a,K )2S 0 4 +  2Al(OH )3 +  0,5C =  2(N a,K)A102 +
+  SO2 +  0,5CO2 +  3H 2O

A zsugorítási folyam at eredm ényeképpen nát- 
rium -alum inátok és kálium -alum inátok képződnek, 
valam int S 0 2-tarta lm ú  füstgázok.

A szulfáttal zsugorításra kerülő hidroxidok meny- 
nyisége 1 t  tim földre 1500 kg Al20 3-nak felel meg. 

A zárt lúgos eljárás há trányai a  következők:
— nagy mennyiségű szulfát redukáló pörkölését 

kell megvalósítani, a lúg regenerálása céljából,
— a távozó gázokban kicsi az S 0 2 koncentráció, 

am i megnehezíti azok kénsavgyártásra] való 
felhasználását.

Az első csoport szerinti eljárások előnye, hogy
1. nagyobb az A120 3 k ihozatal a nyers alun it kilú 

gozásánál (95%);
2. lehetséges az a lun it nedves őrlése.
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Feldolgozás szulfátképződés nélkül

Az alunitércekből való tim földgyártás eljárásai 
nak m ásodik csoportját az jellemzi, hogy az S 0 3 
az alum ínium -szulfátból a  folyam at elején táv o lít 
ható  el, m inek következtében k izárt az S 0 3 lúggal 
való reakciója és szulfátok képződése.

Ehhez a csoporthoz a / /  am mán iás-lugos eljárás 
és a zsugorító ággal rendelkező redukáló eljárás 
tartozik .

Az am móniás-lúgos eljárás szerin t az alunit- 
ércet 520 °C-on pörkölik. E nnek során endoterm  
folyam atok játszódnak le: az alunitm ag dehidra- 
tációja  és bom lása. A pörkölt a lunitércet ammó- 
niás o ldatta l lúgozzák k i :

(N a,K )2S 0 4 • Al2(SO„)3 • 2A120 3 +  6N H 4OH +
4- 6 H ,0  =  (Na, K )„S04 +  3(N H 4)2S 0 4 +  3( A1„03 ■ 

•3H 20).

A nátrium  és kálium szulfátok oldatba mennek. 
A szilárd m aradékot, am ely a teljes alumínium- 
oxid mennyiséget tartalm azza, a  szulfátos o ldat 
tól való elválasztás u tán  lúgos feltárásnak vetik 
alá. M ellékterm ékként m űtrágyák  keletkeznek am e 
lyek am m onium  és kálium szulfát, valam int nátrium  
és kálium szulfátok keverékei.

Az eljárás megvalósításához jelentős mennyiségű 
am m ónia szükséges.

A felsorolt eljárásoknak sok há tránya  van, am e 
lyek nehézkessé teszik ezek ipari m éretű  felhasz 
nálását.

A redukáló eljárás

Számos ku ta tás  eredm ényeképpen javasolták  az 
ún. redukáló  alunitfeldolgozó eljárást, am elyet az 
egyik tim földgyárban alkalm aznak és am ely tim 
föld m ellett lehetővé teszi kénsav, m űtrágya (ká 
lium szulfát), vanádium -pentoxid és gallium elő 
á llítását. A redukáló folyam at alapja  az, hogy a 
kénsavat a tim földtől a folyam at elején elválaszt 
ják.

A redukcióhoz gáz halm azállapotú  C2H 4 redu 
kálószert alkalm aztak. A redukciót fluid-ágyas 
készülékben 540 °C-on végezték.

A finoman őrölt a lunitércet 500 °C-ra hevítve 
,,önforrás” figyelhető meg — ez a jelenség azért lép 
fel, m ert m inden szilárd részecskéből intenzíven 
vízgőz fejlődik. A gőzők térfogata igen nagy, mivel 
azok erősen tú lhevültek . Az anyag ennek során 
forrásban levő folyadékra em lékeztető állapotba 
kerül. A forrásban levő részek felületéről gőzsugár 
távozik, am ely az egész porm assza konvekcióját, 
zubogását és felületén kráterek képződését vá ltjak i. 
Az egész massza annyira  folyékony, hogy kis nyílá 
son keresztül kiengedhető.

A redukáló eljárás technológiai fo lyam atát az 
1. ábra m utatja .

Az őrölt a lun ite t pörkölik (dehidratálják) 10 m 
átm érőjű fluid-ágyas készülékben. A készülék napi 
kapacitása 1700— 1800 t. A pörkgázok az atm osz 
férába kerülnek. A forró anyag „átfo ly ik” a redu 
káló készülékbe, am elybe alulról gáz vagy gőz álla 
potú redukálószert vezetnek he. A viharosan le já t 
szódó redukció folyam án az anyag fo ly ta tja  a

1. ábra. A z  alunit-feldolgozás apparativ-technológiai 
folyamatábrája

1. Alunitérc. 2. Golyósmalom. 3. Pörkölő-redukáló 
készülék. 4. Kontakt-készülék. 5. Kilúgozó keverős

tartály. 6. Ülepítő. 7. Kovasavtalanító keverő tartály.
3. Ülepítő. 9. Kikeverő tartály. 10. Ülepítő. 11. Dobszűrő 

12. Kalcináló kemence. 13. Timföld-tároló (siló).
14. Bepárló készülék. 15. Ülepítő. 16. Dobszűrő.

17. Konverziós reaktor. 18. Centrifuga. 19. Kemence.
20. Kristályosító. 21. Ülepítő. 22. Centrifuga.

23. Vanádium -pentoxid előállítása. 24. Gallium  
előállítása. 25. Kénsav gyártás

„forrást” , mivel a következő reakciók szerin t nagy 
mennyiségű gőz és gáz fe jlőd ik :

K 2S 0 4 • A12(S 04)3 • 2A130 3 +  0,5C2H 4 =
=  K 2S 0 4 +  3A120 3 +  3S 0 2 4- C 0 2 +  H 20

Az etilén, —  C2H 4, ■— a legegyszerűbb telítetlen  
szénhidrogén, am elynek elemi összetétele megköze
líti a kőolajterm ékek összetételét és am ely ak tí 
vabb, m int a  te líte tt fém.

A redukálószer szükséglet kicsi, mivel az alunit 
molekula súlya igen nagy (828) és az etilén mole
kula súlya kicsi (14, a 0,5 C2H 4-re vonatkoztatva), 
elméletileg az alunitkőzet súlyának 1% -a, gyakor 
la tilag pedig 1,5%-a. A k ap o tt kéntartalm ú gáz 
koncentrációja igen nagy , száraz gázra szám ítva kb. 
30% S 0 2. A redukáló készülékben keletkezett gázt 
kénsavgyártásra a kénsaviizembe irányítják . A gázt 
a kénsavgyártás e lő tt 9% S 0 2-tartalom ig hígítják. 
S 0 3 a  gázban gyakorlatilag nincs jelen.

A redukált a lunit tovább feldolgozása recirkulá- 
ciós lúgos oldattal, keverős kilúgozó tartá lyokban  
85 °C hőmérsékleten történik . A kilúgozás (feltárás) 
idő tartam a 1 óra. Ennek során kálium - és n á trium 
szulfátot tarta lm azó  alum inát oldat keletkezik, 
am elynek koncentrációja 100— 120 g/1 A120 3, 
kausztikus mólviszonya 1,8— 1,9.

A nátrium - és kálium szulfát részben az ércből 
megy oldatba, részben az el nem bom lott a lum í
nium -szulfát S 0 3 ta rta lm a  révén képződik. Az 
A120 3 kihozatal eléri a 90%-ot.

Az alum inát-oldat elválasztása az oldhatatlan  
iszapm aradéktól a  polidiszperz iszap osztályozásá 
val tö rtén ik , az iszap homok frakció ját a további 
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akban szűrik  és mossák karuszel-szűrőkön, az 
iszap frakciót pedig ülepítik  és mossák ülepítőkben 
és mosókban. A lényegében kvarcból álló iszap 
összetétele k b .:

74% S i0 2. 9% A120 3, 2 % a la tt N a ,0  és K 20 , 9% 
F e20 3, 2 % egyéb szennyező, 4% H 20 .

Az iszapos frakció kiépítésénél és m osásánál üle 
p ítőszerként rozslisztet használnak. A besű ríte tt 
zagy szilárdanyag-tartalm a 350—400 g/1.

Az alum iilát-oldatot az iszaptól való elválasztás 
u tán  atm oszférikus nyom áson kovasavtalan ítják . 
O ltóanyagként rec irku lá lta to tt fehér iszapot hasz 
nálnak. A k ap o tt zagyot a fehér iszap elválasztása 
céljából ülepítik.

A kovasav ta lan íto tt alum inát-o ldato t levegő 
keverésű kikeverőben bon tják  meg. A kikeverés 
idő tartam a 40— 65 óra, a k íván t végső mólviszony
tó l függően. A kikeverőkben a zagyot vízköpenybe 
adagolt víz segítségével, valam in t term észetes 
hűtés ú tján  hűtik . Az oltó viszonyt 1,5— 1,8 értéken 
ta rtják .

Az alum ínium hidroxidot a returlúgtó l ülepítők 
ben választják  el és vákuum -dobszűrőkön való 
mosás u tán  kalcinálásra viszik.

A tim földgyártási fo lyam atban keletkező kémiai 
és mechanikus lúgveszteségek pótlása céljából 
a szulfát-hidrátkoksz-zagyot forgókemencékben 
redukáló pörkölésnek vetik  alá.

A re turlúgot az alum ínium -hidroxid  elválasztása 
után-bepárolják, a vízmérleg be ta rtása  és a szulfát 
sók elválasztása céljából, m ajd pedig recirkuláló 
o ldatként ú jabb  alunitadagok kilúgozására irá 
nyítják .

A szulfátsók keverékét konvertálják , kereske 
delmi kálium -szulfát előállításával.

A recirkuláló oldat egy részét bepárlás u tán  vaná- 
dium  és gallium  kiválasztására irány ítják .

Az a lun it feldolgozása során fellépő nyersanyag 
szükséglet és a  k ap o tt term ékek főbb jellem zőit az
1. táblázatban foglaltuk össze.

1. táblázat
A lu n it  n y ersa n y a g  k om p lex  fe ld o lg o z á sá n á l a 

n y ersa n y a g  sz ü k sé g le t  és a k a p o tt term ék ek  fő  
m u ta tó i (1 t  tim fö ld re  sz á m ítv a )

M e g n ev e zés
M é r té k  - 
eg y sé g

M u ta tó k

N y e r s a n y a g ,  e n e r g ia  é s  f ű tV ia n y a g  
s z ü k s é g le t
1. A lu n i té r c ,  50% a l u n i t - t a r t a -  

lo m  m e l l e t t .................................. t 6,6
2. K á l iu m - h id ro x id  o ld a t ,  1 0 0 %  

K O H - r a  s z á m í t v a ..................... k g 350
3. V illa m o s  e n e r g ia  .......................
4. 7 a tm o s z fé rá s  g ő z  .....................

k W h 1000
G ca l 30

5. F ű tő a n y a g  ( fe l té te le s  e g y s é 
g e k b e n )  ......................................... k g 600

A  k a p o t t  te r m é k e k
1. T im fö ld  ....................................... k g 1000
2. K á l iu m - s z u l f á t  ......................... k g 1200
3. K é n s a v ......................................... k g 900
4. V a n á d iu m - p e n to x id  ................ k g 0,8
5. G a ll iu m  ....................................... k g 0,1

A kidolgozott eljárások lehetővé teszik az alunit 
nyersanyagból tim föld és jóminőségű m ellékter 
mékek e lőállításá t:
— legfeljebb 0 ,6% szennyező-tartalm ú tim föld;
— kálium -szulfát, legalább 51%-os K 20-tarta lom - 

m a l;
—  tisz ta  kénsav ;
— legfeljebb 0 ,1% szennyező-tartalm ú vanádium - 

p en to x id ;
— a szabványnak megfelelő minőségű fémgallium. 

Ezenkívül meg kell jegyezni, hogy a redukáló  el
járás alkalm azható bárm ely, kovasav-tartalm ú 
nyersanyag feldolgozására csak előzetesen m ester 
séges a lun ite t vagy hozzá hasonló bázikus sókat 
kell előállítani.

Ily  módon a redukáló  eljárás univerzális, am ely 
alkalm as agyagok, villam os erőm űvek ham ujának 
és más alum ínium -tartalm ú anyagoknak feldolgo 
zására.

A közeljövőben a nem  baux it nyersanyag fel- 
használása vá lha t a  tim földgyártás technológiájá 
nak egyik fő irányává.

A m ikroorganizm usok szerepe a ritkafém ek kilúgzásában
D r. M I S K E I  M I H Á L Y  k é m . t u d .  k a n d i d á t u s a —  D r .  L A K A T O S  T A M Á S  t u d .  m u n k a t á r s

F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t
DK:661.863/.868

A  szerzők összefoglalják az indium , gallium, tál- 
lium , kadm ium , germánium, kobalt, rénium , szelén, 
tellur, bizmut mikroorganizmusok felhasználásával 
történő dúsítására és kinyerésére irányuló legújabb 
próbálkozásokat és a kutatásokból leszűrhető követ
keztetéseket.

Az utóbbi években egyre több közlemény jelenik 
meg, am elyek a ritka-, és szórványfém ek kilúgzási 
lehetőségeivel foglalkoznak, mikroorganizmusok 
felhasználásával. T ekin tettel arra, hogy ezen ritka-, 
ill. szórványfém ek jelentősége egyre fokozódik, 
közülük számos hiánycikknek tekinthető .

K orábban — széles körű irodalom kutatás össze
gezéseként — beszám oltunk a Biom etallurgiában 
használatos legfontosabb baktérium típusokról, tá r 
gyaltuk a baktérium os kilúgzás legfontosabb tech 
nológiai szem pontjait és berendezéseit, részletesen 
ism erte ttük  azokat a  réz- és urán  kilúgzási tech 
nológiákat, am elyeket m a m ár szinte m inden érde 
kelt ország alkalm az félüzemi, ill. üzemi m éretek 
ben. Ú gyszintén em lítést te ttü n k  néhány kísérleti 
stád ium ban levő kutatásró l, a Zn-, Mn-, N i-tar- 
talm ú ércek baktérium os feldolgozási lehetőségei
ről [ 1].
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A jelen dolgozattal az volt a  célunk, hogy össze
foglaljuk a ritka-, ill. szórványfém ek dúsítására és 
kinyerésére vonatkozó újabb  próbálkozásokat, 
tovább bővítve ezzel a  Biom etallurgia alkalm azási 
lehetőségeit.

A ritkafém ek sok szulfidos ásvány kris tá ly rá 
csában m egtalálhatók, izom orf módon helyettesí 
t ik  a  Cu-t, Zn-t stb ., és zömmel a színes fémek kísé 
rő iként fordulnak elő. R itkafém ek ásványaival r i t 
kán találkozunk. A szulfidos ásványok oxidációja 
során a  ritkafém ek „kiszabadulnak” és kedvező 
feltételek esetén oldatba kerülnek.

Indium  és gallium

Ljalikova és Kulikova [2] a Th. Ferrooxidans 
szerepét tanulm ányozták  az indium és gallium ki- 
lúgzásában. A kísérletekhez szfaleritet használtak, 
m int ezen elemek alapvető hordozóját. E redm é 
nyeik szerint a Ga beoldódási sebessége bak tériu 
mok hatására  kétszeresére nő és függ a ZnS oxidá 
ciós sebességétől. Az In  ugyanúgy kioldódik a szfa- 
leritből, m in t a  gallium. (1. táblázat)

1. táblázat
In d iu m  és  g a lliu m  b a k tér iu m o s k ih ígziiea

( K ís é r le t i  i d ő : 40  n a p )

K ís é r le t  k ö rü lm é n y e

A z  o ld a t  
Z n  t a r 
ta lm a ,  
m g /1

A z o ld a t  k o n c e n t 
r á c ió ja ,  m g /1

I n d iu m G a lliu m

S z f a l e r i t + b a k t .................. 200
360

1
0,01

40
50

Streil s z f a l e r i t ..................... 200 0,0 20

S z f a l e r i t + b a k t .................. 380 0 ,0 1 7
0 ,0 2

60

S te r i l  s z f a l e r i t ..................... 140 0 ,0 30

Az oxidos ércben a  gallium  főleg a vasat ta r ta l 
mazó plumbojarosit ásványhoz [P bF e3+6(OH)e— 
— (S 0 2)2] és vasoxidhoz kötődik, az indium  pedig 
a  vas- és m angánhidroxidokhoz. A Ga hipergén 
migrációs képessége elég nagy, m igrációja szulfát 
(GaSCP ) komplex, vagy Ga(OH)~ komplex ion, 
szerves anyagokkal a lko to tt komplex vegyületek 
(hum át, oxalát, stb . típusú  vegyületek), vagy hid- 
rolizált vegyületeinek kolloid form ájában valósul
h a t meg.

A Ga2(S 04)3 nagyon jól oldódik vízben és csak 
savas közegben stabil, pH  >  3,5-nél hidrolizál 
G a(O H )3 keletkezése közben. A Ga(O H )3 csak pH
3.4- nél savanyúbb közegben oldódik, pH  =  9,7 
felett pedig Ga(OH)~ komplex ion képződik. K uli 
kova [3, 4] adata i szerin t akkor lehetséges a  Ga 
koncentrálódása a kőzetekben, ha a pH  5,2-től
8 .5- ig, a redoxipotenciál pedig 25— 170 mV-ig vál 
tozik.

A szulfidos ércek oxidálási fo lyam atában az in 
dium  migrációja I n 3+, vagy ennek h id ra tá lt form á 
jában, stb . m ehet végbe, mivel vizes o ldata  stabil. 
Az In 2(S 04)3 nagyon jól oldható  és legnagyobb m ér
tékben gyengén savas oldatokban migrál.

Tallium

Tallium -tartalm ú ércek oxidálási folyam atánál a 
TI szulfát form ájában kerül oldatba, am ely vízben 
nagyon jól oldódik.

Razenykova és m unkatársai [5] adata i szerin t a 
T12S 0 4 oldhatósága 0 °C-on 26,3 g/1, 20 °C-on 46,1 
g/1 és 40 °C-on 70 g/1. A tallium ot geokronitból 
(Pb5(SbAs)2S8) kilúgozva —  am ely 0,03—0,06% 
Tl-t ta rta lm azo tt — a tallium  2— 5-ször gyorsab 
ban m ent oldatba, m int a  steril kísérletnél.

Ljalikova és Kulikova [2] vizsgálatai szerint 
bajkáli és közép-ázsiai ólom-, cinkércek oxidációs 
zónájában az ásványok sokkal kevesebb gallium ot, 
tallium ot és indium ot tarta lm aznak , m int ugyan 
ezen a lelőhelyen az elsődleges ércek. O xidált szfa- 
lerit term ékekben a G a-tartalom  10— 50-szer k i 
sebb, az In- és T l-tartalom  az oxdiált galenitben, 
valam int a geokronitban 20— 100-szor kisebb meny- 
nyiségben fordult elő. Ezek az adatok  az bizonyít 
ják, hogy a  baktérium oknak igen nagy szerepe van 
a ritkafém ek m igrációjában és kilúgzásában.

Kadmium

K adm ium  főleg szfaleritben ta lá lható , kisebb 
mennyiségben előfordul a  galenitben is. A C dS04 
nagyon jól oldható  még vízben is. Ljalikova és 
Kulikova [2] végeztek baktérium os szfaleritoxidá- 
ciós kísérleteket, amelyek során a Cd 5—8-szor 
gyorsabban oldódott, m in t a steril kontroll esetén.

Szolnoki és Bognár [6] úgyszintén az t tapasz ta l 
ták , hogy a Zn szfaleritből tö rténő  baktérium os 
kilúgzásánál a  Cd is o ldatba megy.

Vancsi és m unkatársai [7] kísérleteiknél a réz 
érc és rézkoncentrátum  baktérium os kilúgzásánál 
tapasz ta lták , hogy Cd m ent oldatba.

Germanium

A germ ánium  egyike a legjobban szétszórt ele
meknek. Izom orf módón helyettesíti a rezet, cin 
ke t, ólm ot és ezért szulfidos ércekben fordul elő. 
Az ism ertebb germániumszulfidok a germ anit 
(Cu3/Ge, Fe/S4), renierit (Cu3/Fe, Ge, Zn/S4) argi- 
rod it (Ag8GeSe), X -ásvány (/NiCu/2GeS4).

A term észetben leggyakrabban a  négyvegyér- 
tókű germ ánium  vegyületei ta lá lhatók  meg. A Ge 
kilúgzása széles pH -tartom ányban  m ehet végbe. 
Gyengén savas, ill. lúgos vizekben (pH  =  5,9— 7,5) 
a germ ánium  migrációja figyelhető meg germánium - 
sav (H 2G e03) és hidrogerm onát-ion (HGeOJj-) for 
m ájában.

Erősen savas vizekben (p H < 3 ) a  Ge valószínű 
leg Ge4+ form ában migrál. Lúgos közegben (p H >  
> 8 ) germ ánium sav ionjai (G e03 + ) jelennek meg. 
Ljalikova és Kulikova [8] T h ”y ’ ’-nal ox idálták  a szfa 
le rite t és azt tapasz ta lták , hogy a  Ge 6-szor gyor 
sabban m ent oldatba, m int az ellenőrző kísérletek 
nél (1 hónap a la tt 100 , ill. 17 mg/1 Ge m ent oldatba).

A szulfidos érclelőhelyekből származó bányavizek 
vizsgálata  azt m u ta tja , hogy a Ge a közeg pH -jának  
függvényében kilúgozódik az oxidációs zónából 
(2. táblázat). M agasabb pH  érték  m ellett (pH =  
=  3—6,5) a Ge ta rta lom  csökken, valószínű a há-
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2. táblázat
B á n y a v iz e k  g e r m á n iu m ta r ta lm a

L e lő h e ly p H

G e r m a 
n iu m - 

t a r t a lo m ,
mg/1

D é l-U ra i ,  r é z le lő h e ly 2 ,7 - 3 ,0  
4 ,0 - 6 ,0  
7,2 — 8,0 
7,6 — 9,0

1 8 ,0 - 4 0 ,0  
6 ,0 - 1 0 ,0  
4,0 — 6,0
2,6 — 3,5

A ltá j ,  p o l im e ta l l ik u s
é rc e se d é s

7 ,4 — 7,7 
7 ,6 - 8 ,0

5,0 — 25,0 
3 , 5 - 4 , 0

B a jk á lo n  tú l i  t e r ü l e t ,  
m o lib d é n e s  é rc e se d é s

6 . 5 -  7,2
7 . 6 -  8,0

2 . 0 -  3,5
2 . 0 -  2,5

V u lk á n i je l le g ű  é rc e se d é s 6 ,6  — 7,9 100 — 200

rom értékű vas kicsapja. Jelenleg nem  tisz tázo tt, 
hogy a baktérium ok képesek-e a G e2+-t és Ge4+-é 
oxidálni [9, 10].

Kobalt

A kobalt kilúgzódásáról a bányavizek kobalt 
ta rta lm a  alap ján  is lehet tájékozódni.

Jung [11] adata i szerin t a tiroli szulfátos víz 
13,8 g /t kobalto t ta rta lm azo tt, am ely valószínű 
leg az arzenopiritből o ldódott ki. A Montana érc 
bányákból származó víz álta lában  4,6 g /t Co-t 
tarta lm az. A kobalt a term észetben a piritben, 
p irrhotinban, arzenopiritben, szfaleritben, kobal 
tinban , stb . fordul elő, amelyekből kilúgozható. 
А Со hidroxid form ában tö rténő  kiválása magas 
pH -értéknél jön csak létre  (a Co2+ ~ 6 ,8 , a Co3+ 
pedig 6 ,0-os pH -nál csapódik ki).

Ljalilcova [12] tanulm ányozta a Th. ferrooxi- 
dans szerepét a  kobaltin  (CoAsS) oxidációjánál. 
K ísérletei eredményei szerin t 30 nap u tán  75-ször 
nagyobb mennyiségű Со m ent o ldatba, m int a 
steril kontroll esetében (310, ill. 4 mg/1 Co2+).

Brocard [13] egy közlem ényben megemlíti, hogy 
az USA -ban egy kísérleti m eddőhányónak a szí
nesfémek bakteriológiai kilúgzása alkalm ával — a 
Cu, Zn, Fe m ellett — a kobalt is kilúgzódott. 
Cuyper [14] vizsgálatai szerint a CuS-CoS3 nem 
oxidálódik baktérium ok hatására.

Rénium

A modern technikában fontos elemnek szám ít a 
rénium  is. A bányalelőhelyeken főként olyan ás 
ványok tartalm azzák, m int a m olibdenit (MoS2), 
p irít (FeS2), kalkopirit (CuFeS2) és galenit (PbS); 
ezen lelőhelyek oxidációja és redukciója során eslő 
lépcsőben a rénium  szétszóródott [15, 16]. A ré- 
n ium tartalm ú érclelőhelyek bányavizének rénium- 
ta rta lm a  széles határok  között ingadozik: 5— 500 
mg/1. Ezideig nem ta lá lhatók  irodalm i utalások 
a rra  vonatkozóan, hogy a  rénium  kilúgzásában t a 
nulm ányozták volna-e a baktérium ok szerepét.

Szelén, tellur

A szelén és tellur kémiai tulajdonságaik folytán 
közelebb állnak a nemfémekhez. A term észetben

m egtalálhatóak a piritben, kalkopirit ben, szfalerit 
ben, galenitben stb . A szelén előfordul ezenkívül a 
term éskénben, valam int a  szulfidos ásványokban 
elemi szelén form ájában. A te llur jelentős része 
tellurid  ásványokban található . Az oxidációs zóná 
ban a  Se és a  Te áthalm ozódik és részlegesen el is 
távozhat. A szelén- és te llu rtarta lom  a  másodlagos 
ásványokban jelentősen csökkenhet. A szelén geo
kém iájában a  baktérium ok szerepét csak kis m ér 
tékben tanulm ányozták, a te llur vonatkozásában 
pedig erre ada toka t nem  közöltek. Brenner [17] 
ta lajból izolált Micrococcus selenicust, am ely képes 
oxidálni a szelenideket, és az i t t  keletkező energiát 
életm űködéhez felhasználni.

Lippmann és Wales mami [18] szerin t bizonyos 
au to tró f mikroorganizm usok képesek felhasználni 
a szelén szelénsavvá tö rténő  oxidációja közben fel
szabaduló energiát. A Th. thiooxidans és a Th. 
thioparus nem oxidálja a szelént. Szapozsnyikov 
[19] szerin t a  bíborkén baktérium ok 8—9 pH -nál a 
szelént szelénsavvá oxidálják. Jelen pillanatban  
—  a kevés irodalm i ad a t birtokában  —  nehéz állást 
foglalni azzal kapcsolatban, hogy a  baktérium ok 
képesek-e a kemoszintézis során felhasználni az 
elemi szelén és szelenidek oxidációs energiáját.

A mikroorganizm usok képesek a szelenideket re 
dukálni is egészen az elemi szelénig (pl. Вас. 
megaterium ) és a redukció foka a  szelenidtarta- 
lommal arányos [20]. A tanulm ányozott m ikroorga 
nizmusok jelentős szelénmennyiséget —  száríto tt 
súlyra vonatkoztatva  0,18 % — építe ttek  be tes 
tükbe ; feltételezhető, hogy az érclelőhelyeknél 
nagy szerepet já tszanak  a szelén koncentrálódásá 
ban.

Hasonló folyam at já tszódhat le a  te llur esetében 
is, m ert a geokémia irodalm ából ismeretes, hogy 
a te llur az oxidációs zónákban —  szintén oxidáló 
dik és a vízzel eltávozik [21].

Bizmut

Mizoguchi és m tsai [22] — Jap án b an  — végeztek 
bizm ut kilúgzást baktérium ok segítségével, 0,4% 
réztartalm ú ércekből.

A baktérium ok a szulfidként és a  vasoxidot 
oxidálták és a kénsav, valam int a F e2(S 04)3 Íratá 
sára a bizm ut 80% -a kio ldódott az ércből. A ki- 
lúgzó oldat bizm ut ta rta lm a  —  a rézérc ism ételt 
kilúgzása u tán  — 5 g/1 vojt.

Összefoglalás

A különböző ásványok baktérium os oxidációval 
végzett laborm éretű  kísérletek eredm ényeiből az 
alábbi következtetések vonhatók le:

a) A m ikroorganizm usok szerepe a  ritkafém ek 
kilúgzásában az esetek nagy részében közvetett és 
legalább két fő tényezőtől függ :

— a  szulfidos ásványok baktérium os oxidációjá 
nak sebességétől,

a m ár oldott ritkafém et csapadékba vivő anya 
goktól, m in t pl. a vas(III)-oxid, kalcium stb. jelen 
lététől.

b) A baktérium ok igen sok kilúgzási fo lyam at
ban vesznek részt annak következtében, hogy fer- 
m entek egész sorával rendelkeznek, am elyek á t 
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a lak ítják  a  szubsztrátok m olekuláját és szubsztrát- 
ferm ent kom plexet a lkotnak  velük. Ezáltal le 
csökkentük a különböző reakciók aktiválási ener
g iá já t és ezért ezek a reakciók baktérium ok h a tá 
sára  többszörös sebességgel mennek végbe. Ily  
módon a  baktérium ok az oxidáció folyam án k a ta 
lizátor szerepet tö lthetnek  be és hatásukra  term o 
dinam ikailag kevéssé valószínű reakciók mennek 
végbe.

c) A baktérium okkal könnyen oxidálható  és leg 
gyakrabban előforduló ásványok a  bornit (Cu5FeS4) 
kalkozin (Cu2S), te traed rit (Cu3Sb2S7), m arm atitos 
érc (xZnS +  yFeS2), m illerit (NiS), galenit (PbS), 
arzenopirit (Fe2As2S2) és a p irít (FeS2), nehezebben 
oxidálhatok a  kovellin (CuS), szfalerit (ZnS), kal- 
kopirit (CuFeS2) és a m olibedenit (MoS2).

d) A fenti ásványok kilúgzásában fontos szerepet 
jászik a  Fe2(S 0 2)3 m in t oxidálószer. A redukálódott 
vas(II)-szulfát könnyen regenerálható  vas(III)- 
szu lfáttá  vagy külön ciklusban, vagy in situ , a ttó l 
függően, hogy az érc oxidációs sebessége m egha
lad ja  a  Th. ferrooxidanssal végzett regenerálás se
bességét, vagy nem.

e) A nnak ellenére, hogy az irodalom  feldolgozá
sával sok kísérleti ad a t áll rendelkezésünkre, sok 
ezek közül nem vethető  össze, a  kísérleti feltételek 
ásványösszetétel, bak térium kultú ra  ak tiv itása, 
tisztasága, az ásványszem csék mérete, levegőzés, 
hőm érséklet, kilúgzó edény alakja  stb . — külön 
bözősége m ia tt, és még hosszadalmas vizsgálatot 
igényelnek, de az eddigi eredm ények mindenképpen 
jelzik az igen nagyfontosságú eljárás lehetséges 
táv la ta it.
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A lum inátlúgok m űszeres elem zésének problém ái*
F A R K A S  F E R E N C  G O M B O S  M Á R T O N  K O V Á C S  F E R E N C  

o k i .  v i l la m o s m é r n ö k  o k i .  v i l la m o s m é r n ö k  o k i .  v i l la m o s m é r n ö k
F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D r .  K L U G  O T T Ó  
k é n i .  t u d .  k a n d i d á t u s a  

M a g y a r  A lu m ín iu m i p a r i  T r ö s z t

A közlemény összefoglalja az üzemi folyamat- 
elemző kifejlesztése céljából végzett kísérletek ered
ményeit az Oscimhometer vezetőképességmérővel és 
az üzemi Oscimhotransmitter távadóval. A lum inát- 
lúg-oldatok vizsgálata során megállapítottuk, hogy 
a vezetőképesség izoterm hígításnál, valamint ál
landó a lum ínium  tartalomnál is maximumértéket 
mutat. M eghatároztuk azt a koncentráció értéket, 
ahol a szóda, ill. N a F  koncentráció a vezetőképes
séget nem befolyásolja.

A tim földgyártás elemzési kérdései között egy 
re inkább előtérbe lépnek az autom atikus módsze
rek, és még nagyobb jelentőségűek azok a megoldá 
sok, amelyek közvetlenül folyamat-elemzésre is 
használhatók. E z t célozta a Magyaróvári Timföld- 
és Műlcorundgyárnak az a  kezdeményezése, hogy az 
iparág analitikusait konferencia keretében gyűjtse

* A z  1974. é v i M O T IM  a n a l i t ik a i  n a p o k o n  m e g ta r 
to tt e lő a d á s  ö s sz e fo g la ló ja .

N É M E T H  B É L A  
o k i .  g é p é s z m é r n ö k  

A lm á s f ü z i tő i  T im f ö ld g y á r

D K :  6 6 1 .8 6 2 .2 7 .0 1 7

össze, és tá jékoztassa az iparág legfontosabb anali 
tikai eredm ényeiről. Beszám olónkban ennek meg
felelően az üzemi folyam atelemzés terén elért ered 
ményeink összefoglalását ad juk  meg.

Az alum inátlúg oldatok autom atikus elemzése 
több év ó ta  áll a  ku ta tási m unkák középpontjában 
[1—4]. Ezek során főként fiziko-kémiai mérőm ód 
szerek, közöttük  is elsősorban a  konduktom etria 
[3—6] használhatóságát vizsgálták. Mivel az 
,,alum inátlúgoldat” -ként nevezett sokkomponensű 
rendszer folyam atos elemzése titrálásos módszerek 
kel nem oldható  meg (az autom atikus titrá lás  is 
sok nehézségbe ütközött), a vizsgálatok a  fizikai 
param éterek mérésére összpontosultak. Az ilyen 
oldatok (alum inátlúgok) vezetőképesség mérésére 
fejlesztettük ki a  Fémipari Kutató Intézetben az 
Oscimhometer precíziós, nagyfrekvenciás vezető 
képességmérőt [7, 8], és e műszerrel vizsgáltuk az
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N a20 —A120 3 rendszert. A műszer továbbfejleszté 
sével pedig k ia lak íto ttuk  az Oscimhotransmitter 
vezetőképesség távadó t, am ely közvetlenül a 
technológiai m érőpontokon kerülhet üzemi beépí
tésre.

Kísérleti rész
Л lab orm ítszer le írása

A szintetikus és üzemi alum inátlúgoldatok veze 
tőképességének a hőm érsékletváltozás, szóda, ill. 
N aF  adagolás hatására  bekövetkező változásait az
1. ábrán lá tha tó  műszerrel végeztük. A készülék 
részletes ism ertetését korábban m ár közöltük
[8], e helyen csupán azt húzzuk alá, hogy a  m érő 
cella a m űszerházban foglalt helyet, így külső beha 
tásoktól némileg védeni lehetett.

1. ábra. A z  alkalm azott Oscimhometer méröműsz.er

V ezető k é p e ssé g  v iz sg á la to k

Az alum inátlúgoldatok nátrium hidroxidot, nát- 
rium alum inátot, szódát és kisebb mennyiségben 
más vegyületeket (pl. N aF, NaCl, stb .) ta rta lm az 
nak. A m arónátron -tarta lm at N a20*auí2t., a  szóda 
ta r ta lm a t m int N a20 szóda, az a lum ínium tarta lm at 
m int Ala0 3 form ában ad tuk  meg. A kísérleteket 
szintetikusan összeállíto tt oldatokkal végeztük, a 
mérési eredm ényeket azu tán  üzemi lúgoldatokkal 
ellenőriztük. A vizsgálatok során a következő k i 
tü n te te tt  vezetőképesség-, ill. koncentráció érté 
keket határoztuk  meg, amelyek lehetőséget ad tak  
a folyam atos és autom atikus elemzés megoldására.

1. Hígítás során fellépő vezetőképesség maximum
Állandó hőmérsékleten — am ely kísérleteink 

nél 50 °C volt - - az alum inátlúg (feltárólúg) izo
term  hígítása során m axim um on áthaladó  vezető 
képesség-görbéket (2. á b ra )  kaptunk. A vezetőké 
pesség m axim um a (üzemi oldatoknál is) m integy 
130 g/1 N a20 kaustt- értéknél jelentkezik, és a m axi
mum helyét a mólviszony, azaz az alum ínium -kon 
centráció befolyásolja. Ä m axim um -érték nagysá 
gá t pedig a szóda-tartalom  befolyásolja. Ez a m a 
xim um -érték a mólviszony csökkenésével a kisebb 
N a20*auszí. koncentrációk felé tolódik  el.

Az eltolódás m agyarázatát a m egnövekedett
A10—ionok által okozott disszociáció visszaszoru-

2

lásban kereshetjük, mivel így a maxim ális disszo 
ciáció m ár kisebb koncentráció értékeknél lép fel. 
A m axim um érték eltolódása azonban nem  lineáris 
(3. ábra) : a 3—5 közötti mólviszony ta rto m án y 
ban csupán 6— 7%-os eltolódást figyelhetünk meg, 
a kisebb mólviszony értékeknél (1,5— 2) erősen 
megnő, és m ár 100 g/1 N a20 /taM*d-> azaz 1,61 mol/1 
értéknél jelentkezik a maxim um. E nnek igazolását 
üzemi oldatoknál a 4. ábrán m u ta tjuk  b e : az Almás-

2. ábra. Üzemi aluminátlúgoldatok vezetőképességének 
változása izoterm hígítás során 

A  —  A jk a i feltárólúg, AJ  —  Alm ásfüzitői feltárólúg 
és M  —  M agyaróvári feltárólúg

3. ábra. A vezetőképességi maximum-érték fellépésének 
(Na.Okausz) véütozása a mólviszony függvényében

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 1. sz. 39



füzítői Timföldgyárban a  feltárás u tán i zagy oldat 
fázisát vizsgálva m értük  a m axim um ok jelentke 
zését.

Közel állandó szódakoncentráció esetén a  vezető- 
képesség m axim um  értéke a  mólviszony reciprok- 
értékével egyenes arányú  összefüggést m u ta t, ami 
lehetővé teszi egyes technológiai pontokon egyetlen 
vezetőképességmérés segítségével a folyam at ellen 
őrzését. K is mólviszony tartom ányon  belül a 
m axim um -érték és mólviszony között is lineáris 
közelítést a lkalm azhatunk. E nnek alapján az ol
datfázis egyetlen vezetőképesség mérésével meg
ha tározha tjuk  a  fe ltá rt zagy lúgjának m ólviszonyát 
(4. ábra) és a  kikeverés során bekövetkező mól
viszony változást (5. ábra).

2 . Vezetőképesség-maximum állandó Al20 3 
tartalomnál

A lum inátlúg-oldatok vezetőképesség mérésénél, 
ha az A120 3 koncentrációt állandó értéken ta r to t 
tu k  (pl. N aO H  adagolás során), m egállapítottuk, 
hogy a  görbék ugyancsak m axim um os lefutásúak, 
azonban ennek a  m axim um nak a  helye más 
К а20 *аы«й- koncentrációértéknél jelentkezik, m int 
az izoterm  hígítás során, és a  m axim um ok lénye 
gesen „laposabbak” , azaz e lnyú jto ttak . Ezekről 
a  kísérletekről korábbi m unkánkban [14] m ár 
részletesebben szóltunk. Eddigi megfigyeléseink 
alapján feltételezhető, hogy ez a m axim um  egy 
nátrium -[dioxo-alum inát(III)] szerkezet-átalaku 
láshoz tartozik , am elynek m eghatározása azonban 
még további ku ta tá so k a t igényel.

3. A szóda-tartalom befolyása

K orábbi közlem ényünkben [14] a  szóda h a tá 
sáról is részletesen írtunk  és m eghatároztuk az t a 
koncentrációt, amelynél a szóda jelenléte a vezető- 
képesség m érést nem  befolyásolja. E  helyen az
1. és 2. táblázatban csupán a  szódát tartalm azó 
és a szóda nélküli alum inátlúg oldatok vezetőké 
pesség értékeit m u ta tju k  be. Ezekből jól lá tható , 
hogy az üzemileg előforduló oldatok vezetőképes
sége a  0,3— 0,5 ohm - 1-cm “ 1 ta rtom ányba esik.

I t t  jegyezzük meg, hogy végerpdm ényben ugyan 
ezt az elvet: vezetőképességmérést a  szódafügget
len pon tra  hígítva, ill. az állandó A120 3 koncentrá 
ciónál fellépő m axim um on való m érést alkalmazza 
az a mérőrendszer is, am elyet az Ajkai Timföld
gyárban dolgoztak ki [13], am ely azonban csak az 
oldat ún. „szabad” N a20  ta rta lm ának  mérésére 
használható .

Az alum inátlúgoldatok vezetőképesség válto 
zása a  szódafüggetlen pon t környezetében az 
N a2Oíaug2í. koncentráció változására közel lineáris 
és ezért lineáris egyenlettel, 1 rel.%  hibával köze
líthető . A mólviszony változása csak az egyenes 
iránytangensét vá lto z ta tja  meg, am it az elemzéskor
[7] előnyösen tu d tu n k  kihasználni.

4. A NaF tartalom hatásának vizsgálata.

A nátrium fluorid  ha tására  a szódáéhoz hasonló, 
de kisebb m értékű vezetőképesség csökkenést, ill. 
nagyon híg oldatokban vezetőképesség növekedést

4. ábra. Vezetőképesség m axim um ok jellépése a feltárás 
utáni zagy oldatfázisának vizsgálatakor, az A lm ás 

füzitői T im földgyár üzem i oldatainál. A  számok 
7 különböző m inta vizsgálatát m utatják 3 napos 
mérési periódus alatt. A z  egyes görbékhez tartozó 
mólviszony értékeket a görbék mellett tüntettük fel

50X

5. ábra. A z  Oscimhometer m űszerkitérése és a m ól
v iszony  összefüggés a tim fö ldgyári kikeverés v izsgá la 

takor (  A lm á sfü z itő i T im fö ld g yá r ) ,  50 °C-on

tapasz ta ltunk  (6. ábra). E bben az esetben is 
m eghatározható  egy olyan N a2Ojt044S2í. koncentrá 
ció érték, amelynél a vezetőképesség változása a 
NaE adagolás során gyakorlatilag nulla lesz (am int 
ez a 6. ábra 6 . görbéjéből is lá tható), és ahol az izo 
term  hígítás során felvett görbék egym ást kereszte 
zik (7. ábra). Ez a „N aF-független p o n t” , és ha 
a hígítás során erre a pon tra  (kb. 75 g/1 N a2OiaMS2<.) 
h íg íto tt oldat vezetőképességét m érjük, akkor ezzel 
a többi komponens meghatározásához alkalm as
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1 .  t á b l á z o l

S zód át n em  ta rta lm a zó  n á tr iu m a lu m in á t-o ld a to k  v ezető k ép essé g  ér ték ei á lla n d ó , 60  "C h ő m érsék le ten  a m ó lv iszo n y
v á lto zá sa k o r

N a 2Okauszt V e z e tő k é p e s s é g , h a  a  m ó lv is z o n y

k o n c e n tr á c ió a = 3,01 a -= 4 ,0 4 a -= 5 ,02

g/1 m ol/1 A120 3, g/1 o h m -1  c m “ 1 A I2O 3, g/1 o h m “ 1 c m “ 1 , д 2н 3 o h m “ 1 c m “ 1

238 ,6 3,85 130,8 0 ,3251 96,3 0 ,3 9 2 2 79,0 0 ,4 2 8 0

218 ,8 3 ,5 3 j 119,6 0 ,3 4 5 9 88,8 0 ,4 1 2 6 72,5 0 ,4 4 9 7

208 ,4 3 ,37 114,5 0 ,3 5 6 0 8 4 ,4 0 ,4 2 2 4 68,5 0 ,4 6 0 6

190,4 3,07 103,7 0 ,3 7 4 0 77,3 0 ,4 3 9 6 64 ,0 0 ,4 7 4 5

172,1 2 ,78 88,5 0 ,3 8 8 5 69,2 0 ,4 5 0 7 56 ,8 0 ,4 8 2 0

140,6 2 ,27 77,0 0 ,3 9 8 2 55 ,7 0 ,4 5 7 5 4 6 ,0 0 ,4 8 7 0

131 ,0 2,11 69 ,6 0 ,3 9 7 4 5 2 ,4 0 ,4 5 4 4 45,1 0 ,4 8 3 8

121,5 1,96 68,3 0 ,3 9 3 9 48 ,8 0 ,4 4 9 9 39,8 0 ,4781

2. táblázat
S zin te tik u s n á tr iu m a lu m in á t-o ld a to k  v e z e tő k ép essé g  ér ték ei á llan d ó  m ó lv isz o n y  (a  =  5 ,0 2 ) ,  és á llan d ó  h ő m érsék le t

(5 0  "C) m elle tt  a  szó d a ta rta lo m  fü g g v én y éb en

V e z e tő k é p e s s é g , o h m - c m -1
j_\tt,2wszöcia

N a 2Okauszt g/1 (m o l/1)

g /i m o l/1 g/1 m o l/1

21 5 ,2
( 3 , 4 9 )

155,9
( 2 , 5 1 )

132 ,0
( 2 , 13 )

101,8
( 1, 64 )

39,1
( 0 , 6 4 )

, д 2н 3 g /1

69 ,4 51,2 4 2 ,8 34 ,0 12,9

0 0 0 0 0 ,4 5 3 3 0 ,4 9 0 3 0 ,4 8 6 2 0 ,4541 0 ,1 0 9 6

5 0 ,08 17,10 0 ,1 6 0 ,4 5 6 0 0 ,4 8 0 4 0 ,4 4 7 4 0 ,4 4 7 4 0 ,1 1 4 6

10 0 ,16 34 ,20 0 ,32 0 ,4 3 1 8 0 ,4 7 0 3 0 ,4 6 7 3 0 ,4 4 0 7 0 ,1201

15 0 ,2 4 51 ,3 0 0 ,4 8 0 ,4 2 1 3 0 ,4 6 0 2 0 ,4 5 8 5 0 ,4 3 4 0 0 ,1 2 5 5

17,5 0 ,28 59 ,8 4 0 ,56 0 ,4 1 6 2 0 ,4 5 5 4 0 ,4 5 4 0 — 0 ,1 2 8 0

20 0 ,32 68 ,40 0 ,6 5 0 ,4111 0 ,4501 0 ,4 4 9 6 0 ,4 2 7 3 0,1311

24 0 ,39 82 ,02 0 ,77 0 ,4 0 2 9 0 ,4 4 2 2 0 ,4 4 2 3 — ■ —

26 0 ,42 88 ,92 0 ,8 4 0 ,3 9 9 2 0 ,4 3 8 2 0 ,4 3 8 7 — 0 ,1 3 6 5

30 0 ,48 102,60 0 ,9 7 0 ,3 9 1 0 0 ,4 3 0 5 0 ,4 3 1 6 0 ,4 1 3 5 0 ,1 4 7 0

35 0 ,56 119 ,70 1,13 — 0 ,4212 0 ,4 2 3 0 — —

40 0 ,6 4 136 ,90 1,29 — 0 ,4 1 1 8 — — —

45 0 ,72 154 ,00 1,45 — 0 ,4 0 2 7 — — —

50 0,81 171,1 1,61 — 0 ,3937 — — —

55 0 ,89 188,2 1,77 — 0 ,3 8 4 8 — — —

60 0 ,97 205 ,3 1,94 — 0 ,3 7 6 7 — —

65 1,05 222 ,4 2 ,1 0 — 0,3681 — — —

70 1,13 239 ,5 2 ,26 — 0 ,3 5 9 8 — — —

75 1,21 256 ,6 2 ,42 — 0 ,3 5 1 3 — — —

80 1,29 273 ,7 2 ,58 — 0,3432 , — — —
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6. ábra. Szin tetikus nátrium alum inát oldatok 
vezetőképesség változása N a F  adalék hatására 
A  —  mólviszony 2,99; В  —  mólviszony: 4,08 

A vizsgált oldatok Na„Okausz koncentrációja:
1 —  247(б g/l, 2 —  210,6 g/l, 3 —  173,0 g/l, 4 —  
134,7 g/l, 6 —  103,7 g/l, 6 —  78,3 g/l, 7 —  40,4 gl

param étert mérünk. E  NaF-független pon t helye a 
mólviszony függvényében gyakorlatilag elhanya 
golhatóan kism értékű változást m utat.

Az eredmények felhasználása 
az automatikus elemzésnél

A fentebb vázolt, nagyvolum enű kutatóm unka 
nyom án az F K I -ban kifejlesztettünk egy olyan 
analizátor-rendszert, am ely a  Bay er-koriolya mat 
különböző pontjain felhasználható.

M int az egyszeri vezetőképességmérés egyik al 
kalm azását em lítjük azt a  laboratórium i készülé 
ke t (8. ábra), am ely a feltárás u tán i zagy oldatfázi 
sának mólviszony mérésére használható. A készü 
léknél az izoterm  hígítást term osztátban  végeztük, 
amely egyúttal az o ldato t a mérőcellán is átszivatv- 
tyúzta . A hígítás során regisztráló készülékkel rög 
z íte ttü k  a 4. ábrának megfelelő vezetőképesség 
m axim um  értéket és közvetlenül leolvashattuk az 
oldat m ólviszonyát (8. ábra).

A feltárólúg folyam atos elemzésére kidolgozott 
elemző készülékünket a  vezetőképesség- és a faj- 
súlymérés kom binációjával a lak íto ttuk  ki. Mivel 
i t t  három  kom ponens: Na2Ot.auszí., N a2Og20-da vagy 
N a2OÖSS2. és A120 3 mérése szükséges, az egyik meg
oldásnál a szódafüggetlen pon tra  való h íg ítást a l 

7. ábra. A  vezetőképesség maximum-értékének változása 
a N a F  adalék hcdására szintetikus alum inátlúg  

oldatnál, 3,06 mólviszonynál, 50 °G-on 
1 —  N a F  adalék nélkül; 2 —  N a F  = 2 g/l, 3 —  N a F  -- 

=  3 g/l, 4 —  N a F  =  5 g/l, 5 —- N a F  =  7,5 g/l

8. ábra. A  feltárás utáni zagy folyadékfázis mólviszonyának 
meghatározására kifejlesztett készülék blokksémája. 1 —  
hőmérséklet szabályozó, 2 —  fűtőtest, 3 —  platina ellen
álláshőmérő, 4 —  szivattyú és termosztát, 5 —  hígító 
lombik (v íz  hozzáadás) , 6 —  leeresztő csap, 7 —  csővezeték 
a mérőcellához, 8 —  csővezeték a lúgoldat visszavezetésére, 
9 —  induktív mérőcella, 10 —  Oscimhometer O K -105 tip., 

11 —  regisztráló készülék

kalm azhatjuk . A kidolgozott módszer [ 10] a követ 
kező egyenletek megoldásán a lap u l:

* m a x  =  A  -\--------
a

C + Da.

^ а 2  ® k a u 8 Z t - + E -  Fa
- N a  Оszóda
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ahol:
А ,  В ,  C,  D ,  E ,  F ,  K ,  L ,  M ,  N ,  P ,  Q és Z ,  W , X  és Y  

konstansok;
cNa о a  kausztikus nátronkoncentráció (g/1);

2  kauszt

C í í a 2  ° s z ó d a

és a

a  szódakoncentráció N a20 -ra  á tszá 
molva (g/l-ben) 
a mólviszony.

Ezen egyenletek megoldásához a kiindulási p a ra 
m éterek: az oldat m axim ális vezetőképessége (izo
te rm  hígításnál), a vezetőképesség értéke a szóda 
független ponton és a  kiindulási o ldat faj súlyának 
értéke.

A bem u ta to tt egyenletrendszer bonyolult meg
oldása m ia tt az au tom atikus elem zést tovább egy 
szerűsítettük. A jelenleg is alkalm azott megoldás
nál, az A lm á s fü z i tő i  T im fö ld g y á r b a n  egy O K — 106  
típusú, immerziós cellás O sc im h o tra n sm itte r  (9 .  
á b ra )  kerü lt beépítésre. A m űszer m unkagörbéjé 
ből (1 0 . á b ra )  leolvasható, hogy 10“ 2 n  oldatoktól 
a  töm ény elektrolitoldatok tartom ányáig  használ
ható . E z t a  m űszert te h á t a  üm /er-körfolyam at b á r 
mely pontján , univerzálisan alkalm azhatjuk.

A használt mérőberendezéssel az eredeti (kiin 
dulási) feltárólúg-oldat vezetőképességét m érjük az 
állandó A120 3 koncentrációnál jelentkező maxim um  
értéken, ezzel egyidőben m érjük az o ldat fajsú lyát 
(az MMG fajsúly-távadójával). Az izoterm  hígítás 
során fellépő m axim um  mérésére m eghatározott 
időnként a  rendszerbe vizet engedünk, am ely gya 
korlatilag 0 g/1 N a20 iaug2í.-ra hígítja  az o ldato t és 
e hígítás közben a  m axim um ot regisztráljuk. Ily  
módon egyútta l a  m érőrendszer tisz títása  is meg
oldódik. A mérés egyszerű [11] és a mérőberendezés 
mozgó alkatrészt gyakorlatilag nem  tarta lm az 
[ 12].

A vezetőképesség mérésén alapuló analizátor 
rendszerünket úgy szerkesztettük az építőkocka 
elv figyelembevételével, hogy az a B a y e r -körfolya-

9. ábra. A z  O scim hotransm itter O K -106  típ u sú  üzem i, 
in d u k tív  mérőcellás vezetőképesség távadó, im m erziós  

mérőcellával

KL-308-g

\KL-J08-/0\

10. ábra. A z  im m erziós mérőcellás O scim hotransm itter  
m unkagörbéje H C l oldattal felvéve. E z  a m unkagörbe  

érvényes erős elektrolitok vizes oldataira , íg y  a ná trium -  
a lu m in á t oldatokra is

inat számos technológiai pon tján  felhasználható 
legyen, és az elem eket a mérési feladat bonyolult 
ságának függvényében tud juk  megválasztani.

Az általunk  kifejlesztett m érőrendszer egyes 
elem eit m ár mérési feladatok m egoldására is fel
használtuk, így lehetővé vált, hogy az F K I  által 
g y á rto tt műszerek széles körben alkalm azást nyer 
jenek.

Az eddigi elvégzett m unka biztosítékul szolgál 
a rra  is, hogy a  B ayer-körfolyam at további helyein, 
így a  feltárás u tán i zagy lúgfázisánál, a  hidrátm o- 
sóvíznél, a kodenzvíznél, az o ltóh idrát zagy vizs
gálatánál, stb . a m érőműszereket, ill, a bem utatott- 
m érőrendszert felhasználjuk. Ezek a  fejlesztési 
m unkák részben m ár m egindultak, és várható , 
hogy a most folyó ötéves te rv  végére befejezést 
nyernek.
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N agy szilícium tartalm ú nyersanyagok 
tim földdé és cem entté való kom plex feldolgozási 

technológiájának kidolgozása m észköves zsugorítással*
N . I .  E  R. E  M  I  N , a  m ű s z a k i  t u d .  d o k t o r a  —  N . S z . S M O R G U N E N K O ,  a  m ű s z a k i  t u d .  k a n d i d á t u s a  

V A M I, Ö s s z - s z ö v e ts é g i  A lu m ín iu m ,  M a g n é z iu m  és  E l e k t r ó d i p a r i  T u d o m á n y o s  K u t a t ó  é s  T e r v e z ő  I n t é z e t  L e n in g r á d  ( S z o v je tu n ió )

D K  5 4 6 .0 2 8 :6 6 9 .7 1 2 .3 2  +  6 66 .948

A  szerzők áttekintést nyú jtanak a nagy kovasav- 
tartalmú-alumínium-liordozó nyersanyagok kom p 
lex feldolgozási eljárásairól. Ezen belül bemutatják 
a leningrádi V A M I  Intézet által kifejlesztett tech
nológiát, amely a zsugorításos A l.j03 kinyerésen  
alapul, és amelynek eredményeképpen timföldet és 
jóm inőségű cementet állítottak elő. A z  eljárás m ind  
gyenge bauxitok, m ind kaolin feldolgozására hasz
nálható.

A term észetben széles körben elterjedtek az 
alum oszilikátok, jelentős tarta lékok  vannak gya 
korlatilag minden országban és ez m ár régen felhívta 
a ku ta tók  figyelmét arra, hogy ipari eljárást dolgoz
zanak ki, ezekből a  tim föld  előállítására.

Nagyon sok közlem ény ism eretes e problém ával 
kapcsolatosan [1— 4].

E  közlem ényeket az alum oszilikátok feltárási 
eljárásai szerin t két csoportra lehet felosztani: 
savas és a lúgos eljárás csoportjára.

A lúgos eljárások közül figyelmet érdemel a mész
köves zsugorításos eljárás, am elyet a zsugoríto tt 
anyag lúgokkal való m egbontása követ.

Igen nagy figyelmet szentelt ennek az eljárásnak 
a Lengyel N épköztársaságban, az I .  Grzimek p ro 
fesszor vezetése a la tt álló tudósok csoportja.

Az á ltaluk  kidolgozott eljárást, amely szerint 
egyidejűleg cem entet és tim földet nyernek (ún. 
pörköléses-krakolási eljárás), üzemi körülm ények 
között k ipróbálták  a Groszowicében levő cem ent
gyárban. A vizsgálati eredm ények alapján h a tá 
rozato t hoztak arról, hogy a Sitkowban levő 
„N owiny” mészkő-cement kom bináton belül 100 
ezer t/év  kapacitású  tim földgyártó üzem et létesí
tenek. Ennek során egyidejűleg kb. 1 millió t/év  
cem entet is elő kell állítani.

Az agyagból zsugorítással tö rténő  tim földgyár 
tás műszaki-gazdasági szem pontjainak vizsgálatá 
val foglalkozik am erikai ku ta tók  J. Genn, P. U. 
Joltson, E. B. Amey és F. A. Peters m unkája is.

* E lő a d á s  а  I I .  J u g o s z lá v  A lu m ín iu m - K o n f e r e n c iá n  
1974. á p r il is .

A Szovjetunióban laboratórium i és félüzemi m é 
retekben kidolgozták a  nagy szilícium tartalm ú, 
alkálim entes nyersanyag komplex, tim földdé és ce
m entté  tö rténő  feldolgozási e ljárását (kaolinból, 
argillitből, a szén ásványi részéből stb.).

A zsugorításos eljárás elm élete

M egvizsgálták az alkálim entes alum ínium -nyers 
anyag mészkős zsugorítási folyam atának elméleti 
alap jait, amelyek során önporíó zsugorítm ány ke 
letkezik. Pontosabban m eghatározták a ghelenit 
kristályosodási tartom ányának  h a tá ra it és a CaO- 
A120 2— S i0 2 rendszer fázis összetételét; tanu lm á 
nyozták a dikalcium-szilikát és káleium-aluminátok 
és különböző fémoxidok szilárd o ldatainak tu la j 
donságait.

Sokoldalúan vizsgálták a nyersanyagban levő 
szennyező oxidok szerepét. A kalcium -alum ínium  
ta rta lm ú  zsugorítm ány és a salakok technológiai 
tu lajdonságait azok önporlódási sebessége és foka 
(mely annak eredm ényeképpen következik be, 
hogy az anyag térfogata kb. 12% -kal megnő, a  ß- 
dikálcium szilikát y-m ódosulatba való á talakulása 
kor, a  lehűlés közben) és az önporló zsugorítm ány- 
ból az alum ínium oxid kihozatali foka határozza 
meg. A zsugorítm ány ezen alapvető  tulajdonságai 
függenek a term észetes nyersanyag kémiai össze
té telétől, az alapkom ponensek arányátó l az alum í
nium  és a karbonátos nyersanyag adagolásánál és 
keverékek pörkölési körülm ényeitől és a  zsugorít 
m ány lehűtésétől.

Mészköves zsugorításos eljárással tim földdé lehet 
feldolgozni különböző kis vastarta lm ú nyersanyago 
k a t — bauxitokat, argilliteket, kaolint, ham ut stb. 
Az eljárás felhasználási lehetőségeinek m eghatáro 
zása céljából ku ta tásoka t végeztek, am elyek során 
m egállapították azt, m iként befolyásolják a kal 
cium -alumínium tarta lm ú  zsugorítm ány fizikai-ké
miai és technológiai tu lajdonságait a kiindulási ke 
verék tu la jdonságai:

az A120 3 : S i0 2 arány, valam int az F e20 3, N a20 , 
MgO, T i0 2 szennyezők mennyisége.
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Az Fe20 3, MgO, T i0 2 és N a20  oxidszennyezők 
2—3% a la tti mennyiségben lényegesen intenziíi- 
kálják  a zsugorítm ány kisebb hőm érsékleteken való 
(1325— 1350°) képződési fo lyam atát, mivel a  rend 
szerben bizonyos mennyiségű folyékony fázis kép 
ződik. A vasoxid a zsugorítás során kálcium-alu- 
m oferriteket képez, am elyekből szódaoldattal k i 
lúgozva optim ális körülm ények közö tt az alumí- 
nium oxidnak csupán 70—75% -át lehet kinyerni. 
A magnézium-oxid a zsugorítm ányban szilárd o ldat 
k én t kapcsolódik a ß —C12A7, CSA3 és CGA4MS ve- 
gyülethez, am elyből az alum ínium oxid kihozatal 
75,80, illetve 30%-os.

Figyelembe véve az egyes szennyezők, valam int 
az összes jelenlevő szennyező sokoldalú befolyá 
sá t a zsugorítási folyam atra és a  zsugorítm ány 
minőségére, korlátozni kell a zsugorítm ányban a 
szennyezők mennyiségét (ha egyidejűleg vannak 
jelen), a következő súly százalék é rték ére :

4,0—5,0 Fe2O3 -3,0—3,5 MgO; 1,2— 1,5 N a20  és 
4,0—5,0 T i0 2.

E lm életi vizsgálatok alapján a ján lo tták , term é 
szetes nyersanyagokkal fo ly ta to tt technológiai k í 
sérletekkel pedig ellenőrizték és pontosíto tták  az 
elegy optim ális összetételét, a zsugorítás üzem 
m ódját és az optim ális üzemmód feltételeit ön- 
porló kalcium -alum ínium  ta rta lm ú  zsugorítm á- 
nyok és salakok kilúgozására.

A félüzemi kísérletek áttekintése

Elm életi és laboratórium i technológiai vizsgála 
tok  eredm ényeképpen kijelölték a nyersanyag 
mészköves zsugorítási eljárásának technológiai 
ha tára it. E z t követte  az eljárás készülékeinek k i 
dolgozása, ezt a VAMI In tézet kísérleti üzemében 
valósíto tták  meg. A vizsgálat lényege ebben a 
fázisban az eljárás főbb részfolyam atainak ellenőr
zése és kidolgozása volt. Ezekkel a ku ta tásokkal 
kidolgozták a kaolin-, argillitalapú és a szenek 
dúsításából szárm azó hulladékokon alapuló elegyek 
forgókemencében való zsugorítási, és a  zsu 
gorítm ány kilúgozási fo lyam atát, valam int az iszap 
mosását.

A k ap o tt adatok  a lap ján  kísérleti tim földgyárat 
terveztek és ép ítettek , ahol 1970—71 folyam án el
lenőrizték a nyersanyag mészkővel való zsugorítá 
sá t félüzemi méretben, z á r t ciklusban.

A technológia folym at

A kísérleti gyár apparatív-technológiai folya 
m atáb rája  a következő fő egységeket ta rta lm az ta : 
1. Dúsítóberendezés a kaolin dúsításához;

2 . Elegy-előkészítő üzem rész;
3. Zsugorító üzem rész;
4. H idrokém iai üzem részek;

— a zsugorítm ány kilúgozása;
—  a у-iszap elválasztása és m osása;
—  az alum inátoldat kovasav ta lan ítása ;
—  az alum ináto ldat karbonizálása, a  h idrát-
zagy ülepítése, szűrése és az alum ínium -hidroxid
m osása;

—  a recirkuláló szódaoldat bepárlása.

Félüzem i m éretekben, a kísérleti tim földgyárban 
megvizsgálták a kaolin és a széntermelési hulla 
dékok feldolgozását.

A vizsgált kaolinok 22,5—23,5% Al20 3-at ta r 
ta lm aztak . Az A120 3 koncentráció növelése céljá 
ból a kiindulási kaolint dúsítóberendezésben dúsí
to ttá k , am elynek készülékeit és technológiai folya- 
tá t  a M ehanobr In tézet (Leningrad) dolgozta ki.

Az elegyeket a  dúsítóberendezésből szuszpenzió 
form ájában érkező kaolin-koncentrátum ból és 
mészkőből készítették.

A kiindulási anyagok kémiai összetételét száza 
lékban az 1. táblázat m utatja .

A kaolin-mészkő elegyeket a mészkő a  kaolin- 
koncentrátum  golyósm alom ban tö rténő  nedves 
őrlése ú tján  készítették, m ajd a k ap o tt zagyot kor 
rigálták  az ad o tt összetételnek megfelelően.

A beállíto tt (korrigált) elegyet ráöntéses eljá 
rással 2 ,2 x 20 m átm érőjű forgókemecébe adagol
ták , zsugorításra. A kemencéből k ap o tt zsugorít 
m ány hűtőben való lehűtése során finom porrá 
esett szét, ezt kilúgozásra irány íto tták . A kem en 
céből távozó gázokat ciklonokban és elektromos 
szűrőkben po rta lan íto tták . A tisz títo tt gázok egy 
részét az alum inátoldatok karbonizálására hasz 
ná lták , a  többi gázt pedig a légkörbe (atmoszfé 
rába) engedték ki.

Az önporló zsugorítm ány kilúgozását a  recir- 
kulációs szódaoldattal erős keveréssel és a y-iszap 
kimosásából származó mosóvízzel végezték. A k i 
lúgozás során k ap o tt zagyott e lválasztották . A h á 
nyóiszap iszaptérre került.

Az alum ináto ldato t kovasav tá l á llíto tták . A ko- 
vasav ta lan íto tt alum ináto ldato t karbonizálásra 
irány íto tták . у

A karbonizálás eredm ényeképpen keletkező za 
gyot ülepítés u tán  vákuum  szalag szűrőn szűrték, 
m ajd pedig az alum ínium -hidroxidot ugyanezen a 
szűrőn mosták.

A vizsgálatok során az alum ínium  hidroxid volt 
a végterm ék. A kísérleti gyár kapacitása alum ínium - 
hidroxidra vonatkoztatva  0,425 t/ó ra  volt.

Az anyalúgoldatot (az ülepítő túlfolyását) az 
alum ínium -hidroxid mosásából származó mosó-

1. táblázat

A n y a g f a j ta
I z z í tá s i  

v e s z te sé g  
%

S iO ,
0//0

A L 0 3
%

F e , 0 3
0/0

C aO
0//0

N e d v e s s é g  -
t a r t a lo m

0//0

ТСя,г»1 i n - lenn r*,en t r a t i  i m 12 13 49 50 32 — 33 1 — 3 0 ,8

52 ,8

75

M é s z k ő ................................................ '. . . 4 2 ,4 2,8 0 ,7 0 ,2
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vízzel együ tt bepárló berendezésen való bepárlás 
u tán  recirkuláló szódaoldatként a zsugorítm ány 
kilúgozására használták. A bepárló berendezés m á 
sodlagos gőzét a zagy felhevítésére (a kilúgozó egy 
ségben), valam int az alum inátoldatok melegítésére 
alkalm azták (a kovasavtalanításnál, karbonizálás- 
nál stb.).

A kalcium -alum ínium  ta rta lm ú  zsugorítm ány 
kilúgozása u tán  keletkező alum inát oldatok össze
té te lüket tek in tve azonosak a  nefelin zsugorít 
m ány kilúgozásából szárm azó oldatokkal, ezért a 
ku ta tási feladatban nem szerepelt az alum inátol 
datok  kovasavtalan ításának  és karbonizálásának 
kérdése. A m űveletek készülékei és technológiai 
folyam atai ugyanazok lehetnek, m int a működő 
üzem ekben a nefelines oldatok feldolgozásánál 
használtak. V izsgálataink feladatköréhez ta rto zo tt 
a kovasavtalan ítás és a karbonizálás elvégzése is, 
a term elési ciklus befejezése és a kapo tt alum ínium - 
hidroxid tu lajdonságainak m eghatározása céljá 
ból.

A technológiai fo lyam atábra ellenőrzésével kap 
csolatos vizsgálatok a gyár zá rt ciklusban való 
működése során bebizonyították, hogy a  kidolgo
zo tt elvi technológiai folyam at lehetővé teszi a 
kaolin és m ás alkáli-m entes alum oszilikát timfölddé 
való feldolgozását elég jó technológiai m utatókkal 
a kétkom ponensű elegy zsugorítása ú tján , még
pedig: a mészkő őrlése kaolin koncentrátum m al, a 
kaolinmészkőelegy zsugorítása forgókemencében, 
a zsugorítm ány lehűtése hűtőben és az önporló 
zsugorítm ány kilúgozása keveréses eljárással.

Bebizonyosodott, hogy kaolin-koncentrátum ból, 
mészkővel való zsugorítással önporló zsugorít 
m ány t  lehet előállítani, am elynek önporlási foka 
95—98%-os a 0,147 mm ala tti frakcióra vonatkoz 
ta tv a  és ebből a  frakcióból a  tim földkihozatal 
83%-os.

A kaolin-koncentrátum  és a kaolin-mészkőelegy 
kielégítően megőrzi hom ogenitását levegő keverés
sel való tároláskor.

A végzett kísérletek eredm ényeképpen olyan 
alum ínium -hidroxid keletkezett, am ely kém iai és 
fizikai tulajdonságait tek in tve hasonló a  nefelin- 
oldatokból keletkező hidroxidhoz.

Az eljárás elméleti a lap jait m eghatározó labo 
ra tórium i vizsgálatok, és kísérleti üzemi és a zárt 
ciklusú félüzemi vizsgálatok alapján elvi appara- 
tív-technológiai fo lyam atábrát javasoltak a kaolin 
és más alkálim entes alum oszilikátok tim földdé és 
cem entté való feldolgozására (argillitek, széndú 
sítási és széntermelési hulladékok stb.).

A fent em líte tt elvi fo lyam atábrát az 7. ábrán 
m u ta tjuk  be.

Az iszap feldolgozása cementté

A kísérleti tim földgyárban k ap o tt hányóisza 
po t (ún. у-iszap), amely főleg yC2S-ből (60—65%) 
és kalcium karbonátból (25— 30%) áll cem entgyár 
tási nyersanyagként megvizsgálta a Giprocem ent 
In tézet kísérleti cem entgyárban. A vizsgálatokat 
többször elvégezték kísérleti-üzem i méretekben.

Ezek a vizsgálatok bebizonyították, hogy a kao 
lin tim földdé való feldolgozása során hulladékként

víz

i KL-30U-11

1. ábra. A  kaolinból zsugorításos eljárással történő 
timföldgyártás technológiai folyamatábrája

keletkező у-iszap számos előnnyel rendelkezik a 
hagyom ányos nyersanyaghoz k ép es t:

—  nagy a diszperzitása, a fajlagos felület 6000— 
6500 cm 2/g am i szükségtelenné teszi a nyersanyag 
őrlését;

—  stabil összetételő;
— kis alkáli ta rta lm ú , am i nem haladja meg a 

0,7—0 ,8 % N a20  +  K 20 - t ;
—  mivel az iszap kémiai reakció eredm ényekép 

pen képződik (nem pedig keverés eredm ényekép 
pen), а у—C2S és a C aC 03 benne alaposan elkeve 
rede tt és ezért a pörkölésnél az alit-képződés hő 
szükséglete lényegesen kisebb.

Ezenkívül a  C3S C2S-ből és C aC 03-ból való kép 
ződéshez kevesebb energia szükséges, m in t a ha 
gyományos nyersanyagkeverék esetében;

-— az iszapból keletkező klinker könnyebben 
őrölhető.

Az iszap felhasználása lehetővé teszi 600—700-as 
minőségű gyorsan szilárduló cem ent előállítását.

H árom  nap u tán  a cem ent szilárdsága eléri a 
300—400 kg/cm 2-t.

1973-ban a  VAMI In tézet a  kaolin tim földdé és 
cem entté való feldolgozási technológiai vizsgálata 
alapján előzetes műszaki-gazdasági elképzeléseket 
készített a komplex feldolgozás célszerűségéről.
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A műszaki-gazdasági szám ítások k im u ta tták , 
hogy a kidolgozott technológia alapján keletkező 
timföldönköltsége, figyelembe véve, hogy az isza 
po t cem entgyártási nyersanyagként használják 
fel, nem haladja meg a baux ito t zsugorítással 
(pirogén eljárással) feldolgozó üzemek önköltségét.

U gyanakkor a  kaolin feldolgozására épitendő 
gyár beruházási költségei nagyobbak, m int a bauxit- 
feldolgozó gyáré és ennek megfelelően nagyobb a 
megtérülési idő is. E z t az vá ltja  ki, hogy kaolin 
dúsítóüzem et kell építeni, nagy a kaolin-koncent- 
rá tum  nedvességi ta rta lm a  (75%), és ennek meg
felelően az elegy nedvesség ta rta lm a  is, am i az 
elegy zsugorításához szükséges tőkeigényes beren 
dezések mennyiségének növeléséhez vezet.

Ezenkívül a  bauxitfeldolgozó üzemekhez képest 
nagyobb anyagáram ok m ia tt szintén nagy m ennyi
ségű berendezés szükséges a többi műveletnél is.

A nefelint feldolgozó gyárhoz képest a kaolint 
feldolgozó gyár beruházási költségei kevéssé térnek 
el, az előbbiek megtérülési ideje azonban lényege
sen kisebb, mivel a  m ellékterm ékként keletkező 
szóda és ham uzsír nagy hasznot hoz.

A kidolgozott eljárás és az apparatív-technoló- 
giai fo lyam atábra alkalm azható  számos term é 
szetes nagy kovasavtartalm ú alkálim entes alum í
nium  nyersanyag-fajtához (kaolinok, szénpala, 
széndúsítási és termelési hulladékok, argillit, 
ham u stb.).
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Fém kohászati m űszaki és gazdasági hírek

600  év es a stu ttg a rti p én zverő

A  s t u t t g a r t i  p é n z v e r ő  a  m ú l t  é v  m á ju s  v é g é n  ü n n e p e l te  
a l a p í t á s á n a k  600  év e s  é v f o r d u ló já t .  A  p é n z v e r ő  a  p é n z 
v e ré s  jo g á t  m á r  1 3 7 4 -b en  m e g k a p ta  é s  íg y  e g y ik e  a  le g 
r é g ib b  p é n z v e r ő k n e k  a z  N S Z K -b a n .  S a já t  te rv e z é s ű  b e 
re n d e z é s e i a  l e g ú ja b b a k  E u r ó p á b a n .

M E T A L L , 1 9 7 1 . 7f. 6 1 7  o.

*

A z A lum in ium  Association  N ew  Y o rk  le g ú ja b b  s z á 
m í tá s a i  a l a p já n  a z  a lu m ín iu m  k o h ó tö m b  és a  h e n g e r e l t  
a lu m ín iu m te r m é k  s z á l l í tá s a  a z  1972 . é v i 5 ,3 9  m illió  t - r ó l  
1973. é v b e n  2 1 ,7 % -k a l n ö v e k e d e t t  6 ,56  m iliő  t - r a .

M E T A L L , 1 9 7 1 . 7 f. 6 51  o.

F erd eb o lygós h en g erm ű  k ö rsze lv én y ű  
ru d ak  és  h u z a lo k  g yártására

A z a u s z te n i te s  k ró m n ik k e la c é l  h e n g e r e k k e l  e l l á t o t t  
ú j fe rd e b o ly g ó s  h e n g e r m ű  jó l h a s z n á lh a tó  k ö r s z e lv é n y ű  
r u d a k  é s  h u z a lo k  h e n g e r lé s é re . A  h e n g e r le n d ő  fé m  eg y  
s z ú rá s s a l  o ly  m é r e t r e  n y ú j th a tó ,  a m i t  e d d ig  c s a k  6 — 8 
á l lv á n y o s  ta n d e m s o r r a l  é r te k  el. A  b e re n d e z é s  e lő n y e  
a z o n  a la p s z ik ,  h o g y  a  k ú p o s  h e n g e r e k  n e m c s a k  a  s a j á t  
te n g e ly ü k ,  h a n e m  a  h e n g e r le n d ő  a n y a g  te n g e ly e  k ö r ü l  is 
f o ro g n a k  és e lő to lá s i  se b e ssé g e  is  s z a b á ly o z h a tó  a  h e n 
g e re k  fe rd e s é g é n e k  á l l í tá s á v a l .  A z  ily e n  t íp u s ú  h e n g e r m ű  
e lő n y e  a b b a n  v a n ,  h o g y  k e v é s  a  b e ru h á z á s i-  é s  a z  ü z e m 
k ö lts é g e , és  k ic s i a  h e ly s z ü k s é g le te .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 4 . 3. f. 2 3 7 . o.

Л v ilá g  leg fo n to sa b b  sz ín e s fé m e in e k  term elése  és fe lh a sz n á lá sa  1971  — 1 9 7 2 . évb en

T e rm e lé s F e lh a s z n á lá s

V á lto z á s V á lto z á s
F é m 1971 1972 az  e lő ző  é v h e z 1971 1972 az  e lő ző  é v h e z

k é p e s t k é p e s t

m illió  to n n a % -b a n m illió  to n n a % -b a n

A l u m í n i u m ......... 10,88 11,50 +  5 ,7 10,57 11,54 +  9,2

C in k  ..................... 4 ,99 5 ,36 +  7,4 5 ,00 5 ,45 +  9 ,0

N i k k e l .................. 0 ,61 0 ,5 9 — 3,3 0 ,52 0 ,58 +  11,5

Ó l o m ..................... 3 ,89 4,01

0 ,2 3

+  3,1 

+  4 ,5

3 ,97

0 ,22

4 ,12

0 ,2 3

+  3 ,8  

+  4 ,3Ó n ......................... 0 ,22

R é z  ......................... 7,35

27,34

8 ,00

29 ,69

+  8,8 

+  6,3

7,26

27 ,54

7,88

29 ,80

+  8 ,5  

+  8,2Ö s s z e s e n ..............

H u l la d é k f é m . . . . 6 ,06 6,38 +  5,3 6,06 6 ,38 +  5 ,3

E g y ü t te s e n  . . . . 34 ,0 0 36 ,07 +  6,1 33 ,60 36 ,18 +  7,7

„ M e ta llg e s e l ls c h a f t ,  A G . F r a n k f u r t  a m  M a in  M e ta l l s ta t i s t ik  1962 — 1 972” . S c h w e iz e r  A lu m in iu m  R u n d s c h a u  1974. 
6 . f .  204 .O . K . J .
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K öszöntő
I)r. B a rá n szk y -J ó b  Im re 75 ér és

Dr. Baránszky-Jób Im re  o k i. g é p é sz -  és  k ö z g a z d a s á g i 
m é rn ö k ,  E g y e s ü le tü n k  rég i t a g ja  a  k ö z e lm ú l tb a n  t ö l t ö t t e  
b e  75. é le té v é t .

1899. n o v e m b e r  1 1-é n  s z ü le t e t t  S z ig e ts z e n tm ik ló s o n . 
1 9 2 2 -b en  s z e re z te  m e g  a  B u d a p e s t i  M ű e g y e te m e n  g é 
p é s z m é rn ö k i o k le v e lé t ,  m a jd  u g y a n o t t  1 9 2 4 -b en  k ö z g a z 
d a s á g i  m é rn ö k i  o k le v e lé t .  1 9 7 3 -b a n  a  B u d a p e s t i  M ű 
s z a k i  E g y e te m e n ,  s u m m a  c u m  la u d e ,  m ű s z a k i d o k to r r á  
a v a t t á k .

E g y  é v ig  ta n á r s e g é d  v o l t  a z  e g y e te m  G é p s z e rk e z e ti  
(S im a n e k )  ta n s z é k é n ,  m a jd  a  G A N Z  g y á r b a  k e r ü l t .  I t t  
k o r s z e rű  g é p s z e rk e z e te k k e l  fo g la lk o z o t t ,  s z e rk e sz té s i 
fő n ö k  le t t .  A  m a g y a r  j á r m ű ip a r  f e jlő d é se  és  a  m a g y a r  
j á r m ű v e k  v i lá g v is z o n y la tb a n  is  r a n g o s  n e v e  n e m  k is  
m é r té k b e n  k ö s z ö n h e tő  te v é k e n y s é g é n e k .  1 9 4 1 -b en  a  
g y á r  ig a z g a tó h e ly e t te s e  l e t t .

A  f e ls z a b a d u lá s  u t á n  a z  a lu m ín iu m ip a r b a  k e r ü l t ,  
m in t  a  t im fö ld g y á r a k ,  a lu m ín iu m k o h ó k  v e z e tő  t e r v e 
ző je  és  lé te s í tm é n y  fő m é rn ö k e . 1 9 5 4 -b en  ú j r a  a  G A N Z - 
h o z  k e r ü l t  f ő k o n s t r u k tő r k é n t ,  m a jd  p á l y á ja  a  G y ő ri 
V a g o n g y á r b a n 'f o ly ta tó d o t t ,  a h o l  m ű s z a k i v e z e tő , i l le tv e  
v á l la l a t i  f ő k o n s t r u k tő r  v o l t .  1 9 6 3 -b an  m e n t  n y u g d íjb a ,  
d e  e s e m é n y e k b e n  g a z d a g  m ű s z a k i  p á l y á ja  ez ze l n e m  s z a 
k a d  m e g . N y u g d í ja s k é n t  e lő sz ö r  a z  O M F B -b e n , m a jd  az  
A lu m ín iu m  A lk a lm a z á s te c h n ik a i  K ö z p o n tb a n  a z  a lu m í 
n iu m ip a r  k ö z p o n t i  f e j le s z té s i  k é rd é s e iv e l  f o g la lk o z o t t ,  
s  fo g la lk o z ik  m a  is k ie m e lk e d ő  a k t iv i tá s s a l  s  a  tő le  
m e g s z o k o tt  p o n to s s á g g a l .

Dr. Baránszky-Jób Im re  je le n tő s  s z a k ir o d a lm i t e v é 
k e n y s é g e t  m o n d h a t  m a g á é n a k .  M e g je le n t t ö b b  k ö n y v e ,  
m e ly e k  k ö z ü l a  le g je le n tő s e b b e k :  „ V a s ú t i  k o c s i k é z i 
k ö n y v ”  „ A lu m ín iu m a  já r m ű ip a r b a n ”  és  „ A z  a lu m ín iu m 
r ó l”  c. m ű v e i.  E z e n k ív ü l  k ö z e l sz á z  c ik k  k e r ü l t  k i to l la  
a ló l, a m e ly e k  k ö z ü l s z á m o s  a  la p u n k b a n  l á t o t t  n a p v i l á 
g o t .  C ik k e i a  [m a g y a ro n  k ív ü l  m é g  6 n y e lv e n  je le n te k  
m eg-

S z e r e te t t e l  k ö s z ö n t jü k ,  to v á b b i  jó  e g é sz sé g e t k ív á 
n u n k  75. s z ü le té s n a p ja  a lk a lm á b ó l.

N . K .

Szakosztályi h írek

Ip argazd aság i k lubdél illán  M o son m agyaróváron

1974. o k tó b e r  14 -én  ip a rg a z d a s á g i  k lu b d é lu tá n  v o lt  
a  s z a k o s z tá ly  m o s o n m a g y a ró v á r i  h e ly i c s o p o r t já n á l .  
A  v i ta in d í tó  e lő a d á s t  dr. Galambos Sándor, a z  ip a r g a z 
d a s á g i  s z a k c s o p o r t  s z e r v e z ő t i tk á r a  t a r t o t t a  , ,Prompt 
igények, kézi beszerzések és az ellátás időszerű közgazda- 
sági kérdései” c ím e n . A z  e lő a d á s a  a  te rm e lé s  és  a z  a n y a 
g i-m ű s z a k i  e l lá tá s  ö ssz e fü g g é se iv e l, a z  A -B -C  a n a líz is  
v iz s g á la t i  m ó d s z e re iv e l,  a  k é z i b e s z e rz é se k  n ö v e k e d é s é 
n e k  o k a iv a l  és  k ö v e tk e z m é n y e iv e l ,  a z  e l lá tá s i  in f o r m á 

c ió k  á r a m lá s á v a l ,  t o v á b b á  a z  o k t a t á s  s z e rv e z é se  é r d e k é 
b e n  te e n d ő  in té z k e d é s e k k e l  f o g la lk o z o tt .

A z e lő a d á s t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te ,  a m e ly n e k  k e r e té b e n  
a  fe lsz ó la ló k  a  te rm e lé s  á l t a lá n o s  n e h é z s é g e i t ,  a  m ű s z a k i 
fe j le s z té s  és  a z  a n y a g e l lá tá s  ö ssz e fü g g é se it ,  a  p ia c i  h á t 
t é r  p r o b lé m á i t ,  a  t ip iz á lá s  le h e tő s é g e i t ,  a  k é s z le tg a z 
d á lk o d á s  eg y e s  k é rd é s e i t ,  v é g ü l az  e lfe k v ő  k é s z le te k  
h a s z n o s í tá s á v a l  k a p c s o la to s  f e la d a to k a t  t á r g y a l tá k .

E z  a  k lu b d é lu tá n  is a z t  m u t a t t a ,  h o g y  h e ly é n v a ló  és 
h a s z n o s  az  ip a rg a z d a s á g i  s z a k c s o p o r t  és  a  h e ly i  c s o p o r 
t o k  k ö z g a z d a s á g i e g y ü t tm ű k ö d é s e .  0 , S .

Pályázat

A V eszp rém i A k a d ém ia i S za k b izo ttsá g  A lu m ín iu m ip a r i M u n k a b izo ttsá g a  p á ly á za to t  h ird et az a láb bi c ím m el:  
„ H a z á n k  a lu m ín iu m -, acél- és m ű a n y a g ip a r á n a k  op tim á lis  fe j le sz té s i a rá n y a i az ezred fo rd u ló ig ” .
(ip a rá g a k  fe j lő d é sé n e k  m u ta tó i a term e lés  és a term ék ek  fe lh a sz n á lá sá n a k  o p tim á lis  e g y e n sú ly a  — a term elési 

és fo g y a sz tá s i sz erk ezet e le m z é se  — ex p o rt-im p o rt-m érleg  — g a zd a sá g o ssá g i k u ta tá so k )

I. díj 1 0 0 0 0  F t
II. díj (i 0 00  F t

III. díj 4 0 0 0  F t

B ek ü ld ési b atárid ő: 1 0 7 5 . o k tób er  3 1 .
P á ly á z h a tn a k  tu d o m á n y o s  v a g y  g y a k o r la ti m u n k a k ö rb en  d o lg o zó  eg y én i k u ta tó k  és k u ta tó  k o llek tív á k , a ttó l fü g 

g e t le n ü l, h o g y  ta g ja i-e  a V eszp rém i A k a d ém ia i B izo ttsá g n a k  ille tv e  a V eszp rém i A k a d ém ia i B iz o ttsá g  v a la m ely  
sza k b izo ttsá g á n a k .

A  p á ly á za to t  5 p éld á n y b a n  a V E A B  T itk á rsá g a  (8 201  V eszp rém , P f. 2 8 .)  cím re k e ll b ek ü ld en i. A  p á ly a m u n k a  
k id o lg o zá sá v a l k a p c so la to s  továb b i in fo r m á c ió  ü gyéb en  a V E A B  T itk á rsá g á h o z leh et ford u ln i.

A p á ly á za to k  ter jed e lm ét a V E A B  n em  k ív á n ja  k o r lá to zn i.
A b íráló  b izo ttsá g  fen n ta r tja  a jo g o t, h o g y  p á ly a d íja k a t m e g o ssz o n , ille tv e  v issza ta r tso n , a m en n y ib en  m eg fe le lő  

tu d o m á n y o s  sz ín v o n a lú  m ű  v a la m ely ik  m eg h ird etett tém a k ö rb ő l n em  ér k ezn ék  be.
A z 1 9 7 5 . o k tó b er  3 1 - ig  b ek ü ld en d ő  p á ly á za to k  ered m én y h ird etésére  a V E A B  1 9 7 5 . d ecem b eri p lén u m á n  k erü l sor.

V eszp rém i A k a d ém ia i B izo ttsá g

48 B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 1. sz.
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A kohászat fejlődésének, az egyetemi oktatásnak, nevelésnek 
és kutatásnak egym ásra gyakorolt hatása*

D r. H O R V Á T H  Z O L T Á N  t s z v .  e g y e t e m i  t a n á r  
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m

D K :  669 : 378

A  ta n u lm á n y b a n  a  szerző á tte k in t i  a  ko h á sza t  
á lta l je len leg  előá llíto tt fé m e k e t és a  legjelentősebb  
m a i g y á r tá s i e ljá rá so ka t. R észle tesen  ism e r te ti a  
h a za i ko h ó m érn ö k -kép zés  ta n a n y a g á t, v a la m in t a  
m isk o lc i N e h é z ip a r i M ű s z a k i  E g ye tem  ko h á sza ti  
ta n s zé k e in e k  fe jlő d ésé t.

E lőadásom at 2 áb ra  bem utatásával szeretném  
kezdeni. Ezek közül az 1. az t szemlélteti, hogyan 
vá ltozo tt az idők folyam án az emberiség lélekszáma 
és az em ber milyen időszakokban ism erte  meg az 
egyes fémeket. Az ábra  szerin t az emberiség lé t 
szám ának a fejlődése a 17. századig közel egye
nes vonalú  volt, ebben az időszakban azonban 
exponenciálissá vált. E xtrapolálással az várható , 
hogy a 21 . században m ár 10— 20 m illiárd ember 
fémigényét kell kielégíteni.

* E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o t t  s z e p t .  7 -én  M isk o lc o n  a  
N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  a l a p í t á s á n a k  25 é v e s  é v 
f o r d u ló ja  a lk a lm á v a l  r e n d e z e t t  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k o n .

Az áb ra  az t is m u ta tja , hogy az emberiség kb. 
7000 évig csak 10 fém létezéséről tu d o tt, további 
10 fém megismerésére m ár csak 800 esztendőre volt 
szükség, az u tóbbi másfél évszázadban pedig több, 
m int 60 fém et fedeztek fel.

A 2. ábra arról tá jékozta t, hogy a leggyakrabban 
használt fémek évenként kohósíto tt mennyisége 
hogyan változo tt az idővel. Ebből az állap ítható  
meg, hogy a  fémek közül még m a is az acél az 
egyeduralkodó. A belőle évenként előállíto tt meny- 
nyiség közel 2 nagyságrenddel több , m int a sorrend 
ben jelenleg u tán a  következő alum ínium ból. Az 
ábrából az is k itűnik , hogy az egyes fémek kohósí -
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to t t  mennyiségénél a  fejlődés ütem e nem  azonos. 
A legnagyobb a  titánná l, u tán a  az Al, acél, N i, Mg, 
Cu, Zn következik.

A kohászatban az egyre fokozódó mennyiségi 
igényeket úgy kell kielégíteni, hogy közben gondos
kodni kell a fémes hulladékok újrahasznosításáról, 
a korlá tozo tt mennyiségben rendelkezésre álló 
nyersanyagokból egyre kisebb fém tarta lm úakat 
kell feldolgozni, a földkéreg nagyobb mélységeiben 
vagy a  tengerfenéken ta lá lható  fém tartalm ú anya 
gok feldolgozására is fel kell készülni, a kohósítás 
során a  környezetet az egyre nagyobb m ennyiség 
ben keletkező, szennyező m ellékterm ékek káros 
hatásátó l védeni kell, és egyre jobb minőségű, 
egyre újabb  tu lajdonságú fémes anyagokat kell 
gazdaságosan az ipar részére biztosítani.

Ezeknek a mennyiségi és minőségi igényeknek 
három féleképpen tehetünk  eleget.

Először úgy, liogy növeljük a  jelenleg is használt 
technológiák és berendezések termelékenységét. Ez 
a m éretek növelése m ellett a kiinduló anyag jobb 
előkészítésével, az anyag- és hőátadási feltételek 
jobb biztosításával, az anyaggal, energiával és 
m unkaerővel való jó hatásfokú gazdálkodással, 
hatásos gáz- és v íztisztító  berendezések építésével, 
messzemenő gépesítéssel és autom atizálással biz 
tosítható .

Jó  példa erre a nyersvasgyártás. Ma m ár a  fejlet 
tebb ipari országokban a régi néhány száz m 3-essel 
szemben több ezer m 3-es nagyolvasztókban, pelle- 
teze tt vagy zsugoríto tt, előredukált elegyből, 
nagyobb hőm érsékletű és nyom ású, esetleg oxigén 
ben d ú síto tt levegővel, szénhidrogén-befújatással, 
a m unkafolyam atok gépesítésével és au tom atizálá 
sával term elnek nyersvasat a réginél kisebb anyag- 
és energiafelhasználással és a környezet szennyező 
désének megakadályozásával.

Hasonló a helyzet az alumíniumkohászatban is, 
ahol m a m ár az 1945-ben általános 20 kA-es kádak 
kal szemben 100— 200 kA-es egységekben, jobb 
áram hatásfokkal, közel feleannyi fajlagos energia 
felhasználással á llítják  elő az alum ínium ot.

Az igények kielégítésének a második m ódja az, 
hogy a  m ár régebben is ism ert kémiai fo lyam atot 
új felépítésű berendezésben valósítják  meg.

E bbe a  csoportba tartoz ik  az oxigénes acélgyár
tás, am inek roham os, szinte robbanásszerű té r 
hódítását az oxigén olcsó előállításának és a fürdőre, 
illetőleg a fürdőbe való vezetésének a megoldása 
te tte  lehetővé.

U gyanide sorolható a komplex ólom-cinkércek 
pörkölékének aknáskem encében való kohósítására 
alkalm as Mőrgan-eljárás. Ez azért te rjed h ete tt el 
aránylag rövid  idő a la tt, m ert a torok hőmérsék 
letének 700 °C fölé fűtésével és a cinkgőz porlasz 
tó i t  ólommal való gyors hűtésével meg tu d tá k  aka 
dályozni a cinkgőz visszaoxidálódását. Ennek az 
eljárásnak a gyors elterjedését az is elősegítette, 
hogy a kondenzálásnál keletkező ólom-eink-ötvö- 
zet alkotóinak elkülönítésére folyam atos, vákuum 
ban cinktelenítő és jól m űködő berendezést sike 
rü lt építeni.

A szükségletek kielégítésének harmadik csoport
jáb a  azok az eljárások tartoznak , am elyeknél me
rőben új kémiai reakció segítségével á llítha tnak  elő

fémeket. Ide tartozik  a  halogénm etallurgia, az ion 
csere, oldószeres extrakció , biom etallurgia, nyo 
más a la tti lúgzás és kiejtés, fém vegyületből álló 
oldható  anóddal való elektrolízis, vákuum m etal 
lurgia, am algám m etallurgia, plazm am etallurgia.

A kohász ezekkel a kohósító eljárásokkal csak 
abban az esetben tu d  gazdaságosan, a kívánalm ak 
nak megfelelő fém et előállítani, ha ismeri a kohó- 
sításnál előforduló anyagok szerkezetét és tu la j 
donságait, a lejátszódó kém iai reakciók egyensú 
ly á t és k inetikáját, ki tu d ja  választani a legalkal
m asabb berendezést, ism eri és kézben tu d ja  ta r 
tan i az anyag- és energiaátadás törvényszerűsé 
geit, b iztosítani tu d ja  a környezet hatásos védel
mét, a  m unkafolyam atokat folytonossá teszi, gé 
pesíti és autom atizálja.

A m unkafolyam átok folyam atossá té tele  nem 
csak a fémelőállító eljárások szakadatlanná tevé 
sét jelenti, hanem  a lépések szám ának csökkenté 
sét, ezeknek az öntő, alakító , továbbfeldolgozó el
já rásokkal való összevonását is. így  szü le te tt meg 
a réz kohászatában a  röptében való olvasztás, a 
W orcra-, N oranda-, M itsubisi-eljárás, az ólom 
kohászatában a  m ódosíto tt reagáló olvasztás, így 
valósulnak meg a folyam atos öntő, öntve hengerlő 
eljárások, a  vizes oldatból közvetlenül lemezt 
vagy huzalt előállító elektrolizáló munkam ódok, 
az olvadékból azonnal félkész term éket szolgáltató 
D ip form ing-eljárás.

I t t  szeretném  m egem líteni azt, hogy a határok 
nemcsak a kohászaton belül a kém iai m etallurgia, 
az öntészet és a fém alakítás között kezdenek elmo
sódni, hanem  a bányászat, kohászat, vegyészet és 
gépészet között is. Erre példa a föld a la tti lúgzás, 
őrölt salakok Dotálása, Torco-eljárás és a porko 
hászat.

A világszerte tapasz ta lható  fejlődést a hazai 
kohászat is iparkodott követni. A m éretek növelése 
volt tapasz talható , pl. a nagyolvasztóknál, tim 
fö ldgyáraknál, alum ínium kohókban, hengerm űvek 
nél, öntödékben. A folyam atos öntést kísérleti jel 
leggel az LKM -ben próbálták  ki, jelenleg üzem 
szerűen a D unai Vasm űben és az Ózdi K ohászati 
Üzem ekben term el. A m űvelet folyam atos öntés 
sel fejeződik be a  Csepeli Fém m ű OFH C-rezet elő 
á llító  üzemében, az öntve hengerlő Properzi-el
já rá st alum ínium kohóinkban használják. A Me
cseki É rcbányászati V állalatnál az uránércet ion 
csere, illetőleg oldószeres extrakció  közbeik tatá 
sával dolgozzák fel, a meddő u rán ta rta lm á t pedig 
óriási halm okban baktérium ok segítségével lúgoz- 
zák ki. D öntés szü le te tt az oxigénes acélgyártás 
hazai m egvalósításáról, és szó van a hazai rézérc 
röptében olvasztó berendezésben való kohósításá- 
ról.

Ez a  most közölt á ttek in tés vázlatos és nagyon 
hézagos, a rra  azonban alkalm as, hogy segítségével 
kijelöljük a kohómérnökképzéssel kapcsolatos ok 
ta tási, nevelési és ku ta tási feladatokat.

Az előzőkből következik, hogy az egyetem nek 
olyan kohómérnököket kell kibocsájtania, akik ké 
pesek az üzem ekben m ár meglevő technológiákat 
korszerűsíteni, képesek modern eljárásokat beve 
zetni és új technológiákat is ki tudnak  dolgozni, 
akik  ism erik a fejlődési irányokat, akik  a fejlődés
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3. ábra

érdekében, szakm aszeretetből, örömmel, lelkese 
déssel és eredm ényesen dolgoznak.

H ogy az egyetemről kikerülő kohóm érnök ezek 
nek a  feladatoknak meg tud jon  felelni, olyan ala 
pos társadalom tudom ányi, gazdasági, m atem ati 
kai, fizikai, kémiai, fizikai-kém iai és m echanikai 
ism eretekkel kell rendelkeznie, am elyek birtokában  
később nagyobb nehézség nélkül tu d ja  m agát to 
vábbképezni, jól ismeri az alapozó szaktárgyak (ké
miai m etallurgia, elméleti öntészet, a képlékeny 
alakítás elmélete) elvi összefüggéseit, biztosan 
tu d ja  a  szaktárgyak (vaskohászattan, fém kohászat- 
tan , öntészet, képlékeny a lak ítástan  és kohógép 
tan ) elvi a lap jait, és használható  módon ism eri a 
kiegészítő szaktárgyak (fém tan, kohászati kem en 
cék és au tom atika) anyagát. Fontosnak tartom , 
hogy lássa az egyes tárgyak  közötti kapcsolatot, 
ezek egym ásra u ta ltságát, szerepét jövendő m un 
kájában, és rendelkezzék azzal a képességgel, hogy 
a ta n u lta k a t teljesen új körülm ények között is 
tu d ja  biztonsággal alkalm azni.

Ennek a  célnak a  m egvalósítására megfelelő ke 
re tek  kellenek, azu tán  ezeket a  kereteket kell ta r 
talom m al kitölteni.

A K ohóm érnöki K ar részére az elm últ 25 évben 
az ok ta tásná l rendelkezésre álló félévek számát a 
3., az órakereteket pedig a 4—6. ábra m u ta tja . Az 
előző arról tá jékozta t, hogy az 1949-ben és 50-ben 
be ira tkozo ttak  8 , az 1951— 55-ben kezdők 9 félév 
a la tt végeztek, 1956 ó ta  pedig 10 félév a képzés 
idő tartam a. Ez a la t t  az idő a la tt az 1949— 1950- 
ben kezdettek, vagy vaskohászként, vagy fémko-

Metollurgiai szak (4965-tbl Vas-és Fémkohászat ág)
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Kohásztechnológiai szak

hászként, vagy technológusként végeztek, az 1951— 
1962-ben beiratkozottak  vas- és fémkohász, ill. 
technológus kohóm érnöki oklevelet kaptak , 1963 
ó ta  pedig vas- és fém kohászokat, öntőket és tech 
nológusokat képezünk.

A 4—6. ábrából az olvasható  ki, hogy az egy 
hétre eső félévi óraszámok összege m atem atikából

21-ről 30-ra, ill. 35-re, fizikából 12-ről 18-ra nő tt, 
a  kém iáé 48-ról 28-ra csökkent, a mechanikáé a 
vas- és fém kohászoknál, valam int az öntőknél 
19-ről 12-re csökkent, a technológusoknál nem vál 
tozo tt, a  kém iai m etallurgiáé 3-ról 11-re, a képlé 
kenyalakítás elmélete O-ról 8-ra nő tt, a szak tá r 
gyak közül a vaskohászattané 15-ről 36-ra, a fém- 
kohászaté 16-ról 19-re, az öntészeté 9-ről 29-re, 
a kohógéptané 12-ről 16-ra, a képlékeny alakításé
13-ról 36-ra változott, a kiegészítő szaktárgyak 
közül a  fém tané és a kohászati kemencéké közel 
állandó m aradt, az au tom atikáé pedig 0 -ról 12-re 
nőtt.

Az o k ta tá s t jelenleg a B ánya- és Gépészmérnöki 
K arhoz ta rtozó  tanszékek közrem űködésével a 7. 
ábrán lá tha tó  10 kohász tanszék lá tja  el. I t t  külön 
kiemelendőnek ta rto m  azt, hogy 1965-ben önálló 
öntészeti és automatika tanszék létesült. Mind a két 
ok ta tási egységnek nagy feladatot kellett megol
dania. Az öntészeti tanszéknek ki kellett alak ítan ia  
az öntő ágazat o k ta tásá t, az au tom atikai tanszék 
nek pedig teljesen élőiről kellett kezdenie, és így 
kellett bevezetnie az au tom atika  ok ta tásá t.

Szerintem  a  kohómérnökképzés óraszám keretei 
á lta lában  jónak m ondhatók. A képzés színvonalát 
nem a heti óraszámok lényeges m ódosításával lehet 
tovább jav ítan i, hanem  a tartalom még színvona
lasabbá tételével. Az elm últ 25 év a la tt az o k ta to tt 
anyag az egyes tárgyakon belül is kicserélődött, 
korszerűbb lett, új tárgyak , szakok épültek ki. K ü 
lönösen növekedett a a diplomatervező feladatok 
színvonala. Ma m ár ezek m indegyike konkrét 
üzemi, tervező és ku ta tó in tézeti vagy tanszéki ku 
ta tá s i problém ákhoz kapcsolódik. Készítése köz
ben a  hallgatók megismerkednek a  legmodernebb 
kutatóeszközök (röntgen, elektronm ikroszkóp, mik- 
roszonda, elektronspin-rezonanciam érő, vákuum 
kemencék, ioncsere, oldószeres extrakció, izotópos 
vizsgálat) egy csoportjával, és egyre inkább készí
tenek a kísérleti eredm ények értékelésére számító- 
gépes program ot. A hallgatók igen nagy am bíció 
val, lelkesedéssel készítik ezeket a tervezőket, egye
tem i pályafutásuk betetőződésének tek in tik  őket. 
Több diplom atervező feladatról jelent meg kisebb - 
nagyobb terjedelm ű ism ertető  a szaklapokban, so 
k a t m inősített az Állami V izsgáztató B izottság az 
iparban is hasznosíthatónak, sőt szabadalom  is 
szü le te tt belőlük.

Nem egy hallgató kapo tt jó diplom a-m unkája 
alapján jobb állást, nagyobb kezdőfizetést.

Sok eredm ényt é rtünk  el a Tudomámyos Diák
körben dolgozó hallgatókkal is. K ohóm érnökhall 
gatóink egyetemi, országos és nemzetközi Tudo 
mányos Diákköri Konferenciákon 1963 ó ta  131 
d íja t kaptak , teh á t sokat és jól szerepeltek.

A diplom atervek és TD K -m unkák készítésénél 
kialakuló munkakapcsolatok nemcsak a rra  a lkal 
masak, hogy a tanszékek bevezessék a hallgatókat 
a k u ta tó  m unkába, megismertessék a kutatások  
nehézségeit, a sikeres m unka tisz ta  öröm ét, hanem 
arra  is jók, hogy az oktatók  és hallgatók közel ke 
rüljenek egymáshoz, kicseréljék gondolataikat, 
szakmai és a m indennapi problém ákról v ita tkoz 
zanak, egyszóval az előadások és gyakorlatok mel
le tt i t t  is bő alkalom nyílik a  nevelésre.
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A Kohomernöki kor jelenlegi tanszékeinek kialakulása

1.) I.sz. Bányavegytan 
2) //. sz. Bányavegytan
3.) 'Általános kémia

k) Alkalmazott,kémia
5.) Kohászati kémia
6■) kémia

1 KL-472-7]
7. ábra

A sok szép eredm ény ellenére a helyzeten mégis 
van javítani való. E lsőrendű fontosságúnak ta rtom , 
hogy az alapozó szaktárgy álcát m inden jelenlegi 
koiióm érnök-hallgató halgassa, a  tanszékek közelebb 
kerüljenek egymáshoz, az eddiginél jobban ism erjék 
egymás m unkáját, az alap tárgyi tanszékek a szak 
tá rgyak  szemüvegén á t ism ertessék és sa já títta s 
sák el anyagukat, a szaktanszékek pedig az eddi
ginél jobban tám aszkodjanak az a lap tárgyi ism e
retekre. Csak egym ástól tanulva, az egyes anyag 
részeket egységes szemlélettel ok ta tva , az átfedé 
seket m egszüntetve, a fogalm akat és alapelveket 
együttesen tisztázva m u ta th a tju k  meg a szakm a 
szépségét, népgazdasági jelentőségét, fejlődési irá 
nyait, lehetőségeit, csak így a lak ítha tjuk  ki az 
új irán ti lelkesedést, csak így fejleszthetjük ki azt 
a képességet, am elynek b irtokában  végzett m ér 
nökeink a különféle problém ákat sikeresen meg 
tu d ják  oldani.

O ktató  és nevelő m unkánk minden bizonnyal 
eredm énytelen le tt volna, ha nem vettünk  volna 
részt a ma,gyár és nemzetközi kohászat vérkeringésé
ben. Ez részben úgy volt m egvalósítható, hogy év 
ről évre szervezünk m érnöktovábbképző tanfolya- 

- m ókát, időnként ind ítunk  szakm érnöki tanfo lya 
m okat, különféle konferenciákat ta rtu n k , illetve 
itthon  és külföldön tevékenyen részt veszünk ilye 
neken, részben pedig úgy, hogy a ku ta tási tém ákat 
az MTA, az ipari m inisztérium ok, kohászati üze 
mek legfontosabb ku ta tási feladatai közül választ 
juk.

A rra i t t  nincs lehetőség, hogy minden ku tatási 
tém át felsoroljak. Szemléltetés kedvéért a legfon
to sabbakat em lítem  meg. Az Általános és Fizikai 
Kémiai Tanszéken vizes oldatok szerkezetének 
a v izsgálatára külön iskola a laku lt ki, i t t  az e lekt 
ro lito ldatok sűrűségének, gőznyomásának, fajla 
gos elektrom os vezetésének, viszkozitásának a mé
résével határozták  meg a különféle term odinam i
kai tu lajdonságokat, és ezek alapján következte t 
tek  az ionok fa jtá ira , a h idrátburokban elhelyez
kedő vízm olekulák szám ára és eloszlására.

A Szervetlen és Elemző Kémiai Tanszéken k a ta 
litikus, mikrokémiai, zárványm eghatározó elem 
zési m ódszereket dolgoztak ki, továbbfejlesztet 
ték  a színképelem zést és neutron-aktivációs m ód 
szert dolgoztak ki az acél ox igéntartalm ának gyors 
m eghatározására.

A Fémtani Tanszéken korszerű röntgen- és 
elektronm ikroszkópiái laboratórium ot a lak íto ttak  
ki, és részt vesznek az országos szintű szilárd test 
fizikai ku ta tásokban . I t t  külön kiemelendőnek 
ta rto m  azokat a vizsgálatokat, am elyeknél a hal 
m azállapot-, ill. állapotváltozásoknál lejátszódó 
fo lyam atokat iparkodtak term odinam ikailag m a 
gyarázni.

A Tüzeléstani Tanszékből fe jlődött ki a T Ü K I ;  
i t t  jól működő gázkrom atográfiai, lángvizsgáló és 
korszerű szilikátlabort ép íte ttek  ki.

Az Automatikai Tanszéken van a NME legtö 
kéletesebben k iép íte tt analóg számítógéprendszere. 
Tervbírálatokon és tanulm ányterveken  kívül a

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  — K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 2. sz. 53



1

Tanszék képes irányítástechnikai berendezések 
p ro to típusá t is m egtervezni és kivitelezni.

A V askohászattani Tanszéken e lért eredm ények 
közül kiemelkedőnek ta rto m  a nagyolvasztó sala 
kok szerkezetének és a kohászati fo lyam atokban 
b e tö ltö tt szerepének a ku ta tá sá t, oxigénes acél
gyártásnál a kénoxidáció m echanizm usának a 
v izsgálatát a Tanszéken lé tesíte tt izotóplabora 
tó rium ban rad ioaktív  izotópok segítségével, az 
endogén- és exogén-zárványok eredetének k u ta 
tá sá t, az acélok kom plex dezoxidálószeres vizsgá 
la tá t, az ötvözés optim ális körülm ényeinek radio 
ak tív  izotópok segítségével való m eghatározását és 
az öntőtápfej hőm érsékletének felvételét.

A Fémkohászattani Tanszéken a különféle te r 
m odinam ikai és reakciókinetikai alapvizsgálatok 
és mérések m ellett foglalkoztunk a vasban és kova 
savban dús baxitok  feldolgozásával, vizsgáltuk a 
különféle bauxitok  feltáródásának sebességét (kü 
lönféle hőm érsékleten), m értük a vörösiszap-olva- 
dékok és az alumínium-elektrolizisnél használt 
e lektrolitnak a viszkozitását, alum ínium -elektro 
lízisnél és más elektrolitos fém leválasztásnál is 
használható módon ha tároztuk  meg a minimális 
fajlagos energiafogyasztást, a  hőegyensúlyt biz 
tosító és a gazdaságos áram sűrűséget, ioncserés, ille
tőleg oldószeres extrakciós e ljárást dolgoztunk ki a 
rézraffinálásnál keletkező elektrolit tisz títására  és 
többek között elkészítettük a  létesítendő m agyar 
rézkohó tanu lm ánytervét.

Az Öntészeti Tanszéken göm bgrafitos ön tö ttvasak  
dermedési tu lajdonságainak mérésére korszerű 
elektronikus m űszerrendszert ép íte ttek  ki, céri- 
um m al és lan tánnal való ötvözéssel szívós ö n tö tt 
v asfa jtáka t kísérleteztek ki, és az öntödei nedves 
formázó homokok szerkezete és technológiai tu la j 
donságai között kv an tita tív  összefüggéseket á lla 
p íto ttak  meg.

A Kohógéptani és Képlékenyalakítástani Tanszé
ken korszerű alakítástechnológiai laboratórium ot 
fejlesztettek ki, am elyikben végzett vizsgálatokkal 
továbbfejlesztik  a képlékeny fém alakítás elméleti 
a lap jait, és am elyik a rra  is alkalmas, hogy segít 
ségével és üzemi mérésekkel meg tud ják  határozni 
az alakító  gépek igénybevételét, az alakítás mene
té t, a term ékek m éretpontosságát, m echanikai és 
fizikai jellemzőit. M int kiem elten fontos tém ával, 
az alum ínium  alakításával, az acélhengerművek 
termelékenységével és a  csőgyártással foglalkoz
tak .

A Kohóm érnöki K arhoz ta rtozó  Idegennyelvű 
Lektorátus m unkájából szeretném  kiemelni az in 
tenzív  nyelvtanfolyam okat, am elyek keretében 
sok hallgató  és ok ta tó  bőv íthette  igen hatásosan 
nyelvism ereteit. U gyancsak em lítésre méltó az a 
kezdeményezés, am ellyel m űszaki ford ítókat akar 
nak kiképezni.

A K ar tudom ányos m unkájának  még ilyen váz 
latos ism ertetéséhez is hozzátartozik  az, hogy a 
K aron 1961 ó ta  25 egyetemi ok ta tó  és 30, üzemben 
dolgozó kohómérnök szerzett egyetemi doktori fo 
kozatot, részt veszünk az aspiránskepzésben, a 
Tudom ányos M inősítő B izottság m unkájában, és 
képviselve vagyunk m inden olyan szervezetben,

am elyik a m agyar kohászat jövőjét h iv a to tt k i 
a lakítani.

Befejezésül annak a meggyőződésemnek szeret
nék hangot adni, hogy az elm últ 25 évben a K ar 
tanszékei iparkodtak  szaktudom ányukat fejlesz 
teni, tö rekedtek arra, hogy a hallgatókat elmé
lyü lt elméleti és gyakorlati ismeretekkel ruházzák 
fel, és az bizonyos, hogy m unkájukkal az emberi 
haladás ügyét szolgálták. De így is kellett tenniük, 
m ert a szocializmus építése parancsolóan követeli 
meg a szakemberképzés és a  ku ta tóm unka szaka 
da tlan  fejlesztését, szervezettebbé és eredm énye 
sebbé tételét. Ezzel m agyarázható az 1949 ó ta  
tapasztalható  fejlődés, és ez az alapja  és biztosítéka 
annak, hogy nyugodtan kezdhetjük el az Egyetem , 
a K ar életének ú jabb  25 esztendejét.

Hozzászólások

Dr. Sziklavári János  f ő m e ta l lu r g u s  ( L K M ) :

A z e lő a d á s b ó l n e m c s a k  a  k o h á s z a t i  tu d o m á n y  h o r i 
z o n t ja  k ö tö t t e  le  f ig y e lm ü n k e t ,  h a n e m  — s ú g y  v é le m  
v a la m e n n y ie n  — ö rö m m e l é s  m e g e lé g e d é sse l f ig y e l tü n k  
a  K o h ó m é r n ö k i  K a r  o k ta tó i  és  tu d o m á n y o s  m u n k á já 
n a k  fe j lő d é s é re  és  e r e d m é n y e ir e  is. K ö s z ö n jü k  a  K a r  
f á r a d o z á s a i t .  Ö rü lü n k  a z  e l é r t  e r e d m é n y e k n e k ,  a n n á l  is 
in k á b b ,  m e r t  ez e k  — a  h a l lg a tó k  és o k ta tó k  is m e re t-  
a n y a g á n a k  b ő v í té s é n  k e r e s z tü l  — e g y b e n  a z  eg ész  m a 
g y a r  k o h á s z a t  is m e r e te in e k  a  g a z d a s á g o s s á g á t  is  je le n 
t e t t é k ,  és  íg y  k o m p o n e n s s é  v á l t a k  k o h á s z a tu n k  fe j lő 
d é s é n e k  g y o r s í tá s á b a n .

A  h a z a i  k o h á s z a t  n a g y  k o l le k t ív á ja  c s a k  a  te l je s ,  t e h á t  
a  le g ú ja b b a t  is  m a g á b a n  fo g la ló  s z a k m a i  is m e r e ta n y a g  
b i r to k á b a n  le h e t  k é p e s  e g y r é s z t  a  r á h á r u ló  m ű s z a k i  és 
g a z d a s á g i  f e la d a to k  o p t im á l i s  m e g o ld á s á ra ,  m á s ré s z t  
h a z á n k  g a z d a s á g i  a d o t t s á g a in a k  le g jo b b a n  m e g fe le lő  
k ö ze li és  t á v o l i  k o h á s z a t i  c é lk i tű z é s e k  k ö r v o n a la z á s á r a .

T ö b b e n  ö s sz e g e z té k  m á r ,  h o g y  a  m ű s z a k i  g y a k o r l a t 
b a n  a  s z ü k sé g e s  i s m e r e ta n y a g  (a  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  
is m e r e te k  és a  s z a k m a i fe lk é s z ü l ts é g )  m e g sz e rz é sé n e k  
le g fo n to s a b b  f ó rm á i  a  m é rn ö k i  a la p k é p z é s , a  to v á b b k é p 
zés , a  m ű s z a k i t á j é k o z t a t á s ;  to v á b b i  e sz k ö z e i a  sz a k -  
iro d a lo m  és a  d o k u m e n tá c ió ;  m in d e z e k  n é lk ü lö z h e te t le n  
k ie g é sz ítő je  a  t a p a s z t a l a t .  N e m  k é ts é g e s  a z o n b a n ,  h o g y  
a  to v á b b k é p z é s ,  a  m ű s z a k i t á j é k o z ta t á s  és  b á r m e ly  i n 
fo rm á c ió s  fo r r á s  c s a k  a k k o r  b ő v í th e t i  h a t é k o n y a n  a  m é r 
n ö k  s z a k m a i  i s m e r e te i t ,  h a  a z o k  b e fo g a d á s á h o z  b iz to s  
a la p o k k a l  r e n d e lk e z ik : h a  e m lé k e z e t tá r á b a n  m a r a d a n 
d ó k  a z  a l a p v e tő  f iz ik a i,  k é m ia i ,  m e c h a n ik a i  és  e g y é b  e l 
e n g e d h e te t le n  a l a p is m e r e te k  é s  v i lá g o s a k  a  s z a k tá r g y a k  
tu d o m á n y a in a k  a l a p v e tő  ö ssz e fü g g ése i.

K o h ó m é r n ö k e in k  s z a k m a i  i s m e r e te in e k  v á z á t  a z  az  
a la p k é z é s  a d ja ,  a m e ly n e k  g a z d á ja  a  N M E  K o h ó m é r 
n ö k i  K a r a .  A  K a r  e g y b e n  fe le lő s  a z é r t ,  h o g y  a z  á t a d o t t  
is m e r e ta n y a g  i l le s z k e d jé k  és  k a p c s o ló d jé k  a  h a z a i  k o 
h á s z a t  m ű s z a k i  a d o t ts á g a ih o z ,  te rm e lé s i  és  f e j le s z té s i  
k ö rü lm é n y e ih e z ,  v a l a m in t  a  k o h á s z a t ta l  s z e m b e n  t á 
m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k h e z .  P lg y e te m ü n k rő l  a  g y a k o r 
l a t b a  lé p ő  k o h ó m é rn ö k ö k  fe lk é s z ü l ts é g e  á l t a l á b a n  jó , 
f i a t a l  m é rn ö k e in k  tö b b s é g ü k b e n  h e ly tá l ln a k  a  r á ju k  
v á r ó  m u n k á b a n  és le g tö b b jü k  r ö v id  id ő  a l a t t  b e i lle sz k e 
d ik  m u n k a h e ly é n e k  s z ű k e b b ,  m a jd  t á g a b b  k o l le k t ív á 
já b a .

A  ta n s z é k i  k u t a t á s  f e ls o ro lt  p é ld á i  és  a  k u t a t á s  s o k 
o ld a lú s á g a  — ú g y  v é le m  — m e g le p ik  a z o k a t  a  s z a k e m 
b e r e k e t  is, a k ik  a  g y a k o r la t  és  a  k u t a t á s  k a p c s o la ta i t  
r e n d s z e re s e n  f ig y e le m m e l k ís é r ik . N y o m b a n  f e lm e rü l  az  
a  g o n d o la t ,  h o g y  v e g y ü k  ig é n y b e  ta n s z é k e in k  k u ta tó i  
sz e lle m i p o te n c iá l já t  és  fe ls z e re lé s é t  a  f e j l e s z té s t  sz o lg á ló  
k u ta t á s o k b a n  is.

A  fe j le s z tő  k u ta t á s o k  g y a k r a n  c s a k  ta n u lm á n y o k ,  
a m e ly e k  n e m z e tk ö z i  t a p a s z t a l a t r a ,  l ic e n c k re  és  k n o w - 
h o w -o k ra  é p ü ln e k .  A z ily e s fé le  t a n u lm á n y o k  a z o n b a n  
n é lk ü lö z h e te t le n e k ,  h is z e n  a  fe jle sz té s s e l b e r u h á z a n d ó  
te rm e lő  ü z e m e k  a  jö v ő  ü z e m e i le sz n e k , a m e ly e k n e k  a  
jö v ő  m ű s z a k i  k ö r ü lm é n y e i  k ö z ö t t  k e l l  m a jd  d o lg ö z -
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n iu k  és  te rm e ln iü k ,  a  jö v ő  k o r s z e rű  te c h n o ló g iá já 
v a l ,  g a z d a s á g o s a n .  A  jö v ő  ü z e m e it  e z é r t  c s a k  n a g y o n  
a la p o s  és  s o k o ld a lú  m ű s z a k i  és  g a z d a s á g i  i s m e r e te k  b i r 
t o k á b a n  s z a b a d  m e g te r v e z n i .  A  fe j le s z tő  k u ta t á s o k  m á 
s ik  t e r ü l e te  a z  ú j  ü z e m e k  te c h n o ló g iá já n a k  k ia la k í tá s a ,  
a  v á s á r o l t  m e g o ld á s o k  a d a p tá l á s a  és  á l t a l á b a n  a  b e r e n 
d e z é se k  ü z e m b e  h e ly e z é sé v e l já r ó  e lő re  v á r t  és  v á r a t l a n  
— a  k u t a t á s  f e la d a tk ö r é b e  v á g ó  — p r o b lé m á k  m e g o l 
d á s a .

S z á m o s  p é ld a  b iz o n y í t ja ,  h o g y  a z  e g y e te m  és fő is k o 
l á in a k  ta n s z é k e i  e t é r e n  is e r e d m é n y e s  m u n k á t  k é p e se k  
k if e j te n i .  A ta n s z é k i  k u ta tó b á z i s o k n a k  ré s z v é te le  a  f e j 
le s z tő  k u ta t á s o k b a n  k ö le sö n ö s  h a s z o n n a l  j á r ,  h is z e n  a  
t é m a  k id o lg o z á s a  k a p c s á n  a  t a n s z é k  is  ú j a b b  és  ú ja b b  
is m e r e te k re  és  t a p a s z t a l a to k r a  te sz  s z e r t ,  e z e k e t  a  m é r 
n ö k k é p z é s b e n  is h a s z n o s í th a t j a .

M e g ra g a d o m  a  m o s t  a d ó d ó  a lk a lm a t  a r r a  is , h o g y  f e l 
h ív ja m  az  e g y e te m  és az  ip a r á g a t  i r á n y í tó  s z e rv e k  f ig y e l 
m é t  a  m é rn ö k to v á b b k é p z é s  f o n to s s á g á r a .  M e g n y u g ta tó  
h o g y  az  u tó b b i  é v e k b e n  a  t a n s z é k e k  i r á n y í tá s á v a l  m e g 
é l é n k ü l t  a  to v á b b k é p z é s ,  e m e lk e d e t t  a  s z ín v o n a la  és 
t a r t a l m a  is jo b b a n  ig a z o d o t t  a  g y a k o r la t  k ö v e te lm é n y e i 
h ez . R e m é ljü k ,  h o g y  a  K a r  le le m é n y e s sé g e  m in d e z t  t o 
v á b b f e j le s z t i .  M e g ta lá l ja  a  to v á b b k é p z é s  le g g y a k o r 
l a t i a s a b b  és le g h a s z n o s a b b  f o r m á i t  és  a  t a r t a lo m  c é lr a tö r ő  
s z e le k c ió já n a k  m ó d s z e re i t .

A z t  k e ll  s z e m  e l ő t t  t a r t a n u n k ,  h o g y  h a  a  m a g y a r  
k o h á s z a t  lé p é s t  a k a r  t a r t a n i  a  k o r  s z ín v o n a lá v a l ,  a k k o r  
s z a k e m b e r e in e k  f á r a d h a ta t l a n u l  f ig y e le m m e l k e ll k ís é r 
n iü k  az  e g y e te m e s  k o h á s z a t  tu d o m á n y o s  és  g y a k o r la t i  
e r e d m é n y e i t .  E h h e z  s z e r v e z e t t  in fo rm á c ió  ú t j á n  h o z z á  
k e ll  s e g íte n i  ő k e t .  A  fe j lő d é s  e z é r t  a z t  k ö v e te l i  m e g , h o g y  
a  g y a k o r la t  ü z e m i, f e j le s z tő  és  te rv e z ő  s z a k e m b e re i  az  
is m e r e te k e t  s z a k s z e r ű e n  s z e le k tá lv a  és  tö m ö r í tv e  k a p 
já k .  E n n e k  a  s z e le k t ív  és  tö m ö r  in f o rm á c ió n a k  le h e t  le g 
h a t é k o n y a b b  r e n d s z e r e  a  m é rn ö k to v á b b k é p z é s .

B e fe je z é sü l e n g e d jé k  m e g , h o g y  h a z a i  ü z e m e in k  g y a 
k o r la t i  m é rn ö k e in e k  n e v é b e n  k ö s z ö n e té t  m o n d ja k  
E g y e te m ü n k  és K a r u n k  t i s z te le t r e  m é ltó  k o l le k t ív á já 
n a k  a  m é rn ö k k é p z é s  fe j le s z té s b e n  k i f e j t e t t  m u n k á já é r t ,  
a z  e l é r t  e r e d m é n y e k é r t .

Dr. K iss E rvin  t s z v .  e g y e t ,  t a n á r :

A z E g y e te m e k  m u n k á s s á g á r a  r é g ó ta  je lle m z ő  a  k o m p 
le x  je lle g , é r tv e  e z a l a t t  a z t ,  h o g y  a  s z a k e m b e r e k  k é p z é se  
és  to v á b b k é p z é s e ,  t e h á t  a  p r i in é r  o k ta tó - t a n í t ó  t e v é k e n y 
sé g g e l m in d ig  s z o ro s a n  e g y b e fo n ó d ik  a  tu d o m á n y o k  m ű 
v e lé se  is. N a g y o n  so k  o ly a n  k ie m e lk e d ő  tu d o m á n y o s  
e r e d m é n y r e  le h e tn e  h iv a tk o z n i ,  a m e ly e k  s z ü le té s i h e ly e  
v a la m e ly ik  e g y e te m i ta n s z é k  v o lt .

A m ű s z a k i  e g y e te m e k  m u n k á s s á g á n a k  e z e n  tú lm e n ő e n  
s a já to s s á g a  to v á b b á  a z  is , h o g y  a  s z a k e m b e rk é p z é s ,  v a 
la m in t  a  to v á b b k é p z é s  és  a  tu d o m á n y o s  k u ta tó m u n k a  
m e l le t t  e g y re  n a g y o b b  r é s z t  v á l la ln a k  a z  e g y e te m  p r o 
f i l já n a k  m e g fe le lő  ip a r á g a k  m ű s z a k i fe jle s z té s é b e n , 
k o n k r é t  te rm e lé s i  p r o b lé m á in a k  m e g o ld á s á b a n  is. F o 
k o z o t t  m é r t é k b e n  é r v é n y e s ü l  ez  a  t e n d e n c ia  a  t u d o m á 
n y o s - te c h n ik a i  f o r r a d a lo m  fe lté te le i  k ö z ö t t ,  a m ik o r  a  
tu d o m á n y  k ö z v e t le n  te rm e lő e rő v é  v á lik .

1949 és 1959 k ö z ö t t  a  ta n s z é k e k e n  fo ly ó  k u t a t ó m u n 
k á t  — a m e ly n e k  n e m z e tk ö z i le g  is e l is m e r t  e re d m é n y e i 
s z ü le t te k  — e ls ő s o rb a n  és  a la p v e tő e n  a  ta n s z é k v e z e tő  
p ro fe s sz o ro k  e g y é n i k u t a t á s i  t é m á i  je l le m e z té k .  1959- 
b e n  a l a k u l t  m e g  K a r u n k o n  a z  A k a d é m ia i  K o h á s z a t i  
M u n k a k ö z ö ssé g  a z  a lá b b i  f e la d a to k k a l ,  c é lo k k a l :

— Ö t  k o h á s z a t i  t a n s z é k  a l a p k u ta t á s i  t e v é k e n y s é g é 
n e k  eg y sé g e s  k e r e tb e  fo g la lá sa , k o o r d in á lá s a  és  t á 
m o g a tá s a .

— A  ta n s z é k i  k u ta tó h e ly e k  o k ta tó in a k  in te n z ív e b b  b e 
k a p c s o lá s a  a  tu d o m á n y o s  é le tb e .

— A k o h á s z a t i  t u d o m á n y o k  a l a p k u ta t á s i  b á z is á n a k  
m e g te r e m té s e ,  m a jd  k é s ő b b i k ife j le s z té s e  e g y  a k a 
d é m ia i  in té z e t té .

— A  tu d o m á n y o s  m u n k a  k e d v e z ő b b  f e l té te le in e k  m e g 
te r e m té s e  r é s z b e n  a n y a g i  tá m o g a tá s ,  r é s z b e n  k u t a 
tó i  s t á tu s o k  b iz to s í tá s á v a l .

A  tu d o m á n y o s  te v é k e n y s é g b e n  n a g y  s e g í ts é g e t  je le n 
t e t t  a  k o r s z e rű  la b o r a tó r iu m o k ,  m ű h e ly e k  m e g é p ü lé se  
és  az  a  n a g y a r á n y ú  a n y a g i  t á m o g a tá s ,  a m i t  F ő h a tó s á 
g u n k o n  k ív ü l  e ls ő s o rb a n  a z  M T A  és a  K o h á s z a t i  Ü z e 
m e k  v á l la l t a k  m a g u k ra .  A z  e lm ú l t  é v t iz e d b e n  n a g y 
r é s z t  k i a l a k u l t a k  a  n a g y é r té k ű  k o r s z e rű  b e r e n d e z é s e k 
k e l f e ls z e re l t  t a n s z é k i  k u ta tó h e ly e k ,  o t t h o n t  a d v a  az  
a l a p k u ta tá s o k n a k ,  f e j le s z tő  k u ta t á s o k n a k  é p p ú g y ,  m in t  
a  d o k to r a n d u s o k n a k ,  a  T u d o m á n y o s  D iá k k ö r ö k b e n  
d o lg o z ó  h a l lg a tó in k n a k  és d ip lo m a te r v e t  k é s z ítő  s z i 
g o rló  m é rn ö k e in k n e k  is.

A  k u t a t á s i  t é m á in k  z ö m e  o rsz á g o s  k ie m e l t  k u ta t á s i  
p r o g ra m o k h o z  k a p c s o ló d ik ,  t ö b b  té m a  k u t a t á s a  n e m 
z e tk ö z i  k o o p e r á c ió b a n  fo ly ik  és  e g y re  in k á b b  r e á l i tá s s á  
v á l ik  a  T a n s z é k e k  k ö z ö s  k o m p le x  k u ta t á s i  e g y ü t tm ű 
k ö d é s e . A  25 é v e s  tu d o m á n y o s  te v é k e n y s é g  ré sz le te s  
m é l t a t á s a  e  h e ly e n  m e ssz ire  v e z e tn e ,  n é h á n y  fő v o n á s a  
a z o n b a n  a  f e n t ie k  ö s s z e g z é s e k é n t r ö v id e n  íg y  je l le m e z 
h e tő :

— a z  e g y é n i je l le g e t  e g y re  in k á b b  f e lv á l t j a  a  k o lle k t ív  
je lle g ,

— a  t é m a k ö r ö k  k ö z v e t le n ü l  k a p c s o ló d n a k  a z  o rsz á g o s  
k u t a t á s i  p r o g ra m o k h o z

— e g y re  in k á b b  k ia la k u ln a k  a  k o r s z e rű  k u t a t á s  tá r g y i  
f e l té te le i

— a  k e z d e t i ,  n a g y r é s z t  t i s z tá n  e lm é le ti  je lle g ű  k u ta t á s o k  
k ö re i a  l a b o ra tó r iu m o k ,  m ű h e ly e k  lé t r e h o z á s á v a l  a  
k ís é r le te z é s e k , m é ré s e k ,  k o r s z e rű  v iz s g á la to k  i r á n y á 
b a n  je le n tő s e n  k is z é le s e d te k

— az  id ő s z a k  m á s o d ik  f e lé tő l  k e z d v e  é v rő l  é v re  n ö v e k 
sz ik  a  k o n k r é t  ip a r i  k u t a t ó  fe j le s z tő  te v é k e n y s é g  
v o lu m e n e  és s z ín v o n a la  is.

E g y  é v s z á z a d d a l  e z e lő t t  a  k o h á s z a t  fo g a lo m k ö ré b e  
k iz á ró la g  a  k la s s z ik u s  m e ta l lu rg ia i  m ű v e le te k e t  s o r o l tá k .  
A  fe j lő d é s  s o r á n  a  m e ta l lu r g ia  n a g y a r á n y ú  fe jlő d é sé v e l 
p á r h u z a m o s a n  r e n d k ív ü l  d in a m ik u s  f e j lő d é s t  t a p a s z t a 
lu n k  a  fé m e k  a l a k í tá s te c h n o ló g iá já n a k ,  a  f é m b ő l k é 
s z ü l t  te r m é k e k  v á la s z té k á n a k  b ő v ü lé s e  és a  m in ő s é g i 
je l le m z ő k  k o r s z e rű s ö d é s e  te r ü l e té n  is. A  h a g y o m á n y o s  
„ k o h á s z a t”  s z a k te r ü le te  t e h á t  k is z é le s e d e t t  é s  a  jö v ő b e n  
e g y re  to v á b b  sz é le se d ik .

A z e lm ú l t  25 e s z te n d ő b e n  a  K ai- ig y e k e z e t t  lé p é s t  t a r 
t a n i  a  fe jlő d é sse l. F e l a d a tu n k  a z o n b a n  e n n é l  t ö b b  k e ll 
le g y e n , m in th o g y  m in d ig  a z  ip a r  k o n k r é t  f e jle sz té s i p r o b 
lé m á i e l ő t t  k e ll  h a l a d ju n k ,  m á r  c s a k  a z o n  k ö z is m e r t  t é te l  
a l a p já n  is ,  m is z e r in t  , ,a  in a  tu d o m á n y a  a  h o ln a p  t e c h 
n ik á j a ” . É r te le m s z e r ű e n  k ö v e tk e z ik  e b b ő l az  is , h o g y  a  
f e j lő d é s t  a  ta n s z é k e k  s o k o ld a lú  m u n k á s s á g a  e g y r é s z t  a  
k ik e rü lő  f i a t a l  m é rn ö k ö k  m in é l  k o r s z e rű b b ,  ig é n y e se b b  
k ik é p z é s é v e l ,  a  m é rn ö k ö k  p o s tg r a d u á l is  to v á b b k é p z é 
sé v e l in d i r e k t  m ó d o n , k u ta tó - fe j le s z tő - te rv e z ő - s z a k ta -  
n á c s a d ó  m ű s z a k i  te v é k e n y s é g ü k k e l  p e d ig  k o n k r é ta n  és 
k ö z v e t le n ü l  s z o lg á ljá k .

L E G K Ö Z E L E B B I SZ A K O S Z T Á L Y I N A G Y R E N D E Z V É N Y E IN K

1. A n y a g v izsg á ló  N apok S ió fok on  jún ius 11— 15-án

2. H en g eré sz  K o n fe re n c ia  A g g te lek e n  o k tó b e r  I .  fe lében
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A hazai nyersvasgyártás ércbázisa
D r. H O R V Á T H  J Á N O S  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  ig a z g a tó  

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t
D K :  6 22 .341  : 6 6 9 .1 6  (439)

A  világ vaskohászatának f  errum szükségletét kb. 
70% -ban a vasérc szolgáltatja. A z  egyetlen hazai 
vasércbánya érctermelésének részesedése a nagyol
vasztók elegy ében az utóbbi 10 évben 10%-ról 7% -ra  
csökkent. A  hazai nyersvasgyártás hosszútávon az 
integráció keretein belül főkén t a szovjet Krivoj- 
Rog-i és K urszk-i vasércekre épül. A  tanulmányban  
a szerző elemzi a szovjet vasérckészleteket, áttekinti 
a szóbajövő dúsítási eljárásokat és a pelletezési lehe
tőségeket. Befejezésül érinti a mangánérckészletek 
helyzetét.

A gyorsuló technikai fejlődés velejárója az acél
igény növekedés. Az elm últ 15 év ékes bizonyítékát 
szo lgálta tta  annak, hogy az acélt helyettesítő fé 
mek és ötvözetek, valam int a m űanyag előretörése 
csak jelentéktelen részben tö rté n t az acél rovására, 
vagyis ezek az anyagok nagyobb részt önálló fel
használási te rü le te t ta lá ltak .

A vaskohászat továbbra  is dinam ikusan fejlődő 
iparág m aradt, hiszen az utóbbi 20  év a mély vál 
tozások időszaka volt, am it a term elési folyam at 
ism ereteinek jelentős javulása, a kohászatnak m int 
tudom ánynak a gyors fejlődése és a  műszaki fej
lesztés magas színvonala jellem ezett. Ezen tenden 
ciák ha tása  a la tt a vaskohászat term ékei nagyobb 
választékúak le ttek  és megfelelnek a felhasználó 
sok és különböző követelm ényeinek.

Az 1. ábra a világ acélterm elésének fejlődését 
m u ta tja . A görbéből jól lá tha tó , hogy az utóbbi 
évtizedekben az acélterm elés 11— 12 évenként 
megkétszereződik (szaggatott vonal). 1973-ban 
m ár elérte a  696 millió tonnás éves szintet.

1. ábra. A  világ acéltermelésének fejlődése

H a feltételezzük, hogy az acéltermelés növeke 
dési ütem e megegyezik (és m iért ne) az 1870-től 
k ialakultta l, akkor 1980-ban a világ acéltermelése 
950— 1050 millió tonna  (a 950 m tonnás szintnek 
a pon t szaggato tt vonal felel meg), 2000-ben pedig 
kb. 2500 millió tonna  lesz.

H a a világ vasérckészletét vizsgáljuk m egálla 
p ítha tjuk , hogy az érckészlet elegendő, azonban a 
gazdaságosan kiterm elhető  ércm ennyiség m ár jó 
val kisebb és közel 100 milliárd tonnára  tehető. 
A világ vaskohászatának ferrum  szükségletét kb. 
70% -ban a vasérc szolgáltatja. Ez a tény  egyben 
a rra  kötelez bennünket, hogy kom olyabban fog
lalkozzunk az ércpiaccal.

Az utóbbi évtizedben igen kom olyan fejlődött 
az ércdúsítási technológia, ennek következm énye 
a  finom  szemcsés érc arányának  növekedése, am ely 
a pelletezés fejlődéséhez vezetett. A világ áruérc 
term elésén belül a 0,07—0,04 mm a la tti szemcsé- 
zetű koncentrátum ok aránya az áruérc Fe ta r ta l 
m ától lényegesen nagyobb m értékben növekszik. 
Az ilyen finom szemcsézetű ércek zsugorítása ne 
hézkes és korlátozott, pelletezése viszont kim on 
d o ttan  előnyös.

A ké t darabosítási eljárás te h á t igen jól kiegé
szíti egym ást. A nagym értékű dúsításnak aláve 
te t t  ércekből nyert koncentrátum  szállítási nehéz 
ségeket is okoz, így közel azonos beruházási r á 
fordítások m ellett is technológiai szállítási és ke- 
zelhetőségi okokból a pelletezés fog nagyobb m ér
tékben növekedni.

Ezek u tán  vizsgáljuk meg a hazai nyersvasgyár 
tá s  ércbázisát.

H azánk egyetlen komoly vasérc előfordulása 
R udabányán van, ahol triász korú karbonátos 
kőzetekben m etaszom atikus h a tásra  tömzsös-len- 
csés vaskarbonátos érckifejlődések a lakultak  ki. 
Az elsődleges és másodlagos (utólagos oxidációs 
zónában történő) átalakulás függvényében elkülö 
n ítünk  4 fa jtá t. Az előfordulás készlet adata i az 
1. táblázatban lá thatók .

Az u tóbbi 10 évben a  kohóelegyben a rudabá- 
nyai ércek felhasználása a 2. táblázat szerint a la 
ku lt.

A fentiekből m egállapíthatjuk, hogy a  ruda- 
bányai érchányad a kohóelegyben állandóan csök 
ken; s ha a felhasználás ütem e nem változik, a 
bánya legalább 50 évig művelhető. R ögtön meg
jegyzem, hogy a jelenleg felhasználásra kerülő é r 
cekhez képest a rudabányai d ú síto tt érc megfelelő 
árkondíciók m ellett jó vashordozó a  kohóelegy 
ben. A felhasználási hányad csökkenésével a Cu 
és B a ha tása  a vasra és salakra egyre kisebb jelen 
tőségű.

Nem kívánok kitérni az egyéb hazai vaspótlókra, 
m ert részesedésük a kohóelegyben jelentéktelen, de 
megemlítem, hogy a vörösiszap készletek ijesztő 
növekedése valam ilyen feldolgozást sürget.
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1974 . I . 1-i á llapot szer in l o rszá g o sa n  n y ilv á n la r lo tt  v a sércy a g y o n
1. táblázat 

m t - b a n

F ö ld -
K ité r - E lő z ő - F ö ld ta n i  v a g y o n b ó l Á tla g m in ő s é g F e l t é t e 

lezett
(remény

beli)
v a g y o n

M e g n ev e zés t a n i
m el- b ő i

ip a r i
é r té k ű

A  + В c , c 2 % -b a n

v a g y o n
v a g y o n k a te g ó r iá jú F e M n

1. B a r n a  v a s é rc  ( lim o n ito s ) ,  m e ly  a  
p á tv a s é r c n e k  m á s o d la g o s  k ü ls z ín i  
o x id á c ió já b ó l  j ö t t  lé t r e  .................... 3,5 3,3 3,3 0,1 2,1 1,3 33 ,69 1,57 2,3

2 . P á tv a s é r c  ( s z id e r i t) ,  m e ly  a  k a r b o 
n á to s  k ő z e te k  p r im e r  m e ta s z o m a -  
tó z is á v a l  k é p z ő d ö t t  ......................... 18,6 10,2 14,2 3,5 11,9 3,2 26 ,3 5 1,39 12,1

3. A n k e r i t ,  m e ly  m á s o d la g o s  o x id á 
c ió v a l k é p z ő d ö t t  a la c s o n y  v a s 
t a r t a l m ú  l im o n ito s  m é s z k ő .............. 3,6 3,3 2,3 1,9 1 , 7 20 ,95 1,14 4,3

4. S a v a n y ú  p á tv a s é r c ,  m a g a s  S i 0 2 
t a r t a l m ú  s z id e r i t  m e ta s z o m a tó z i -  
s á n a k  a  te rm é k e  ................................ 20 ,6 17,5 12,1 8,5 21 ,67 1,30 2,5

4 8 ,3 40 ,3 19,8 3,6 28 ,0 14,7 21,2

2. táblázat
R u d a b á n y a i ércce l b e v it t  ö sszes  v a s*

M e g n ev e zés
1965. 1970. 1973.

to n n a F e % F e to n n a to n n a F e % F e to n n a to n n a F e % F e to n n a

R u d a b á n y a i  l im o n i t  . . . . 337 895 26 ,99 91 206 179 246 28 ,52 51 133 215  158 30,21 64 999
R u d a b á n y a i  a n k e r i t  . . . . 76 669 20 ,87 16 001 —- — — — — —
R u d a b á n y a i  d ú s í t o t t  . . . 165 830 3 9 ,2 0 65 012 217 910 4 1 ,4 3 90 285 206 175 40 ,8 4 84 202
R u d a b á n y a i  ö ssz ese n  . . . 580  394 2 9 ,6 7 * * 172 219 397 156 3 5 ,6 0 * * 141 418 421 333 3 5 ,4 1 * * 149 210

* A  ^ v á lla la ti , ,K ”  la p o k  a la p já n .  
* *  Á tla g o s  F e .

Döntően befolyásolja nagyolvasztóink m unkáját 
a  szovjet vasérc összetétele. Az u tóbbi 10 évben 
jelentős javu lást m u ta t az elegykihozatal, am it az 
érczsugorítás, főként a Borsodi Ércelőkészítő Mű 
(BÉM) felfutása és a jobb minőségű szovjet érc 
eredm ényezett. H azai nyersvasgyártásunk a  jövő 
ben is — integrációs törekvésünk és elkötelezett 
ségünk következtében — csak szovjet ércbázisra 
alapozhat hosszútávon, főként a K rivoj-R og-i és 
K urszk-i érctelepekről szárm azó term ékekre.

N éhány sorban érdemes em lítést tenni a Szov 
je tunió  lehetőségeiről. A Szovjetunió vasérckész 
lete 1971. június 1. adatok  szerint az A +  B +  Cj 
kategóriákban 62,5 m illiárd tonna  és 51,4 milliárd 
a  C2 kategóriában. Fentieken kívül 27,3 m illiárd 
tonna a feltételezett (reménybeli) vagyon.

Az előzőekben em líte tt ércékszleteket három  fő 
csoportba osztják:

— lényegében m agnetit,
— zömében hem atit,
— lim onit és sziderit.

A zöm ében m agnetites érckészlet az A +  В +  C, 
kategóriákban  41,8 m illiárd a C2-ben 18,9 m illiárd 
tonna, az előzőből 24,9 milliárd, az utóbbiból 9,5 
m illiárd tonna  m agnetites kvarcit. 1976-tól az 
ebbe a  csoportba tartozó  és viszonylag kedvező 
bánya-m űszaki adottságokkal rendelkező lelőhe
lyeket művelésbe veszik.

A lényegében hem atitos (oxidos) ércek az A +
В +  Cj kategóriákban 13,4 m illiárd a C2 k a te 

góriában 24,5 m illiárd to n n á t képviselnek és ezek

közö tt a leglényegesebb a  krivoj-rogi és a kurszki 
mágneses anom ália (KMA) ércei, melyek az előző 
kategóriából 7,1 m illiárd az utóbbiból 20,6 milliárd 
to n n á t képviselnek.

A vasérckészletek szárm azási, típus szerin t el
oszlását a  3. táblázat, a  nyers és áruérc összetételét 
a 4. táblázat m u ta tja .

1976-ig az ipar művelésre alkalm assá teszi a  meg
k u ta to tt  vasban dús A + B  +  C1 készlet 60% -át.

A vasban  dús hem atit érceken felül a mérlegben 
szerepel az A ngaro-Pitszki medence 854 millió 
tonnás A +  B +  C1 és az 561 millió tonnás C2 k a te 
góriába ta rtozó , valam int az 1,3 m illiárd tonnás 
feltételezett készlet. A krivoj-rogi, kurszki és közép 
kazahsztáni hem atitos (oxidos) kvarcit 6,7 milliárd 
to n n á t képvisel A -tB -fC ^  és C2 kategóriákban, 
valam int 7,0 m illiárd tonna  a rem énybeli. B arna 
vasércek az A +  B +  C1 kategóriákban 6,5 milliárd, 
a C2-ben 7,6 m illiárd to n n á t képviselnek. M űve
lésre készítik  elő az előbbi készlet 35% -át.

Kom oly jelentőségű jóminőségű, könnyen dúsít 
ható  érckészletre művelésre alkalm as helyen az 
u tóbbi években nem  bukkantak . Az oxidos és 
lim onitos érckészletek tovább  fokozhatok. Csak 
a krivoj-rogi és kurszki m egku ta to tt érc mezőn 
ta lá lható  7,0 m illiárd tonna  oxidos kvarcit, m elyet 
— gazdaságos dúsítási eljárás h iányában — m a 
még nem  m űvelhetnek.

H a sikerül egy gazdaságos dúsítási folyam atot 
kidolgozni az oxidos és lim onitos ércekre, akkor
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Л S zo v je tu n ió  vasérete lep ei e lo sz lá sa
3. táblázat

A z o s z tá ly o k  ré sz e se d é se  
% -b a n

P r o g n o s z t iz á l t  k é s z le t  
m il l iá rd  to n n á b a n

O s z tá 
ly o k A z o s z tá ly o k  r ö v id  je lle m z é se

M é rle g
k é s z le t

A  le h e ts é 
g e s  év e s  
n y e r s é re  
te rm e lé s  
% -b a n

A S Z Ú
n y u g a t i

ré sz e

A S Z U  
k e le tű  
ré sz e

I . K v a r c i to s  le lő h e ly e k  a  h o z z á ju k  k a p c s o ló d ó  (p re -  
k a m b r iu m i  k o m p le x )  te rm é s z e te s  d ú s ú lá s ú  
é r c e k k e l ............................................................................. 66,1 61,6 88,0 6,0

I I . T i ta n o  m a g n e t i te s b á z ik u s  és  u l t r a b á z ik u s  m e d - 
d ő jű  é rc e k  (g e o sz in k lin á lis  te r ü l e t )  ....................... 11,8 10,6 1,5 13,0

I I I . M a g n e t i to s - h e m a t i to s  é rc e k  ( m e ta m o r f  g e o 
s z in k lin á lis  k o m p le x  v u lk á n ik u s  ü le d é k e s  m e d d ő ) 5 ,4 16,0 0 ,6 18,0

IV . M a g n o m a g n e t i te s  é rc e k  ................................................ 2,2 4 ,5 0 ,6 4,0
V . E ls ő d le g e s e n  o x id o s  v a s é r c e k  ü le d é k e s  m e d d ő  

n e m  m e ta m o r f iz á l t  k o m p le x u m á b a n  .................. 14,5 7,3 0 ,2 6,0

100,0 100,0 40 ,9 4 7 ,0

N yers és  á ru v a sércek  o sz tá ly o n k én ti á tla g o s  ö ssze té te le  és d ú sítása
4. táblázat

O s z tá 
ly o k

N y e r  s  é r c Á г u  é  I c D ú s í th a tó -  
s á g  %

F e S i 0 2 , д 2н 3 C aO M gO s P F e S i 0 2 A120 3 C aO M gO S P

Á r u 
é r c - 

k ih o 
z a ta l

V as-
k ih o -
z a ta l

I . 39 ,0 32,0 1,3 1,5 1,2 0 ,08 0 ,06 62,1 9,0 1,0 0 ,7 0 ,6 0 ,0 2 0 ,02 51,6 82,0
и . 17,0 37,0 5,0 16,1 12,2 0,01 0 ,04 63 ,0 4,4 1,5 1,7 2,5 0 ,0 2 0,01 19,4 66,0

i n . 42 ,3 12,9 4,2 5,2 4,4 1,5 0 ,06 58,7 7,2 3,3 2,4 2,0 0 ,9 0 ,0 4 54 ,0 75,0
í v . 33,3 15,2 4,0 9,0 9,5 0 ,13 1,2 62,5 3,1 3,1 1,1 6,0 0 ,12 0,11 4 3 ,0 80,0

V. 37,5 22,5 5,4 1,1 0 ,7 0,1 1 0 ,8 46 ,5 9,5 4 ,9 0 ,7 0 ,5 0 ,07 1,0 60 ,0 83,0

Á tla g 34,7 24,0 4,0 7,3 5 ,6 0 ,35 0 ,45 6 i ,6 7,0 2,6 1,3 2,4 0 , 2 0 ,24 —

a  meglevő bányák feldolgozható ércbázisa növe 
kedésével a műszaki-gazdasági m utatók  is nagy 
m értékben javulnának.

Különösen sokat jelentene a  krivoj-rogi és a 
kurszki hem atitos és oxidos kvarcitok feldolgozása, 
mivel a földtani vagyon nagy része a jelenleg is 
művelés a la tt álló m agnetites kvarcito t feldolgozó 
bánya terü letén  helyezkedik el. A két ércmezőn 
a  meglevő és épülő bányákban ta lá lható  2,5 mil
liárd tonna oxidos kvarcit. Az utóbbiak  az érc 
mező tetején  a  m agnetites kvarcit felett helyez
kednek el, együ tt bányásszák és különleges tá ro 
lóhány ókban helyezik el. Csak a krivoj-rogi 
medencében évi 30 millió tonna  oxidos kvarcito t 
m ozgatnak meg, amiből 10— 12 millió tonna  jó 
koncen tráto t nyerhetnének ki. Jelenleg kb. 450 
millió tonna  ilyen oxidos kvarc ito t táro lnak  ezen 
az egy érctelepen. Hasonló a  helyzet a kurszki 
ércmezőhöz tartozó  M ihajlovszki bányászati és 
ércdúsítóm űben is.

A hem atitos ércek dúsítása megnövelné a  bányák 
nyersanyag bázisát K rivoj-R ogban és az áruérc 
Fe-tarta lm ának  növekedésével a  veszteségek is 
csökkennek.

Mind a kurszki telep lényegében hem atitos kvar- 
citjainak, m ind a krivoj-rogi bánya vasszegény

hem atit érceinek dúsítása az előzőeken kívül a je 
lenlegi bányák m űködését is m egnyújtaná, hiszen 
K rivoj-R ogban pl. a geológiai adatok  szerint 
1000 és 1500 méteres mélységben a jelenlegi 
bányaszinthez képest 25, illetve 40% -kai kevesebb 
dús érc van.

Gazdaságossági megfontolásokból a Szovjet
unióban tovább növelik a külszíni fejtés rész 
a rányát, am ely az 1970. évi 78%-ról kereken 
80% -ra em elkedett. Figyelem re méltó az is, hogy 
új bányák nyitásával egyidejűleg a művelés a la tt 
álló bányák szám a csökken. A 10 millió tonna 
nyers érc felett term elő bányák szám a jelentősen 
emelkedik. 1970— 1985 között á tté rnek  a szelektív 
érc term elésre, a  fa jtánkén ti á tlagosításra és dúsí
tásra. A dúsításra  kerülő érc Fe ta rta lom  ingado 
zásának 1% csökkentése a dúsítási költséget to n 
nánkén t 30 kopekkel csökkenti. A bányászati és 
dúsítási költségek csökkenése m ellett, ha az á ru 
érc F e-tarta lom  ingadozását a  jelenlegi napi 
+  2 ,0 %-ról +  0 ,2% -ra csökkentik, ez a nagyol
vasztók term elését 6 ,1% -kai növeli és hasonló 
m értékben csökken a fajlagos kokszfogyasztás. 
Jav u l a  nyersvas és az acél minősége is. Term é 
szetes, hogy a  jövesztés, szállítás ú jabb  technikai 
megoldásokat alkalm az, ami elmegy a laser fúrásig
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és 15— 25 000 m 3/óra teljesítm ényű exkavátorokig  
stb .

Az előzőekből lá tható , hogy am eddig a kurszki 
hem atitos kvarcit, valam int a krivoj-rogi vas 
szegény hem atit ércek gazdaságos dúsítása nem 
nyer megoldást, addig m inden törekvésünk ellenére 
is csak a jelenlegi im port érc összetétellel számol
h a tunk  reálisan, am i 0,2—0,3 éves vastarta lom  
növekedést eredm ényezhet. Csak a pellet vásárlás 
— éppen a  pelletezésre alkalm as érc minősége 
m ia tt —  em elheti a továbbiakban  jelentősen az 
elegykihozatalt és a kohóterm elést, csökkenő sa 
lakm ennyiség és fajlagos kokszfogyasztás m ellett. 
Viszont az előzőekben em líte tt vashordozók dúsí
tá sa  egy csapásra megoldja a kérdést a pelletezés 
javára.

A m int az 5. táblázatból lá tható , a  Szovjetunió 
a világon szám bavett érckészletek 45% -ával ren 
delkezik. Azonban a term észetes dús ércek csak 
az összes érc 16% -a és ezek is a nehezen m űvelhető 
bányákban ta lá lhatók . A kohóm űvek csak nagy 
m értékű dúsítás u tán  kapnak megfelelő minőségű 
érceket. Az 1970. évi 370 m illiárd tonna  lehetséges 
érckészletből 110 m illiárd a  Szovjetunió, 28 m il
liárd más szocialista országok és 232 milliárd tonna  
a tőkés országok birtokában van.

Igen figyelemre méltó tény , hogy a tőkés o r 
szágok között a fejlődő országok birtokában  van 
a lehetséges készlet 80% -a, az ércterm elés 45%-a, 
de az acélterm elésnek csak az 5% -át adják, 
ugyanakkor a USA és Jap á n  csak 5% lehetséges 
érckészlettel rendelkeznek, de az acélterm elésnek 
kerek 50% -át ad ják  ezek az országok. A fejlődő

5. táblázat

E gyes tő k és  és szoc ia lis ta  o rszág o k  vasérc 
v ag y o n a  és te rm e lé s i a d a ta ik

O rs z á g o k

F ö l d t a n i  v a g y o n  
m i l l i á r d  to n n á b a n

F e
t a r t a 
lo m ,

°0 -b a n

T e rm e lé s  (é rc ) ,  
m ill ió  t - b a n

s z á m b a 
v e t t

l e h e t 
s ég e s 1 971 . 1972.

A lb á n ia  .............. 0 ,0 2 0 ,0 0 0 ,5 0 0 ,5 0
A l g é r i a ................. 1 ,0 1,5 60 2 ,7 5 2 ,7 5
A n g o la  ................. 0 ,3 2 ,0 4 0 — 00 5 ,8 0 6 ,0
A r g e n t ín a  ......... 0 ,3 0 ,7 5 45 0 ,2 4 0 ,2 5
A u s z t r á l i a  ......... 5 ,0 2 1 ,0 5 5 — 68 5 7 ,6 0 6 5 ,0 0
B r a z í l ia  .............. 1 0 ,0 8 0 ,0 55 3 2 ,5 0 3 5 ,0 0
B u l g á r i a .............. 0 ,3 0 ,3 2 3 — 45 2 ,7 6 2 ,7 5
C h i l e ..................... 0 ,2 1,0 5 3 — 69 1 1 ,22 1 1 ,50
D é l - A f r i k a ......... 1,2 10 ,5 4 0 — 60 10,70 1 1 ,00
F r a n c ia o r s z á g  . . 4 ,5 7 ,0 30 5 0 ,4 8 5 0 ,0 0
F ü lö p  s z ig e te k  . . 0 ,0 1 ,0 50 2 ,0 6 2 ,1 0
G u in e a  ................. 0 ,5 2 ,7 55 2 ,3 —
I n d i a  ................... 1 0 ,0 2 2 ,0 02 3 1 ,0 3 3 2 ,0 0
K a n a d a  .............. 8 ,5 3 3 ,0 2 2 — 60 4 3 ,0 7 38 ,91
L e n g y e lo r s z á g  . . 0 ,4 0 ,8 1 5 — 31 2 ,6 0 2 ,6 5
L i b é r i a ................ 0 ,6 1,6 60 2 5 ,7 0 2 6 ,5 0
M o n g ó lia  ............ 0 ,0 3 0 ,0 6 2 0 — 60 — —
N a g y - B r i t a n n ia 2 ,9 4 ,6 2 5 — 30 1 0 ,23 9 ,0 5
N D K  ................... — — 2 2 — 25 1,40 1,40
N S Z K ................... 1,9 0 ,3 28 7 ,0 0 7 ,0 0
N o r v é g ia  ............ 0 ,5 2 ,0 30 3 ,8 2 3 ,9 0
O la s z o rs z á g  . . . . 1, 2 2, 4 46 1,03 1,00
P e r u  ..................... 0 ,5 1,2 56 9 ,5 0 9 ,5 0
P o r t u g á l i a .......... 0 ,2 0 ,7 3 0 — 40 0,1 0 ,0 5
R o m á n ia  ............ 0 ,0 4 0 ,2 32 3 ,3 6 3 ,5 0
S ie r a  L e o n e  . . . . 0, 4 0, 4 6 0 2 ,5 4 2 ,5 0
S p a n y o lo r s z á g  . . 1,2 2 ,4 46 7 ,3 3 6 ,9
S v é d o r s z á g .......... 2 ,4 3,4 5 8 — 68 3 3 ,3 4 3 3 ,1 0
S z o v je tu n ió  . . . . 5 8 ,8 109,7 3 7 ,6 — 6 0 2 0 3 ,6 0 2 0 5 ,0 0
U S A ........................ 0,0 1 0 ,0 31 8 6 ,6 0 7 7 ,2 2
V e n e z u e la  ......... 1,0 2,1 50 2 2 ,5 0 2 2 ,0 0

ö s s z e s e n .............. 6 8 0 ,2 7 0 7 5 ,0 3

V i lá g te rm e lé s  
ö s sz e se n  .......... 7 7 4 ,5 0 7 8 0 ,0 0

országok legjobb m inőségű viszonylag olcsó érceit 
a fejlett tőkés országok vaskohászata dolgozza fel.

A világ legnagyobb mangánérc készlete és ter 
m elése a Szovjetunióban van. A m egkutatott 
vagyon 84% -a az A +  B  +  C1 kategóriákban U k 
rajnában található, ezek közül a legnagyobb telep 
helyek N yikopol és Bolsoj-Tokm ak. A Grúz 
köztársaságban van a Csiatura-i lelőhely, am ely  
a készlet 6,6% -át képezi. A további 9% az orosz 
föderativ  köztársaságban és K azaksztánban van.

A nyikopoli bányában term elik a mangánérc 
74% -át, a csiaturai telepen 25% -ot és csak 1%-ot 
K azaksztánban. Az uráli lelőhelyek m űvelését 
a nagy term elési és feldolgozási költségek m iatt 
beszüntették  1965-ben.

Az oxidos ércek 720 millió to n n á t képviselnek, 
vagyis az ország m egkutatott mangánérc vagyo 
nának 26% -át. A nyikopoli m edencében található  
az oxidos érckészlet 73 %-a, míg csiaturában 11%. 
A carbonátos és oxidos-carbonátos érckészlet 
1800 m illió tonnát tesz ki, azaz a Szovjetunió 
m angánérc vagyonának 76% -át. A Bolsoj-Tok- 
mak-i telepen a  carbonátos ércek 60% -a található . 
Ezekből az ércekből jelentős m ennyiség található  
a nyikopoli m edencében is.

A Szovjetunión k ívül Bulgáriában E lefántcsont 
part és Brazíliában talá lható jelentős mangánérc 
vagyon (6. táblázat). Hazai m angánérceink a 
B akony hegységben Ú rk ú t—Eplénv községek ha 
tá ráb an  fordulnak elő (7. táblázat). Genetikailag 
elsősorban tengeri üledékes eredetűek, ezekben  
réteges településben az érc és meddőszakaszok  
ritm usosan váltakoznak. A jura m észkövön elő 
forduló nyersanyag elsődleges vagy másodlagos 
(oxidációs) jellege autochton vagy allochton te le 
pülési m ódja szerint m egkülönböztetünk:

—  dúsítható oxidos m angánércet, m ely a carboná
to s m angánérc oxidációja folytán jö tt létre. 
Á tm eneti zónái a fokozatos oxidációs folyam a 
tokat tükrözik;

— nem dúsítható oxidos m angánércet, m ely ugyan 
csak a carbonátos mangánérc oxidációja folytán  
jö tt létre. Á tm eneti zónáiban a piritbom lás 
indul meg először és ez okozza a vastartalom  
jelentős növekedését;

—- carbonátos m angánércet, mely kémiai üledékek 
carbonátos form ában tö rténő  k iválását jelzi. 
A telep medenceszerű kiékelődő fáciest m u ta t 
és ké t jól elkülönülő szin tet alkot.

Ipari szem pontból kedvező település esetén  a 
18— 20% m angán tartalm ú ércek már m űvelés alá 
vonhatók.

A 6. és 7. táblázatból látható, hogy a m agyar 
mangánérc vagyon igen jelentős és a ferroötvöze- 
tek gyártásában kibontakozó Szocialista Integráció  
m ellett is egyre időszerűbb —  a vaskohászat 
igényeit kielégítő —  hazai gazdaságos feldolgozásá 
ról gondoskodni.

Összefoglalva m egállapíthatjuk, hogy a szoci
a lista országok, így hazánk vasérc ellátása a szo
cialista integráció keretein  belül hosszútávon biz 
to s íto tt. Az elegvkihozatal további növelése azon 
ban csak a dúsíto tt ércek mennyiségének fokozásá 
val érhető el. H a figyelembe vesszük a krivoj-rogi és
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, I

6. táblázat
E g y es tő k és és  szo c ia lis ta  o rszá g o k  m a n g á n érc  v a g y o n a  és a term elési ad atok

O rs z á g o k

S z á m b a v e t t  
f ö ld ta n i  
v a g y o n  

m . t - b a n

L e h e ts é g e s  
f ö ld ta n i  
v a g y o n  

m . t - b a n

M n t a r t a lo m  
% -b a n

É r c te r m e lé s  m illió  to n n á b a n

1971. 1972.

A u s z t r á l i a .................................... 5 ,0 750 ,0 30 — 50 0 ,8 1 6 0 ,8 1 6

B r a z í l i a ......................................... 75,0 750 ,0 40 — 50 2,601 2,698

B u lg á r ia  ....................................... 216 ,0 676 ,0 23 — 25 0 ,0 3 6  (1970) _

C s e h s z lo v á k i a .............................. 2,0 3,0 1 8 - 3 0 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2

C h ile  .............................................. 12,0 4 0 ,0 25 — 50 0 ,0 2 3 _

D é l-A fr ik a i  K ö z tá r s a s á g  . . . . 18,0 200 ,0 25 — 50 3 ,236 3 ,265

E g y ip to m i  А . К ........................... 2,0 9,0 22 _ _

E l e f á n t c s o n t p a r t .................... .. 1,5 15,0 20 — 52 0 ,2 0 8  (1970) _

G a b o n  ........................................... 200 ,0 200 ,0 50 1,868 1,960

G h a n a  ........................................... 12,0 30,0 2 5 - 5 0 0 ,3 6 7 —

I n d i a .............................................. 7,6 98,3 3 0 - 4 5 1,779 1,723

J  a p á n  ........................................... 3,0 5 ,0 25 — 39 0 ,2 7 2 _

K o n g ó  ........................................... 2,0 10,0 45 0 ,3 1 4  (1970) _

M a r o k k ó ...................................... 8,0 50 ,0 2 5 - 4 5 — 0,0 8 7

M e x ik ó  ......................................... 7,0 12,0 2 2 - 4 5 0 ,0 8 7 0 ,1 0 8

R o m á n i a ....................................... 3,5 3,5 35

S z o v je tu n ió  ................................ 2 5 16 ,0 3000 ,0 24,2 6 ,6 3 7 8 ,163

T ö r ö k o r s z á g ................................ — — — 0 ,0 1 3 0 ,0 1 4

2  18,339 18,906
V ilá g te rm e lé s  ö ssz e se n : 2 0 ,6 7 2  2 0 ,339

7. táblázat
1 9 7 5 . I .  1-i á llap ot szer in t o rszá g o sa n  n y ilv á n ta r to tt  h a za i m a n g á n ér c -v a g y o n

m iliő  to n n á b a n

M e g n e v e z é s
F ö ld ta n i
v a g y o n

K i te r m e l 
h e tő

v a g y o n

E lő z ő b ő l
ip a r i

é r té k ű

F ö ld ta n i  v a g y o n b ó l Á tla g m in ő s é g
0/
/0A +  B c , C2

k a te g ó r iá jú M n F e

O x id o s  ................................
K a r b o n á to s  .......................

7,9
71,7

6,7
60,9

5,1
47 ,7

0 ,3
4 ,8

3,7
34 ,3

3,9
32,6

26 ,06
18,68

12,04
8 ,94

Ö ssz ese n  .............................. 79,6 67,6 52,8 5,1 38,0 36,5

kurszki m a még feldolgozatlan kvarcitok dúsítását 
is, akkor csak a  Szovjetunióban vásárolt pellet 
vagy a  zsugorításra kevésbé alkalm as, de igen jól 
pelletezhető koncentrátum ok hazai feldolgozására, 
teh á t pelletezésre kell felkészülnünk a  fajlagos

kokszfogyasztás csökkentése érdekében. Az előbbi 
megoldás kohóba adagolható  igen jó elegy anyagot 
biztosít, az u tóbbi m egnyithatja  az u ta t  a  részben 
redukált pellet kohói vagy a  fém esített pellet acél
gyártási felhasználásához.
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Űj m ódszer hidegenhengerelt és húzott term ékek
hőkezelésére

Dr .  P R O H Ă S Z K A  J Á N O S  tsz v . egy . t a n á r ,  a  M agy . T u d . A k a d . lev e lező  ta g ja  

B u d a p e s ti  M ű szak i E g y e te m , V illa m o sip a r i A n y a g te c h n o ló g ia i T a n sz é k

D K  : 6 2 1 .7 8  : 669 : 14 — 122.2

A  szerző ismerteti a budapesti M űszaki Egye 
temen kifejlesztett ú j hőkezelési eljárást, amely a hő
kezelési ciklust rendkívül lerövidíti. A z  eljárás elekt
romos árammal való rendkívül gyors felhevítést al
kalmaz terméknek viszonylag rövid szakaszán, ö t  
éves kísérleti m unkálatok során kifejlesztett külön 
leges kontaktus megoldások révén sikerült a hagyo
mányos kemencék néha több száz méterig terjedő ke 
menceszakaszát 3 — 5 m-re lecsökkenteni. A z izzitási 
áram változtatásával az acélszövezetnek és így a tu 
lajdonságoknak olyan sorozatát sikerült megvaló
sítani, am i hagyományos hőkezelés mellett elképzel
hetetlen. A z  ú j eljárással hőkezelt termékek tu la j 
donságainak hossz szerinti változása sokkal kisebb 
inhomogenitásokat m utat m intha az anyagot áthúzó 
vagy sisakkemencében hőkezelték volna. A z energia- 
fogyasztás is kedvezőbb, m int a hagyományos hőkeze
lés során. A z  ú j berendezés beruházási költsége elsősor
ban a radikálisan lecsökkentett kemencehossz miatt 
lényegesen kisebb, m int a hagyományos kemencéké.

A hidegenalakíto tt term ékek tú lnyom ó tö b b 
ségét hőkezelni kell. Ez a  hőkezelés a term ék 
anyagától a  hidegalakítás m ódjától és a felhasz 
nálási céltól függően változik. Ism eretes, hogy 
a kohászat egyik problém ája, hogy bizonyos te r 
mékeknek a hőkezelésére a  megfelelő kapacitás 
hiányzik, többek között azért is, mivel egy-egy 
term éket az alakítás során többször is kell hő 
kezelni. Részben ezért, részben pedig a  kedvezőbb 
anyagi tu lajdonságok és jobb gazdasági előnyök 
biztosítására dolgoztunk ki a B udapesti Műszaki 
Egyetem en egy olyan hőkezelési eljárást, mely 
az állandó keresztm etszetű term ékek folyam atos 
és rendkívül gyors hőkezelésére alkalm as. E zt 
a  m ódszert szeretném  a továbbiakban  ism ertetni.

Hőkezelési e ljárásunknak egyik legjellegzete 
sebb vonása, hogy a  hőkezelési ciklust rendkívül 
lerövidíti. A hagyom ányos hőkezelési eljárásokban 
az izzitási idő órás nagyságrendű. A modern 
áthúzó kem encékben ezt az izzitási időt perc 
nagyságrendig sikerült csökkenteni. Tudom ásom 
szerin t a  legm odernebb áthúzó kem encékben sem 
sikerült azonban a hevítési szakaszt 30 sec alá 
csökkenteni. Az ilyen modern kem encéknek azon 
ban a m érete meglehetősen nagy, hiszen a term ék 
áthaladási sebessége a  kemencén eléri a m/sec 
értéket. Az u tóbbi időben egy Dem ag berendezést 
szállíto ttak  K ínának, ennek a kem encének a hossza 
100 m. A benne hőkezelt anyag 1,0 mm vastag 
kisszéntartalm ú szalag, kereken 1 percet tö lt, 
ebből m integy fél percig a hőmérséklete nő, azután  
csökken.

A korszerű hőkezelésnek, az izzitási idő csök 
kentésének a feltételét az biztosítja, hogy a  hő 
kezelés folyam án olyan term ikusán ak tivá lt fo 
lyam atok m ennek végbe a szilárd testekben, m e
lyeknek a sebességét a következő kifejezés adja 
meg:

Qi
V i= A ieRT

ahol Ai az г’-edik fo lyam atra jellemző állandó. 
Qi ennek a fo lyam atnak aktiválási energiája, R 
a gázállandó, T  az abszolút hőm érséklet, v, pedig 
a  folyam at sebessége. H angsúlyozni szeretném, 
hogy egy olyan bonyolult rendszerben, m int am i
lyen pl. az acél, egymással egyidőben több  te rm i 
kusán ak tiv á lt folyam at is zajlik  és a  végeredm ényt 
a  legkisebb sebességű folyam atnak az időigénye 
szabja meg.

Az nyilvánvaló , hogy egy széles hőmérsékleti 
in tervallum ban a hőm érséklet változásával meg
változnak azok a folyam atok is, melyek a szerke 
zetben végbemennek és az ad o tt feltételek m ellett 
a tu lajdonságokat m egszabják. így  pl. ha egy 
h idegenalakíto tt tisz ta  fém et folyam atosan n a 
gyobb és nagyobb hőm érsékletre melegítünk, 
akkor az első esemény, am i végbemegy a  pon t 
szerű rácshibák eltűnése. E z t követi a diszlokáció- 
sűrűség bizonyos m értékű csökkenése és azok á t 
rendeződése, mely a  poligonális szerkezetet hozza 
létre. E zu tán  zajlik  egymással egyidőben a  m ag 
képződés és a k risz ta llitha tár mozgás, míg végül 
a  szekunder újrakristályosodás megy végbe. A fent 
em líte tt folyam atok mindegyikére egy-egy olyan 
összefüggés érvényes, mely a  sebesség exponen 
ciális növekedését m u ta tja  a hőm érséklet függ 
vényében. Mégis általános szokássá vált, hogy 
bonyolultabb folyam atokat is, m in t ami pl. egy 
újrakristályosodás során megy végbe, egyetlen 
aktiválási energiával és exponenciális elő tti té 
nyezővel közelítsenek.

Mi is ezt te ttü k , am ikor az 1. ábrát kidolgoztuk 
annak a  m eggondolásnak az alapján, hogy az 
újrakristályosodásban a  legfontosabb szerepe az 
alapatom ok helycseréjének van és ezért az acélra 
vonatkozóan kiszám oltuk, hogy egy ilyen folyam at 
milyen időtartam ok m ellett megy végbe, ha a 
60 K cal/m ol. fok aktiválási energiát és azt vesszük
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tek in te tbe, hogy 600 °C-on a  folyam at 15 perc 
a la t t  lezajlik. (Ez az aktiválási energia közel 
azonos a vas öndiffúziójának aktiválási energiá 
jával.)

A diagram ból is k itűnik , hogy a hőm érséklet
emelésnek milyen fontos szerepe van. Ugyanis, ha 
a fenti ad a toka t elfogadjuk, akkor az újrakris- 
tályosodás 700 °C-on 26,7 sec, 800 °C-on pedigi 
m ár 1,31 sec a la t t  végbemegy. De ha 0,1 sec a la tt 
akarjuk  az újrakristályosodást végrehajtani, akkor 
a darabo t 902 °C-ra kell hevíteni. Ezeket a  rend 
kívül rövid izzítási időket m ai ism ereteink szerint, 
csak az á lta lunk  kidolgozott módszerekkel lehet 
megvalósítani.

Az acélok esetén a  723 °C-ra feltételezett eutek- 
toidos hőmérséklet tú llépése ve the t fel esetleg 
problém át. Az em líte tt igen rövid, mindössze 1 sec, 
vagy annál rövidebb idő azonban nem elég arra, 
hogy a  cem ent it jelentékeny m értékben oldódjék. 
H a pedig cem ent it oldódás nincsen, akkor a ferrit 
sem alakul á t auszten itté , csak 900 °C közelében. 
T apaszta lataink  szerin t is 0,1 sec bőven elég idő 
arra, hogy a ferrit elveszítse valam ennyi, a hideg- 
alakítás ha tására  felvett tu lajdonságát.

A hőkezelést te h á t a  fentiek szerin t tetszőlegesen 
gyorsíthatjuk. E nnek egyetlen feltétele az, hogy 
az elérendő hőm érsékletet rövid  időn belül kell 
biztosítani. N yilvánvaló, hogy a közvetett fűtéssel 
egy bizonyos hevítési sebességnél nagyobbat el
érni lehetetlen, ill. nem  gazdaságos. A hevítési 
sebességet ugyanis az I. Fick egyenlet szerint 
ad o tt anyagnál tulajdonképpen a kem encének 
a hőmérséklete szabja meg.

Minél nagyobbra választjuk  a  kemencehőm ér
sékletet, annál nagyobb a hevítési sebesség. Ez 
azonban m agával hozza azt a nem kívánatos tén y t 
is, hogy a felületi hőm érséklet és az anyag belseje 
közötti hőm érsékletkülönbség egyre nagyobb. Ez 
az oka annak, hogy áthúzó kem encében csak vé 
kony lemezeket, vagy szalagokat érdemes hőke 
zelni. A hagyom ányos eljárásokban te h á t a hő 
m érséklet növelése, ill. a hevítés sebessége kor 
lá tozott. Szabadalm unkkal ezt a korlátozást meg
szüntettük .

A fentiekből következik, hogy a hevítés sebes
ségét közvete tt fűtéssel nem lehet a mai modern 
áthúzó kem encékben elért érték  fölé növelni. 
M arad az a kínálkozó lehetőség, hogy a  term éket 
a  ra jta  á tveze te tt elektrom os áram m al hevítsük 
fel. Az I  áram m al á t já r t  elektrom os vezetőben, 
melynek R az ellenállása, Q hő fejlődik t idő a latt. 
Ez a  hő a darabo t T h hőm érsékletre melegíti fel 
a ttó l függően, hogy m ekkora annak  m tömege 
К  hőkapacitása és eredeti T0 hőmérséklete, vagyis

Q = mk(T — T 0)= A I 2 Rt

ahol A  az elektrom os energia hőegyenértéke.
A felírt összefüggésből egyértelm űen következik, 

hogy bárm ely tetszőleges T  hőm érsékleti érték, 
k íván t t idő a la tt, m inden nehézség nélkül elérhető, 
ha a m egszabott I  áram erősséget biztosítani tu d 
juk. E ljárásunknak  te h á t lényeges vonása, hogy 
az elektrom os energiaátadás lehetőségét használjuk

ki, hogy nagyságrendekkel gyorsabbá tegyük 
a felhevítési fo lyam atot.

Az elektrom os energiát hevítésre felhasználni nem 
új dolog. Ezzel kapcsolatban meg kellett oldani azt, 
hogy a hosszú terméknek csak egy viszonylag rövid 
szakaszát folyamatosan hevítsük. E z t a nehézséget 
is m egoldottuk — és az t hiszem ez szintén nagyon 
fontos vonása a  módszernek —  úgy, hogy a hen
gerelt terméknek a vonalát nem törjük meg.

Ez az t jelenti, hogy nem kell a szalagot, vagy 
huzalt az eredeti irányából kitéríteni, mert olyan 
kontaktusmegoldásokat szabadalmaztattunk, mely 
lehetővé teszi a szalag és egyéb terméknek a folyamatos 
ízzítását úgy, hogy az a kontaktuson irányváltozás 
nélkül fusson át.

K ét kontaktusm egoldást dolgoztunk ki eddig. 
Az egyiket a  10— 100 m /perc áthúzási sebességre, 
a m ásikat pedig —  lényegében vékony huzalokra, 
csövekre, szalagokra — 600— 1200 m/sec sebesség
in tervallum ra. A m egadott áthúzási in tervallu 
m okat kem encében is el lehet érni. Azonban a 
m integy fél perces izzítási idő t m inim um nak véve 
az első esetben a  kemence hosszára 5— 50 m, 
az u tóbbira  pedig 300— 600 m hosszúság adódik, 
összehasonlításként hadd tegyem  hozzá, hogy 
az első félüzemi —  sikeresen kipróbált és rövidesen 
üzembeálló —  kemencénknek a hevítési hosszúsága 
mindössze 3 m. Ezen a berendezésen a  m egvalósít
ható  maxim ális áthúzási sebesség m integy 100 m/ 
perc.

Az izzítási hosszból és az áthúzási sebességből 
az is következik, hogy a felhevítési sebesség meg
lehetősen nagy. A tu lajdonképpeni izzítási sza 
kasz mindössze 1,0 m. A másik egy-egy m éternyi 
távolság a szerelvények elhelyezésére kell. Ez azt 
jelenti, hogy durván  1000 °C m axim ális hőm érsék 
le te t és 2 sec-os hevítési idő t véve 500 °C/sec 
hevítési sebesség adódik. Ilyen gyors hevítés ke 
mencében közvetett hevítéssel nem valósítható  
meg. E zért neveztük eljárásunkat gyors hőkeze
lésnek, mivel a hevítési sebességet mintegy két nagy
ságrenddel növeli, a hevítési időt pedig legalább 
ugyanilyen mértékben csökkenti.

Még nagyobb áthúzási és hevítési sebességekkel 
dolgozik a  kísérleti berendezésünk a  tanszéken a 
vékony huzalok és szalagok hőkezelésekor. Ezen 
a berendezésen is hasonló m éretek m ellett 10 m/sec 
körüli áthúzási sebességekkel hőkezelünk. I t t  
a hevítési sebesség 10 000 °C/sec. A b em u ta to tt 
technológiai adatokhoz úgy vélem sok hozzáfűzni 
való nincsen. Felvetődik  azonban az a  jogos kér 
dés, hogy az így extrém  gyorsasággal hőkezelt 
anyagoknak milyenek a m echanikai tulajdonságai 
és a gyors hőkezelést megvalósító berendezéseknek 
milyenek a gazdasági m utatói.

Tekintsük előbb á t a mechanikai tulajdonságokat 
illető problém ákat.

A m integy ö t év tapasztalatszerző kísérleti 
m unka eredm ényeként teljes bizonyossággal á llít 
juk, hogy az esetek túlnyom ó többségében a te r 
m ékeknek széles vá ltozatára  alkalm as a  gyorshő- 
kezelési eljárás. Á llításom at a következőkkel t á 
masztom  alá. Nagyon alapos méréseket végez
tünk  az MSZ 6280 52 C jelű szabványos acé 
lon és a k isszéntartalm ú ötvözetlen szénacélokon.
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E mérésekről még a  továbbiakban  szó lesz. E zen 
kívül m integy 10 különféle anyagot hőkezeltünk 
a tanszéki berendezéseken az olyan cégeknek, m in t 
a  K anthal, Fagersta, D onnarvet, Sandvik , Udle- 
holm, M unkfors, Demag, Sundwig stb. és ezek 
mindegyike — még a legkritikusabb cég is — elis 
m erte, hogy a  k íván t mechanikai tu lajdonságokat 
a hőkezelt anyagokon m egm érték és azokat k ifo 
gástalannak ta lá lták . Ezen anyagok között vo lt 
ö tvözött és ötvözetlen, kis és nagyszéntartalm ú, 
rozsda- és hőálló acél, réz és sárgaréz.

A m int em lítettem , részletes vizsgálatnak csak 
két acéltípust és egy sárgaréz ötvözetet ve te ttünk  
alá. Tekintsük á t először az MSZ 6280 52 C anya 
gon m ért eredm ényeket. E z t az anyagot nem esített 
á llapotban nagy mennyiségben használják. A kö 
vetelm ény: nagy szilárdság m ellett előírt képlékeny - 
ség. A szakítószilárdságra 75 kp/m m 2, az 5d jeltávol
ságon m ért nyúlásra pedig 10%-ot írnak  elő. Egy 
jobbm inőségű anyagra pedig — ugyanolyan kémiai 
összetétel m ellett — 85 kp/m m 2 szakítószilárdságot 
és 5d jeltávon 8%-os nyúlást. A 10 X  1,0 mm ke 
resztm etszetű szalagokat különböző ideig külön 
böző áramerősségekkel izzíto ttuk  és a 2. ábrában

összefoglalt eredm ényeket kap tuk  a  2,0  sec-ig iz 
z íto tt szalagokon. Az ábrába belerajzoltuk azt a 
négy vízszintes vonalat is, mely az em líte tt köve 
telm ényeket határolja.

Az ábrából kiderül, hogy a nagyobb követel
m ényeket tám asztó  igények is kielégíthetők a 
gyors hőkezelt szalagokkal. E rre  kétféle lehetőség 
is kínálkozik. Az egyik viszonylag kis áram erős 
ségekkel izzíto tt szalagokkal valósítható meg. 
Az ilyen módon hőkezelt szalagoknak a szerkeze
tére  az jellemző, hogy bennük a ferrit részleges 
újrakristályosodása m ent végbe. A cem entit gya 
korlatilag változatlanul m aradt. A m ásik ta r to 
m ány a nagyobb áram erősségeknél ta lálható . 
Az ígv hőkezelt szalagoknak a szerkezetére jel 
lemző, hogy bennük nem csak a  ferrit lágyult ki, 
hanem  a nagy hőmérsékleten — a rövid  izzítási 
idő ellenére —  a cem entit is o ldatba m ent és a 
levegőn h ű tö tt szalagokban elég gyors lehűlési 
sebesség a laku lt ki ahhoz, hogy a szerkezet részben 
vagy teljesen bainitessé váljék.

Az izzítási áramnak a változtatásával tehát a szer
kezetnek és a tulajdonságoknak olyan sorozatát való
síthatjuk meg, mely elképzelhetetlen hagyományos 
hőkezelés mellett. E ltek in tve e ttő l a két — a köve 
telm ényeket kielégítő — lehetőségtől, az izzító 
áram  növekedésével a szerkezetben nagyon jelleg 
zetes szerkezeteket valósíthatunk  meg. Ugyanis a 
kis izzítási áram okkal izzíto tt darabokban először 
végbemegy a ferrit újrakristályosodása. Ez sem az 
egész keresztm etszetben. E nnek az az oka, hogy a 
hidegalakítás inhomogén folyam at.

A keresztm etszetben mindig vannak olyan ta r 
tom ányok, melyekben a  krisztallitm agok keletke 
zésének a feltételei jobbak, m int más területeken. 
E zért a nagy szabadenergiájú tartom ányokban 
megindul a  magképződés, de a keresztm etszet más 
ta rtom ányaiban  az újrakristályosodás nem indul 
még meg.

Az izzító áram  növekedésével azonban —  am i a 
hőm érséklet növekedésének felel meg — a  ferrit- 
nek egyre nagyobb mennyisége kristályosodik 
újra, míg végül az egész keresztm etszet teljesen 
ú jrakristályosodott. Ennek a szerkezetnek felel 
meg a  szakítószilárdság minimális értéke. Az áram 
erősség növelésével azonban a cem entit is egyre 
inkább részt vesz az á talak ítási folyam atokban. 
Az áram erősségtől függően először csak minimális 
mennyiség megy oldatba, de ennek mennyisége az 
izzítási áramerősség növekedésével állandóan nő, 
amivel a  szilárdsági jellemzők növekedése és a kép- 
lékenység csökkenése já r együtt.

Az a szerkezet, melyre a cem entit kism értékű 
oldódása jellemző, nagyon hasonló ahhoz, am ilyent 
nemesítéssel lehet elérni. E bben a hidegalakítás 
hatására  összetöredezett cem entitből az éles sa r 
kok oldódnak a legelőször és ezzel a  cem entit 
a lak ja  egyre inkább hasonlít a gömbszemcsére. 
K örü lö tte  ferrit van. így  te h á t a gyorsizzítással 
nagyon hasonló szerkezetet és vele hasonló tu la j 
donságokat is el lehet érni, m in t am ilyeneket a k é t 
lépcsős nemesítés eredményez. I t t  azonban egyet 
len lépcsőben egy 2 sec-os izzítással lehet ezt biz 
tosítani.

A cem entit oldódás érdekes ú jabb  lehetőséget is 
kínál. U gyanis a viszonylagosan rövid időinter 
vallum  m ia tt a cem entitet körülvevő ausztenitben 
a széntartalom  a  cem entittől távolodva fokozato 
san csökken. Legnagyobb értékét a cem entit ha 
tá ron  éri el. Ennek nagyságát az izzítás maximális 
hőmérsékletén az ausztenit szénoldó képessége 
szabja meg. Az ilyen ausztenit, melyben a  széntar 
ta lom  a maxim ális oldóképességtől gyakorlatilag a 
0 -ig változik, az átalakulás során a  változásoknak 
széles vá ltozata  megy végbe. Mivel a lehűtés meg
lehetősen gyors, a  maxim ális széntartalm ú részek 
ben m artenzit, vagy bain it keletkezik, míg a kis- 
széntartalm ú tartom ányok  egyszerűen ferritté  a la 
kulnak. Az ilyen átalakulás term észetesen a rövid 
ideig izzíto tt anyagokban is végbem ehet és ez a 
szerkezet nem ritka . H ogy erre mégis felhívjuk a 
figyelm et, annak az az oka, hogy ez a gyorsizzított 
anyagban kihasználható, míg a  hagyom ányos hő 
kezelésekben csak véletlenszerűen lehet azt elérni. 
É ppen ezért az ilyen szerkezet a  hagyom ányosan 
hőkezelt anyagban nem  kívánatos, mivel a végső
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tu lajdonságokat nem ilyen szerkezet biztosítja , 
ezzel szemben a  gyorshőkezeléskor ez m inden ne 
hézség nélkül kihasználható, mivel egy ilyen á tm e 
neti szerkezetnek a  beállítása semmi nehézséget 
nem okoz. Ez összefüggésben van azzal a ténnyel, 
hogy a  gyorsizzítási feltételek a  szabályozást sok 
kal kézben tarthatóbbá teszik, m in t ahogy azt a 
hagyom ányos hőkezelés során el lehet érni.

Az izzítási áram  növelésével term észetesen egyre 
inkább megnő az ausztenitátalakulásból eredő fá 
zisok mennyisége és ezzel a mechanikai tu la jdon 
ságok is ennek megfelelően változnak. Az a láb 
b iakban három  mikroszerkezeti képet m u ta tunk  
be az eddig elm ondott szerkezetváltozásoknak az 
illusztrálására. A 3. ábra egy olyan szerkezetet 
m u ta t, melyben az újrakristályosodás csak rész 
ben következett be. Az ábra nagyítása 500-szoros. 
L átható , hogy az így k ialakult szerkezetben a 
krisztallitok m érete messze a la tta  m arad annak  a 
m éretnek, am it hagyom ányos hőkezeléssel el lehet 
érni. Ez a krisztallitm éret kb. a D IN  10-nek felel 
meg. A 4. ábrán m u ta tjuk  be az t a szerkezetet, 
mely gyakorlatilag teljesen újrakristályosodott 
ferrite t tarta lm az  a megfelelő mennyiségű cemen- 
t i t  m ellett. B ár i t t  a krisztallitm éret jóval durvább, 
m int az előző ábrán, mégis nagyon finomszemcsés 
szerkezet a b em u ta to tt. Ez — a nagyon finom 
krisztallitm éret egyébként — a  gyorsizzított ö tvö 
zeteknek egyik jellegzetessége. Ugyanis a  viszony 
lag nagy hőm érsékleten bekövetkező ú jrak ris 
tályosodás nagyon nagy magképződési gyakoriság 
gal megy végbe. Az ugyan szintén igaz, hogy ezen 
a hőmérsékleten a  k risz tallithatárok  mozgásának 
a  sebessége is nagy, de az nem tu d  érvényesülni, 
m ert az izzítási idő igen kicsi. Ez az oka annak, 
hogy sokkal finom abb az ilyen körülm ények között 
lé trehozott krisztallit, m in t a hagyom ányos hő 
kezelés u tán .

Végül ebből az anyagból az 5. ábra azt a szer
kezetet szemlélteti, mely gyakorlatilag csak bai- 
n ite t tarta lm az.

Összefoglalva az MSZ 6280 52 C anyaggal kap 
csolatos kísérleteinkről az t m ondhatjuk, hogy ezzel 
az eljárással jól reprodukálhatóan sikerült a k ívánt 
minőséget elérni. Garantálni tudjuk, hogy a termék 
tulajdonságának a hossz szerinti változása sokkal 
kisebb inhomogenitásokat mutat, mintha az anyagot 
akár áthúzókemencében, akár sisakkemencében hő
kezelték volna. Ez a  reprodukálhatóság és a  tu la j 
donságok minimális szórása eljárásunknak további 
jellegzetessége.

B ár a gazdasági előnyökre még a továbbiakban 
visszatérek, nem m ulaszthatom  el, hogy meg ne 
em lítsem  i t t  az t a tén y t, hogy a felhasznált elektro 
mos energia messze a la tta  m arad annak az ener 
giának, am it a  hagyom ányos hőkezelés során el
fogyasztanak. E z t könnyű belátni, hiszen a hagyo 
mányos hőkezeléskor egy homogenizáló izzítást 
ha jtanak  végre az ausztenites tartom ányban. 
U tána  vízben eddzenek, m ajd egy megeresztés kö 
vetkezik. Ezzel szemben mi egyetlen lépcsőben 
hőkezeltünk úgy, hogy ebben az esetben m axim á 
lis hőm érséklet a la tta  m arad t a  hagyom ányos hő 
kezelés során elérendő homogenizáló hőm érséklet
nek. Ezek szerint m ár ebben a lépcsőben is megta-

3. ábra

4. ábra

5. ábra

I  K i-m -6

6. ábra

k a r í t o t t u k  a z  e n e r g i á n a k  e g y  j e l e n t ő s  r é s z é t ,  n e m  
b e s z é l v e  a r r ó l ,  h o g y  a  m á s o d i k  l é p c s ő  t e l j e s e n  k i 
m a r a d t .

T ájékoztatásként még bem utatom  a kisszéntar- 
ta lm ú acélon m ért eredm ényeink egy részét is. E z t
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7. ábra

az acélt m ind szalag, m ind huzal alakban  hőkezel
tük . A m echanikai tu lajdonságokat a 6. ábra szem 
lélteti. Ennél az anyagnál nincsen lényeges eltérés 
a  hagyom ányos hőkezeléshez képest azon kívül, 
hogy ennek a  m axim ális hőm érséklete a gyors - 
izzításnál nagyobb, m int a  hagyom ányosnál. Mi
vel a  szóbanforgó hevítési sebességek m ellett hő 
m érsékletet m érni gyakorlatilag m egbízhatóan 
nem tudunk, csak becsüljük a m axim ális hőm ér
sékletet és azt 750— 800 °C közöttinek ta rtju k . 
A zt meg szeretném  azonban még jegyezni, hogy 
ebben az esetben a szalagokat 2 sec, a huzalokat 
pedig mindössze 0,1 sec-ig izzíto ttuk. Egyébként 
valam ennyi hőkezelést úgy h a jto ttu k  végre, hogy 
a  m egadott ideig izzíto ttuk  azokat és u tán a  szoba- 
hőmérsékletig szabad levegőn hűltek. A hőkezelt 
anyag m ikroszerkezetét a 7. ábra m u ta tja , szintén 
a nagyon finom  szövetszerkezet illusztrálására.

Még egy megjegyzést szeretnék a  gyorsizzított 
anyagok szerkezetével kapcsolatban mondani. 
Ez a  szerkezet á lta lában  nagyobb szilárdságú a ke 
mencében izzíto tt anyagokhoz képest, m ert a 
krisztallitok m érete a  korábban em líte tt okok 
m ia tt kisebb, m int a  hagyom ányosan hőkezeiteké. 
A Petek egyenlet szerint, viszont a  kisebb krisz- 
ta llitm érethez nagyobb szilárdsági m uta tók  ta r 
toznak. Ez az oka annak, hogy a szilárdsági m u ta 
tókban, m integy 5— 10%-ban nagyobb értékeket 
m érünk. Ez az esetek tú lnyom ó többségében előny. 
T alálkoztunk azonban olyan kéréssel is, am ikor a 
szilárdsági m utatók  csökkentését kérték. A kis- 
széntartalm ú acélok m ikroszerkezete egyértel 
műen m u ta tja , hogy a  krisztallitm éret alig éri el a 
D IN  9. m éretet.

A fentiekben próbáltam  rövid á ttek in tést adni 
a gyorsizzítás és a  mechanikai tulajdonságok 
kapcsolatáról. Á ltalánosságban az a  tapasz ta la t, 
hogy az esetek túlnyom ó többségében —  eddig 
mindenféle anyagon elértük  a k íván t értékeket — 
a  gyorsizzítás eredm ényesen használható hidegen- 
hengerelt és húzo tt term ékek hőkezelésére.

A továbbiakban  a  gyorsizzítás gazdasági muta
tóiról tennék  néhány megjegyzést.

Az MSZ 6280 52 C jelű anyag tárgyalásakor m ár 
rám u ta ttam  arra , hogy az energiafogyasztás messze 
a la t ta  m arad  annak  az energiafogyasztásnak, am it 
a  hagyom ányos hőkezelés felemészt. E z t a kis- 
széntartalm ú acélra vonatkozóan is állítjuk . U gya 
nis berendezéseinkben a veszteségek minimálisak. 
Ez a minim ális veszteség onnan ered, hogy nem 
kell egy hatalm as sugárzó teste t, a  kem encét heví

teni. A nnak m inden sugárzási vesztesége csak a 
hatásfokot ron tja , elkerülni azonban lehetetlen. 
A mi berendezésünkön egy olyan kon tak tus van, 
m elynek az üzem bentartása  a  hevítésre felhasz 
ná lt energiam ennyiségnek a töredékét igényli, 
így  pl. egy 30/perc sebességgel fu tó  szalagnak az 
izzításához 36 kW  teljesítm ényt használtunk és a 
kon tak tus üzem ben ta rtá sá ra  mindössze 0,5 kW  
teljesítm ényt fo rd íto ttunk . A zt is meg kell azon 
ban jegyezni, hogy a hevítésnek a maxim ális hőm ér
séklete, m integy 100— 150 °C-szalj nagyobb, m int 
a hagyom ányos hőkezelés során. E zért az izzítás- 
kor a hasznos energiafelvétel nagyobb valam eny- 
nyivel, m in t a hagyom ányos hőkezelés során. Á ll 
jon i t t  egy tényleges mérési adat. E gyik nagyvál 
la la tunk  megbízásából egy m élyhúzható lemeznek 
a gyorsizzítási kísérleteit végeztük el. A vállalat 
azért ad o tt erre megbízást, m ert hengerlési kapa 
citása ugyan van, de hőkezelő kapacitása nem en 
gedi további rendelések teljesítését. E z t a  mély 
húzható sárgaréz-szalagot 2 sec ideig izzítva 36 
m /perc áthúzási sebességgel hőkezeltük és arra  
102 +  10 W ó/kp fajlagos energiát használtunk. 
U gyanezt a szalagot a válla lat 10 m /perc sebes
séggel áthúzókem encében hőkezeli és fajlagosan 
231 W ó/kp energiát fogyaszt. A számok m agukért 
beszélnek.

A m ár em líte tt MSZ 6280 52 C jelű anyagnak a 
hőkezelésekor 180 kW ó/t energiát használtunk fel. 
Becslés szerin t a  hagyom ányos hőkezelés során en 
nek m inim álisan a kétszeresét fogyasztják. Az 
előbbi példában lá ttuk , hogy ahol nagyobb a felhe 
vítés i hőm érséklet, a m egtakarítás nagyobb, m int 
50%. E bben az esetben még több, hiszen i t t  a k é t 
lépcsős hőkezelést egyetlen m űvelettel he lyettesít 
jük, ezért m inim álisan kétszer annyi energiát fo 
gyaszt a hagyom ányos hőkezelés. Ez pedig azt je 
lenti, hogy az évi 2000  t  kapacitású  kemence üze 
m eltetésekor minim álisan m egtakarítunk  180 X 
2000  kW ó villam os energiát, azaz 360 000  kW ó-t. 
Az em líte tt 2 . 10® F t  beruházási költség eszerint 
6 év a la tt teljesen am ortizálódik, csak az energia 
m egtakarítás révén, nem beszélve az egyéb elő 
nyökről.

É rth e tő  az az érdeklődés is, ami a berendezés 
költségeit illeti. A m int m ár em lítettem , a berende
zést ott érdemes megvalósítani, ahol nagy teljesít
ményekre és nagyon homogén minőségre van szük
ség, te h á t nagy áthúzási sebességekkel dolgoznak. 
Ebben az esetben az izzítási részt, mely egy nagy 
teljesítm ényű kemence esetén a 100 m körül jár, 
nagyon le lehet csökkenteni azzal, hogy a  hevítési 
rész nem  hosszabb a mi esetünkben, m int 3— 5 m. 
Ez pedig építési költségekben legalább 40— 50% - 
os m egtakarítást jelent.

Legnagyobb té te lt egy ilyen berendezésben az 
energiaátalakítók jelentik. U gyanis berendezésünk 
kis feszültséggel, de nagy áramerősséggel dolgozik. 
E m ia tt nagy transzform átorra  van szükség, mely 
szükséges nagy áram erősséget biztosítja . Álljon 
i t t  egy olyan adat, mely a kérdésre ad  valam ilyen 
u ta lást. A korábban em líte tt és m ár elkészített fél
üzemi, vagy üzemi berendezés, mely évi 2000  szalag 
hőkezelésére alkalm as, kereken 2.106 E t-ba  került. 
Ez az első darab  és úgy véljük, hogy egy m ásodik 
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nak  a megépítésekor sok olyan k iadást meg tudunk  
takarítan i, mely az első darabo t még érthető  mó 
don terhelte. Úgy véljük, hogy egy ilyen berende 
zésnek az ára  semmivel sem nagyobb, m int egy 
hasonló teljesítm ényű hagyományos módszerekkel 
dolgozó hőkezelő berendezésé.

A gyorsizzítási technológia sokkal jobban kéz- 
ben tartható , m int a hagyom ányos. H a hőm érsék 
letingadozás nélküli kem enceteret akarunk építeni, 
akkor a rra  a nagy hőkapacitású kemence a legal
kalm asabb. Ez viszont nagy töm eget és az ezzel 
járó  nagyobb veszteségeket is jelenti. Egy nagy 
töm egű berendezésnek a hőmérséklete viszont ne 
hezen vá ltoz ta tha tó . Ezeket a  nehézségeket a be 
rendezésünk mind kiküszöböli azzal, hogy ak ár 
milyen hőm érsékletváltozást egy karnak  az elfor
gatásával azonnal el lehet érni. Áz pedig köztudo tt 
dolog, hogy a villamos param étereknek a beállí 
tá sa  és ellenőrzése, valam int állandóan értéken ta r 
tá sa  messze m eghaladja egy term ikus berendezés
nek a kézbentarthatóságát.

Ebből közvetlenül következik az, hogy a gyors
izzított termékeknek az egyenletessége messze meg
haladja a szokásos értékeket, hinnék bizonyítására 
álljon i t t  egy olyan adatsor, am it a Svéd F ém kutató  
In tézet közölt a Tulwe fejlesztési feladatokkal fog
lalkozó cég megbízásából azokon az anyagokon 
mérve, am iket a Tanszéken bőkezeltünk. Ugyanis 
az em líte tt cég k ö tö tt szabadalm ainkra opciós szer
ződést és ez az oka annak is, bogy olyan sok svéd 
céget em lítettem  a korábbiakban, m int azokat, 
akiknek az anyagain m éréseket végeztünk. így  volt 
ez ebben az esetben is és a je lzett ku tató in tézeti 
jelentésből vettem  ki az alábbi adatokat, melyek 
szintén az MSZ 6280 52 C jelű anyagra vonatkoz 
nak.

Vizsgált próbatestek  szám a 20. 
Szakítószilárdság 79,5 ±1 ,1  kp /m m 2 
N yúlás 5d-n mérve 31,4 ± 4  %
N yúlás lOd-n mérve 22 ± 2%
Egy másik hőkezelési szakaszból pedig a vizs

gált próbatestek  szám a 28.
Szakítószilárdság 90 ± 2 kp /m m 2 
N yúlás 5d-n mérve 15, 1 ± E6%
N yúlás lOd-n mérve 10,8 ±1 ,8%
A svéd jelentés több ilyen ad a to t nem ta r ta l 

maz.

A m egadott szűk szórástartom ányt hagyom á 
nyos módszerekkel nem lehet biztosítani. Ennek a 
szórásnak van még egy jellegzetessége, mely to 
vább növeli értékét. Nevezetesen az, hogy ez 
egy nagyon m etastabil állapot jellemzője. I t t  ebben 
az állapotban az izzítási időnek és hőm érsékletnek 
nagyon kis ingadozása jelentős tu lajdonságválto 
zásokat okoz. Énnek tu da tában  a szórástartom ány 
elenyészően kicsi.

I t t  em lítettem  meg a bőmérsékleti ingadozást. 
A maximális hőmérséklet 10— 20 fokos ingadozása 
gyorsizzításnál az eredm ényekben észre sem ve 
hető. Ennek az az oka, hogy a felhevítési szakasz 
igen rövid, míg a hűlési szakaszt a környezet és a 
term ék geom etriai mérete szabják meg. Felvető 
dik i t t  az a kérdés, hogy a folyam at jellegzetes hő 
m érsékletének m it kell tekinteni? N yilvánvaló,

hogy a maxim ális hőmérséklet nem lehet. Ahhoz 
sem férhet kétség, hogy a szokásos módon számolt 
átlagos hőm érsékletet nem tek in the tjük  a folya 
m at jellemzőjének. Ügy véljük, hogy az általunk 
használt, úgynevezett effektiv hőmérséklet alkalm as 
arra, hogy egy ilyen időben nagyon gyorsan vá l 
tozó folyam atnak a  jellemzője legyen. Az effektiv 
hőm érsékletet úgy definiáljuk, hogy ez az a tén y 
leges hőm érséklet, am elyre az anyagot fel kellene 
hevíteni időveszteség nélkül és o tt izoterm ikusan 
kezelni, a gyorsizzításnak megfelelő ideig, hogy 
ugyanazt az eredm ényt biztosítsa, m int a gyors- 
izzítás. A fentiekben definiált T e{{ effektiv hőm ér
sékletet az alábbi összefüggésből szám íthatjuk.

ln J  d l- l n  J  exp (?)j dí 

о 0

A term ikusán ak tiv á lt fo lyam atokban ugyanis 
az eredményességet a  folyam at sebessége bizto 
s ítja , és a m egadott Teft hőmérséklet éppen az azo 
nos átlagos sebességeket állítja  egymással szemben. 
Ez esetben viszont a nagyobb hőm érsékletek egy 
átlagos hőm érséklettől mérve sokkal eredm énye 
sebbek, m int az ugyan olyan m értékű lehűlések 
nek a folyam atot v isszatartó  hatása. Ez gyakor 
latilag azt jelenti, hogy egy ado tt anyagra nézve, 
ha azt 1000 °C maxim ális hőmérsékletre melegít 
jük  és a megfelelő módon az előbb deffin iált effek 
tiv  hőm érsékletet m eghatározzuk, arra  768 °C adó 
dik. H a most -f 20 °C ingadozáshoz ugyanezt az 
effektiv hőm érsékletet m eghatározzuk, kiderül, 
hogy mindössze 4—5 °C effektiv hőm érsékletvál
tozás következik be. Ez pedig olyan szabályozási 
lehetőséget ad, am it sem áthúzó kemencében, sem 
pedig hagyományos kem encékben nem lehet elérni. 
Innen ered vélem ényünk szerint a term éknek 
utolérhetetlen  egyenletessége.

Meg kell em líteni azt a lehetőséget, melyet a 
gyorsizzítás a technológia egyszerűsítésében jelent. 
E za la tt az t kell érteni, hogy am int m ár korábban 
em lítettük , a  hőkezelést tetszőleges izzítási sebességgel 
és tetszőleges hőntartással is meg lehet oldani. Ez a 
gyakorlatban azt jelenti, hogy a term ék átfutási 
sebessége a berendezésen tetszőlegesen választ 
ható. H a pedig ez így van, akkor a legkényelme
sebbnek az a megoldás látszik, hogy a gyorsiz
zító berendezést folyamatosan be kell illeszteni a hi
degalakító sorba. Mivel minden sebességgel elér
hetjük  a k íván t tu lajdonságokat, elérhetjük a hen- 
gerlési és a húzási sebességekkel is. Ez pedig 
annyit jelent, hogyha ezt a berendezést sorba- 
ép ítjük  azzal az egységgel, mely u tán  a hőkezelést 
el kell végezni, akkor ez a sor készterm éket szol
gálta t. A zt hiszem nem kell külön hangsúlyozni 
azt a tény, hogy ennek milyen jelentősége van ak 
kor, am ikor a belső anyagm ozgatás egyre nagyobb 
nehézségekkel küzd. Ezzel term észetesen kiesik az 
alakító  csarnokok és a hőkezelő csarnokok közötti 
anyagszállítás. É ppen ezért dolgoztunk ki két 
különböző megoldást, hogy a  húzási, ill. hengerlés! 
sebességekhez is illeszteni tud juk  a gyorsizzító be 
rendezéseket.
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A gyorsizzításnak további előnye az a tény, hogy 
eddig elérhetetlennek ta r to t t  hőmérséklet-idő prog 
ram okat lehet vele megvalósítani. Ism eretes, hogy 
a  hőkezelés elvi a lap ja  tu lajdonképpen az, hogy 
m inden term ikus előélet más-más tu lajdonságot 
biztosít az anyagnak. E z t a té n y t használjuk ki 
akkor, am ikor eddzünk, nem esítünk, lágyítunk és 
a  legkülönbözőbb hőkezelési eljárásokat fo ly ta t 
juk. A gyorsizzítással m egvalósíthatók olyan prog 
ram ok is, m in t am ilyent pl. az MSZ 6280 52 C 
jelű anyagon bem uta ttunk . A zt sem lehet hagyo 
mányos módszerekkel elérni.

A m ost em líte tt rugalm asságot, az új lehetősé 
geknek eddig még be sem lá to tt tá v la ta it te k in t 
jük  az egyik legfontosabb előnynek, annak ellenére, 
hogy i t t  még rengeteg kidolgozandó részletet kell 
tisztázni. E bben a lehetőségben lá tju k  a fejlesztési 
program ot és azt, hogy még nagyon sok helyen 
véljük hasznosnak a gyorsizzítást. Ezek voltak  tu 
lajdonképpen azok az előnyök, am ik a legszembe- 
ötlőek a gyorsizzításkor és a  m űszaki em ber szá 
m ára, m in t egy olcsó, gyors és egyszerű eljárás, 
szám ításba jöhet.

Végül még egy olyan előnyt is megemlítek, mely 
m a még gazdasági előnyökkel — legalábbis k im u 
ta th a tó  gazdasági előnyökkel — nem já r és ez a 
technológia környezetvédelmi vonatkozása. K áros 
mellékterm éke ennek a technológiának nincsen. 
Az elfogyasztott hőm ennyiség ugyan melegíti a 
környezetet, de sokkal kisebb m értékben, m int 
ahogy azt egy hagyom ányos villamos energiával 
m űködő kemence. K im értük  ugyanis, hogy ener 
giafogyasztásunk fele a  hagyom ányosnak és ennek 
megfelelően környezetünk hőm érsékletét is csak 
fele olyan m értékben vá lto z ta tja  meg, m int az.

A fentiekben foglaltam  össze azokat a technoló 
giai és m űszaki jellemzőket, m elyeket a B udapesti 
Műszaki Egyetem en kidolgozott gyorsizzító eljá 
rással kapcsolatban elsőrendűen fontosaknak ta r 
tok. Maga a hőkezelési technológia és a berendezés 
első lépés csak azon az úton, melyen ezt az eljá 
rá s t a továbbiakban  is fejleszteni k ívánjuk, m ert 
meggyőződésünk, hogy az eljárás műszakilag jól 
m egalapozott, kézben tartható  és gazdaságilag n a 
gyon sok m egtakarítást jelent.

Az acélgyártási folyamatok m atem atikai m odellezésének
m ódszerei és alkalm azási lehetőségei

I ) r .  S Z Ö N Y I  Z O L T Á N  o k i .  k o h á s z a t i  a u t o m a t i z á l á s i  m é r n ö k ,  a  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  k a n d i d á t u s a

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K  : 6 6 9 . 1 8  : 5 1 9 . 2

A z  acélgyártási folyam atok komplex automatizá 
lása elsősorban a technológiai fo lyam atok optim ali 
zált és automatikus irányítását követeli meg. A  szerző 
szakirodalmi adatok alapján áttekinti az acélgyártás 
során lejátszódó folyam atra vonatkozóan eddig kidol
gozott differenciálegyenleteket. Leírja a polinom iális  
modellt és a legelterjedtebben alkalmazott mérlegmód
szert. Á ttekin ti a különböző matem atikai modellek 
előnyeit és hátrányait. Ezek gyakorlati alkalmazásá 
hoz elektronikus számítógép szükséges.

A  feldolgozóipar különböző ágazatainak fejlő 
dése a kohászat elé egyre m agasabb követelm énye 
ke t á llít a  term ékek minősége és gazdaságossága 
tekintetében. Ahhoz, hogy egy term ék a  magas 
minőségi követelm ényeknek eleget tud jon  tenni és 
viszonylag olcsón előállítható legyen, meg kell ha 
tározni az illető term elő berendezés optim ális gyár 
tási m ódját az uralkodó üzemi körülm ények függ 
vényében .

Az acélgyártási fo lyam atokat egy soklépcsős és 
sokparam éteres modellnek tek in the tjük  [ 1], am e 
lyek m eghatározott üzemi körülm ények között, 
időben mennek végbe. A gyártás lefolyása [2], ille t 
ve annak  ideje igen nagy szám ú tényezőtől függ, 
am elyek közül eddig kb. 500 ism ert.

A jelenlegi gyakorlat, am ely a  sokéves üzemi 
ru tin ra  tám aszkodik , a folyam at bonyolultsága 
m ia tt, a  legtöbb esetben nem biztosítja az optim á 
lis m űszaki—gazdasági param éterek kiválasztását 
a  gyártási folyam at során.

Az elm ondottakból következik, hogy szükséges 
a  folyam at jobb megismerése és megfelelő szintű 
automatizálása abból a célból, hogy a gyártóisi folya

mat optimalizálható és elektronikus számítógéppel 
irányítható legyen.

A fenti feladatok megoldása, azaz az acélgyár
tás  fo lyam atának  irány ítása  csakis a gyártás m a 
tem atikai modelljének ism eretében valósítható  
meg.

Az acélgyártás folyam atai olyan differenciál
egyenlet rendszerrel írhatók  le, am elyet az elmé
le ti kohászattan , a fizikai-kém iai és a hidrodina 
m ika törvényszerűségeinek alapján á llítunk  fel.

Ezen differenciálegyenlet rendszer alakja  a kö- 
vekező:

d У
d r

d r

L = fl(xi,x  2, I Xn, у 1, у2, У т ,  Т )

= M X 1 ,  Х2, . . . ,  Хп, У\,  2 /2 ,  ■ ■ • ,  Ут, г)
( 1 )

d Ут » , .
- ^ - = J m \ X \ ,  Х 2 , . . . ,  Х п , 2 /1 , У2 ,  ■ ■ ■, Ут, Т )

A fenti differenciálegyenlet rendszernek ki kell 
elégíteni e a következő feltételeket:

Vi(x 1 ,X2, . . . хп,у!,у2, ■ ■ ■ Ут,0) =yi0 (1 <  г m) (2)

Vi(xí,a*2, ■ • • хп,уъ у2, . . . ym,T) = yiT (1 s i s ® )  (3)

E l kell m ondani, hogy az acélgyártás folyam a 
ta inak  bonyolultsága m ia tt az (1) differenciál
egyenlet rendszer felállítása igen nagy nehézsé 
gekbe ütközik.
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Most tételezzük fel, hogy az (1) egyenletrend 
szert mégis fel tu d tu k  állítani, és hogy a (2) és (3) 
feltételeket kielégítő megoldása is létezik az em lí
t e t t  differenciálegyenlet rendszernek.

U gyanakkor tud juk , hogy az a megoldás ism e
re tlen, és ism eretlen a megoldó függvény analiti 
kus form ája is.

A fent leírtakból k itűnik , hogy ezen modellezési 
módszer alkalm azása igen nagy nehézségekbe ü t 
közik. Mindezek ellenére ezt a m ódszert eléggé 
gyakran alkalm azzák az acélgyártás karbon oxi
dációs fo lyam atának leírására. A karbonkiégés 
modellezésének ilyen jellegű megfogalmazása ta lá l 
ható  meg a Travin és Svarcman m unkájában [3]. A 
folyam at leírására szolgáló egyenlet a következő:

d[C] c -  
d r  0

Q
RT,

н т *
2’FeO -C

(4)

ahol K0 együttható ;
Q a karban  oxidációs folyam at ak tiv á 

ciós energiája  [kkal/g atom ];
T 0 a  kezdeti hőm érséklet [°C ];
X idő [p e rc ];

<P a hőmérsékletem elkedés sebessége
[°C /perc];

2 ’FeO a salak FeO ta rta lm a  [%];
[C] a karbon koncentrációja [%]

A  (4 )  k i f e j e z é s  i n t e g r á l v a  m e g k a p j u k ,  h o g y :

KC0e[Cы] _____
[ C l  2,303

о
nr„

1 +
QyT ) 
4ÄT* J '

2 ’FeO • г

ahol [C0] a  karbon koncentrációja a  kezdő idő 
p illanatban

[Cr] a  karbon koncentráció ja a végső időpil
lanatban

A (4) m atem atikai modell a lap ján  k iszám ított
(5) egyenletet használják fel a C N IIK A  m unka 
tá rsa i bizonyos egyszerűsítésekkel a „Process” 
rendszerben. A rendszer a m artin-acélgyártás kiké 
szítési periódusának program ozására szolgál. Dud- 
nyikov és Ljovin m unkájában [4] a szerzők felté 
telezik, hogy az acélfürdő kielégítő keveredésének 
következtében a fürdőben a hőmérsékleti és kon 
centráció gradiensek értékei alacsonyak, ezért a 
következő alakú nonlineáris differenciálegyenlet 
rendszerrel írják  le a kikészítés fo lyam atát:

dXi 
dxs

=  < P i ( x  1 , X 2 ,  . . . ,  X „ ,  Ml, ÍÍ2, • > Wjn) ( 6 )

A differenciálegyenlet rendszer korlátozó felté 
tele it a következőképpen fogalm azták meg:

m in  m a x  л  m a x  , -  ч
Xi Xi <  Xi ; O ^ U i^ U i  (7 )

ahol Xi az objektum  i-ik kimenő k o o rd in á tá ja ; 
fii az i-ik vezérlő, param éter 
rs a s-ik adag kikészítésének kezdetétől eltelt 

id ő ;
ifi nonlineáris függvény.

A rendszer hatékonysági kritérium ának a ke 
mence m axim ális te ljesítm ényét választották .

A fent e lm ondottak alapján a kikészítés irán y ítá 
sának feladata  a következő le tt. M inimalizálandó
az

J  — J  dr* kritérium  

о

a következő feltételek m e lle tt:

- j— =fi(xi; x2; . . ., xn) + Ki\U\ +  K i2u2 +  . . .  -I-
&Ts

"f" KimUm ( 8 )

X i ( 0 )  =  xi0; X i ( r 8 ) = X i K  (9)

( i=  1, 2 , . . . ,  m) (10)

ahol fi  folytonos, differenciálható függvények ;
K i j  állandók.

A feladatot a Pontrjagin á lta l m egfogalm azott 
maximum módszer segítségével o ldották  meg. A 
rendszert ipari körülm ények között is k ipróbálták , 
és bizonyos esetekben kielégítő eredm ényeket k ap 
tak  a  kikészítés program ozásakor. U gyanakkor a 
rendszer á lta lában  nem kielégítő pontossággal
m űködött, mivel a m atem atikai modell nem vette  
figyelembe, pl. a  fürdő fővését.

Az előzőekben em líte tt m atem atikai modellek 
kezelése és felhasználása igen nehézkes. Éppen 
ezért a ku ta tók  jelentős hányada előnyben részesíti 
az acélgyártás fo lyam atainak m atem atikai leírá 
sakor a statisz tikai modelleket.

Az acélgyártás különböző folyam atainak sta tisz 
tikai leírásakor a sokdimenziós regressziós és kor 
relációs analízist használjuk fel, m int alapvető  m a 
tem atikai apparátust.

A regresszió analízis során az

y = bo + biX\ + b2x2+ ■ ■ . +bmxm (11)

egyenlet 6; regressziós együ ttha tó it keressük.
A (11) egyenletben az Xj a tanu lm ányozott v á l 

tozó tetszőleges függvénye. A regresszióanalízis se 
gítségével m egbecsülhetjük a tényleges regresszió 
nak a  közelítő regresszióval való helyettesítése so 
rán  keletkező h ibát, valam int elvégezhetjük az 
összes regressziós együ ttha tó  ellenőrzését. A kap 
csolat szorosságát a korrelációs szám ítás segítsé 
gével becsülhetjük meg.

Természetesen bárm ely m atem atikai módszer 
felhasználása akkor, és csakis akkor helyénvaló, 
ha ezen módszer alapvető feltételei teljesülnek.

A korrelációs szám ítás alapvető feltétele, hogy 
az у függő változása és az Xj független változókra 
teljesüljön a norm alitás feltétele.

Az a feltételezés, hogy az у norm ális eloszlású 
egyfelől jelentősen leegyszerűsíti a véletlen vá lto 
zók közötti kapcsolat vizsgálatát, m árcsak azért is, 
mivel a  norm ális eloszlást csak két param éter ha 
tározza meg. Másfelől az eloszlás norm alitásáról a l 
k o to tt hipotézis lehetőséget ad a legkisebb négyze
tek  módszerének felhasználására is a közelítő reg 
resszió megkeresése során.

A legkisebb négyzetek módszere term észetesen 
felhasználható a  regresszió becslésére abban az 
esetben is, ha az у nem norm ális eloszlású. E kkor 
azonban, általános esetben nem becsülhető meg,
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hogy m ennyire hatékony a módszer felhasználása, 
különösen kis m intaszám  esetén.

Az acélgyártási folyam atok statisz tikai model
lezése során a fo lyam atokat leíró differenciálegyen 
le t rendszer m egoldásának keresésekor (amely elő t 
tü n k  ism eretlen) a  jelenség leírására polinomiális 
modellt választunk [5], am ely együ ttha tó it úgy in 
te rp re tá ljuk , m int egy Taylor-sor együttha tó it, 
vagyis a  parciális differenciálok num erikus é rtékeit 
azon pontban , am ely környezetében az ism eretlen 
függvény sorbafejtése történ ik , és am ely függvény 
a szám unkra ism eretlen differenciálegyenlet megol
d ását adja. Az ad o tt fokú polinom helyességét is
m ert s tatisztikai módszerekkel ellenőrizhetjük.

Ism eretelm életi szem pontból azonban a polino- 
mális modellek nem túlságosan jelentősek szá 
m unkra, mivel a Taylor-sor együttható inak  num e 
rikus értékeit ismerve nem állítható  elő azon kiin 
duló függvény, am ely analitikus form ája a ku ta tó  
szám ára ismeretlen.

Ebből következik te h á t az, hogy a kiinduló d if 
ferenciálegyenlet, am ely az ado tt fo lyam atot leírja, 
sem állítha tó  vissza. Mindezek ellenére az ado tt 
folyam atról a polinom elemzése során is kaphatunk  
bizonyos inform ációkat.

A gyakorlatban a  polinomális modellek igen hasz 
nosak akkor, ha azokat valam ely érték  optim u 
m ának megkeresésére használjuk fel. S tatisztikai 
szem pontból a polinomális modellek nagyon jól 
kezelhetők, mivel a polinom fokszám ának növelé 
sével az aprokszim áció jav ítható . Ebben az eset 
ben az aprokszim áló függvény param étereiben line 
áris m arad, am ely tény  m egkönnyíti a soronkö- 
vetkező statisz tikai eljárások elvégzését. Az acél
gyártás fo lyam atainak statisztikai modellezésekor 
interpolációs form ákra van szükségünk, és ezért 
a  polinomiális modellek a felhasználók szám ára 
annál is inkább elfogadhatók és alkalm azhatók.

Az acélgyártás s tatisztikai modelljeinek a lkal 
mazási terü letei m ár sokrétűbbek. A modellek egy 
része szintén a  folyam at leírására szolgál, teh á t 
nagytöm egű adat alapján, a m atem atikai s ta tisz 
t ik a  módszereinek felhasználásával próbálja elérni 
azt a célt, am it az előzőekben m ár em líte tt elm é
le ti modellek tűznek m aguk elé, azaz az acélgyár 
tási folyam at kielégítő leírását.

Lomtatidze és Vedernyikov m unkájában [6] olyan 
egyenleteket ta lá lu n k , amelyek a  karbon oxidációj á t 
írják  le az olvasztás kikészítési periódusában. 
A gyártási ada toka t feldolgozva és a regresszió an a 
lízis módszereit felhasználva, a szerzők az oxigénes 
acélgyártás kikészítési periódusának leírására a 
következő egyenletet k a p tá k :

d[C] =  0,0743(1 -  2h)SO +  0,0175 Gv +
+  0,0199(% 2’F eü )r +  0,075 (12)

ahol d[C] az oxidálódott [C] mennyisége [%];
SO  az oxigénezés során felhasznált oxigén

mennyisége [100 N m 3] ; 
h a  lándzsa távolsága a  fürdő felületé 

tő l [m ];
Gp a vasércfelhasználás [ t ] ;
27FeO a salak ossz FeO ta rta lm a  [% ]; 
t  a  periódus idő tartam a.

A szerzők szám ításokkal m eghatározták a  ha 
gyományos gyártási technológia kikészítési perió 
dusában is a karbon oxidációjának egyenletét. 
Ebben az esetben az egyenlet a lak ja:

4 C ]  =  0 ,13t+0,044öp+0,0144(. áTf -8G p+Gm)t-0,03
(13)

ahol r  a periódus idő tartam a [óra] ;
Gp a vasérc felhasználás [ t ] ;
Gm más szilárd oxigénhordozók felhaszná 

lása [ t ] ;
AT/ a folyam at kezdetén a likvidus hőm érsék 

le t fe letti tényleges tú lhevítés.

Term észetesen ezen modelleken kívül az iroda 
lom ban még számos m unka foglalkozik az acél- 
gyártási folyam atok statisz tikai leírásával.

U gyanakkor az ilyen kísérletek negatív tu la j 
donsága az, hogy mivel a lapjaiban a m ár létező 
folyam atok eredm ényeit dolgozzák fel, nem tud ják  
figyelembe venni a folyam at további fejlesztésé 
ben rejlő lehetőségeket.

A statisztikai modellek másik alkalm azási te rü 
lete a gyártási időnek, illetve periódustartalm á 
nak előrejelzésére szolgáló m atem atikai modellek. 
Ezen modellek m egalkotását az acélm űvek szá 
mítógépes irány ítása  és term elésprogram ozása 
te tte  szükségessé, illetve hozta létre.

Egy korábbi m unkában [7] a  szerző ezen feladat 
m egoldására vállalkozott a következő megfonto 
lások alapján.

Az SM acélm űvek operatív  irány ítása  és term e 
lésprogramozása csak akkor valósítható meg, ha 
az egyik legfontosabb a lapadat, az adagidő, előre 
jelezhető, illetve idő tartam a megjósolható.

Ugyanez vonatkozik az egyes gyártási perió 
dusokra is, mivel az olvasztás m inden periódusát 
egy sor, m eghatározott gép szolgálja ki. így  az 
acélmű operatív irányítása tulajdonképpen az egyes 
technológiai periódusok prognózis grafikonjára épül.

A gyártási időt, illetve részperiódusok ta rta m á t 
véletlen folyam atként kezeljük és ezek idősoroza
ta i t  szűkebb értelem ben nem kezelhetjük stacio 
nárius folyam atként, mivel a gyakorlat és az acél
gyártó  szakem berek egybehangzó vélem énye sze 
r in t ezen idősorozatok a kemence kampánybeli álla
potának, életkorának függvényei. Tágabb értelem 
ben viszont elm ondhatjuk ezen idősorozatról azt, 
hogy azonos típusú kemencék esetén ezen soroza
tok  szórásai közel azonosak és így a különböző 
részperiódusokat, valam int az adag tartam ot leíró 
regressziós egyenletek csak a kemence kam pány- 
beli állapotától függenek. Ebben az esetben viszont 
a  sorozatokat m ár stacionáriusként kezelhetjük.

A fentiek értelm ében az adagidő, illetve a  rész 
periódus ta rtam án ak  előrejelzésére szolgáló egyen 
let a lak ja  a következő:

71 — 1

T= an + \[xn\‘l + an{xn] +  ̂ ^  aiXi + bj (14)
i = 1

ahol T  idő tartam
Xi a technológiai param éter 
xn a kemence életkora, boltozat szerinti adag 

száma
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A (14) egyenlet felhasználható  m ind az acélmű 
operatív  irányítására, m ind pedig term elésprog 
ram ozása során.

Az első esetben a független változók az a>k 
aktuális értékeit behelyettesítjük, a  (14) egyenlet
be, elvégezzük a  kijelö lt m űveleteket és m egkap 
juk  a  T  várható  értékét.

A (14) egyenlet az acélmű term elésprogram ozá 
sára is felhasználható. Az előző időszakokra ism ert 
a különböző technológiai param éterek változása. 
Ezek a lap ján  következtethetünk, hogy az elkövet 
kező időszakban milyen lesz a  különböző param é 
terek  várható  értéke. Ezen értékeket a (14) egyen 
le tbe helyettesítve előre jelezhető az adagidő 
hossza. Ism ert az is, hogy a külöbböző kemencék 
életkora milyen. E z t v á ltoz ta tva  megfigyelhetjük 
az adag ta rtam  hosszának változását és a kem en 
céket ennek alapján program ozhatjuk a körülm é 
nyeknek leginkább megfelelően.

Az előzőekben ism erte te tt s ta tisz tikai folyam at- 
modellek statikusságuk m ia tt nem alkalm asak 
a fo lyam at irányítására, mivel alkalm azásuk során 
nincs lehetőség az inform áció szerzésére, illetve 
a fent em líte tt modellek passzívnak tekinthetők, 
hiszen csak a fo lyam at ad o tt param étereit hasz 
nálja fel norm ális üzemi körülm ények között, 
és a folyam at pontos lefolyásáról nem adnak képet 
am ia tt, m ert csak a kezdeti és végállapotot nézik.

A folyam at lefolyásáról képet nyerhetünk az ún. 
ak tív  statisztikai modellek segítségével, am elyeket 
statisztiko-dinam ikus modelleknek is neveznek.

Az előzőekben em líte tt m atem atikai modell fel
á llítása e lő tt meg kell határoznunk azon p a ra 
m étereket, am elyek változását a folyam at során 
meg kívánjuk  ismerni, és azon param étereket, 
am elyek a fo lyam atra valam ilyen h a tás t gyako 
ro lnak és valam ilyen m ódon értékük mérhető, 
illetve konkrét form ában rögzíthető. Ezen p a ra 
m éterek pl. a fürdő [C] ta rta lm ának , a fürdő hő 
mérsékletének stb. változása elegendő inform ációt 
n y ú jt a fo lyam at lefolyásáról, ille tve a  folyam a 
tosan beérkező mérési eredm ények tükrében  a k ü 
lönböző folyam atok lefolyásába bele lehet a v a t 
kozni és a  fo lyam atot az álta lunk  k íván t irányba 
tud juk  orientálni.

A modellezés során szintén a  m atem atikai 
sta tisz tika  m ódszereit használják fel úgy, hogy 
az (1) differenciálegyenlet rendszer idő szerinti 
megoldási függvényeit keressük meg nagy m ennyi
ségű diszkrét mérési eredm ény segítségével.

Az ism eretlen megoldási függvényeket oly mó 
don keresik meg, hogy a gyártási szakaszt a  [0 ; T~\ 
időintervallum ban n részre osztják. T udják  az 
yi értékek, kezdeti yí0 és végső у a értékeit. Ezen 
yi, valam int a gyártás m ár k ivá lasz to tt param é 
terének értékeit megfelelő At időpillanatonként 
megmérve különböző gyártási körülm ények között 
igen kom oly mennyiségű mérési adathoz ju tunk . 
Ezek segítségével határozzuk meg a  Ti és T i+i 
időpontok közötti görbét a korrelációs szám ítás 
és a  regresszió-analízis módszereinek felhasználá 
sával. Ilyen módon görbeszakaszokkal közelítjük 
meg a  megoldási függvényeket.

Természetesen az így k ap o tt görbeseregek szin 
tén  csak egy ad o tt azonos típusú  berendezéscso 

portra  érvényesek és -javításuk folytonosan szük 
séges, azaz öntan ító  rendszer keretében szükséges 
ezen görbéknek a valósághoz való közelítése.

H a  a különböző folyam atokat leíró görbék m ár 
csak igen kis hibával dolgoznak, akkor lehetővé 
válik a visszacsatolás, azaz a  különböző folyam a 
tok autom atikus irányítása.

Ezen görbék segítségével azután a  folyam atok 
optim ális irány ítása  is m egvalósítható, de ez 
további komoly m unkálatokat igényel.

Az acélgyártási folyam atok m atem atikai mo
dellezésének igen elterjedt, és ta lán  legrégebben 
alkalm azott módszerei a viérlegmódszerek. F el 
használási terü le tük  igen sokrétű. Á ltalában betét- 
szám ításra használják fel őket. Ilyen módszerek 
ism ertetésével foglalkozik a  [8] m unka, amelyben 
m egtalálhatók a  különböző acélgyártási fo lyam a 
tok , illetve azok m odifikációinak anyag- és hő 
mérleg szám ításai. Ezen módszer széleskörű alkal 
m azásának gá ta t vet, hogy igen munkaigényes, 
azaz számítógép nélkül igen nehéz elvégezni. 
A másik nehézség a felhasználás során m utatkozik . 
Sok együttható  kísérleti ú ton történő  m eghatáro 
zása szükséges a  felhasználáshoz, am elyet minden 
egyes berendezésre meg kell határozni, és ezen 
együtthatók  az átépítések során jelentősen meg is 
változhatnak.

A mérleg módszerek pontossága a gyakorlatban 
igen sok kívánni való t hagy m aga u tán , mindezek 
ellenére betétszám ításra  való felhasználásuk in 
dokolt.

A mérleg módszerek m ásik felhasználási te rü 
lete a  különböző technológiai folyam atok, első 
sorban a dekarbonizációs folyam at ellenőrzése, 
illetve az arról való információszerzés területére
esik.

A módszer ilyen terü leten  való felhasználásáról 
tudósít Glinkov és társainak [9] m unkája. A m ód 
szer alapja  a száraz füstgáz C 0 2, СО és 0 2 elemzési 
eredményei, valam int a füstgázm ennyiség szám í
tások ú tján  tö rténő  m eghatározása. Ez alapján 
ellenőrzi a fürdő [C] ta rta lm ának  változását. A ke 
mencébe adagolt tüzelőanyag és levegő m ennyi
ségének pontos mérése segítségével szám ítások 
ú tján  m eghatározható a füstgázban ta lá lható  [C] 
mennyisége. A kap o tt érték eltér a  füstgáz elemzése 
a lap ján  kapo tt értéktől olyan m értékben, amely 
az ado tt időszak a la t t  oxidálódott és СО és C 0 2 
form ájában k ivá lt onnan.

Beolvadás u tán  legyen a  fürdő [C] ta rta lm a  
[С]б, akkor az acél [C] ta rta lm a  a r időpontban 
[C]r a  következő egyenlettel határozható  m eg:

[CL =  [ C I 
CI,536 ■ 100

~~G~
co+ F / 0 )d T (1 5 )

ahol C a kemence adagsúlya [/];
0,536 —  átszám ítási együ ttha tó  (1 m 3 СО vagy C 0 2 
0,536 kgC -t tartalm az).

Fco és F у н 2 —  a  fürdő [C] ta rta lm án ak  oxidá- 
lódása során keletkező СО és C 0 2 térfogata  a r 0 
időponttól az r  időpontig.

A javasolt m atem atikai modellt megvalósító 
berendezést ipari körülm ények között kipróbálták.
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Olyan kemencében, am ely közepes karbon ta rt alrnú 
([C] s :0 ,2%) acélokat gyárto tt. A kísérletek k i 
elégítő eredménnyel záru ltak , mivel a fürdőből 
kiváló oxidált [C] mennyiségének m eghatározá 
sakor ±5 ,2% -os h ibá t (azaz + 0 ,01—0,015% C) 
tapasztaltak .

Ez a módszer azonban nem használható az 
alacsony [C] ta rta lm ú  acélok gyártásakor, mivel 
ilyen esetekben az alacsony [0 ] oxidálási sebesség 
m ia tt a fürdőből kiváló СО és C 0 2 mennyisége 
jelentéktelen a  tüzelőanyag elégetésekor keletkező 
СО és C 0 2 mennyiségéhez viszonyítva. Éppen 
ezért nem határozható  meg a Foo és Cco2 m ennyi
sége az adagvitelhez szükséges pontossággal.

A módszer másik problém ája a gázelemzők, 
illetve elemzések pontosságában rejlik. Igen nagy 
nehézségbe ütközik a keletkező égéstermékek 
mennyiségének m eghatározása is, bár ez a nehézség 
á th idalható  a füstgáz komponenseire felírt m ér 
legegyenletek kiszám ításával.

A fenti rövid áttekintésből is k itűn ik , hogy m a 
m ár igen sok terü leten  és igen széles körben foly 
nak kutatások , amelyek eredm ényei a rra  jogosí
tanak  fel bennünket, hogy a kohászati berende 
zések és folyam atok számítógépes irányítása egyre 
inkább reálitássá válik.

Összefoglalás

Az acélgyártó berendezések autom atikus sza 
bályozásának egyik legfontosabb és legbonyolul 
tabb  feladata a technológiai folyam atok au tom a 
tikus irányítása. A berendezések hőtechnikai 
irányítása jelenleg m ár megfelelően megoldott, 
ugyanakkor a  technológiai folyam atok irányítása 
területén a helyzet m ár sokkal rosszabb.

A hőtechnikai autom atizálással foglalkozó szak 
emberek erőfeszítései jelenleg a rra  irányulnak,

hogy a m ár meglevő rendszereket tökéletesítsék, 
a technológia irányításával foglalkozók viszont 
gyakorlatilag még csak a m unka kezdetén ta rtan ak .

Az irányítási szakem bereket ez a tény  különösen 
h á trá lta tja  m unkájukban, mivel csak a gyártási 
f o l y a m a t  k o m p l e x  a u t o m a t i z á l á s a  t e s z i  l e h e t ő v é  
e g y  s o r  t e c h n o l ó g i a i ,  h ő t e c h n i k a i  é s  s z e r v e z é s i  
p r o b l é m a  e g y i d e j ű  m e g o l d á s á t .

Jelen tanulm ánnyal a  szerző az acélgyártó 
szakem berek figyelm ét szeretné ráirányítan i az 
acélgyártási folyam atok m atem atikai leírásának 
és irány ításának  fontosságára. Elem zőén á ttek in ti 
az ezen a területen végzett m unkákat, azok m ód 
szereit és alapgondolatát.
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s é g e iv e l és  m é r é s te c h n ik á já v a l  fo g la lk o z ik  a z  a lá b b i  c so 
p o r to s í tá s b a n  :

I  — 0. B e v e z e té s
I  — 1. K ís é r le t i  e s z k ö z ö k
I  — 2. K ís é r le t i  m ó d s z e re k
1 — 3. A c é lo k  a u s te n i te s e d é s i  tu la jd o n s á g a i t  b e f o ly á 

so ló  té n y e z ő k
I — 4. A u s te n i te s e d é s i  d ia g ra m o k  h a s z n á la ta

A  m á s o d ik  ré sz  a  k ö v e tk e z ő  le g g y a k r a b b a n  h a s z n á 
la to s  a c é l f a j t á k  a u s te n i te s e d é s i  tu la jd o n s á g a i t  je lle m z ő  
a d a t a i t  f o g la l ja  ö ssze  tá b lá z a to k  és  d ia g ra m o k  f o r m á 
j á b a n :

B e té te d z é s ű  a c é lo k :  C k  15, 20 M n C rö , 15 C rN i6
N e m e s í th e tő  a c é lo k :  C k 4 5 , 3 7 M n S i5 , 38C r2 , 34C r4 , 

34C rM o4 , 42 C rM o 4 , 50C rM o4 ,

N i t r id á lh a tó  a c é l :  3 4C rA lM o5  
H id e g s z e r s z á m a e é lo k : 100C r6 , 9 0M nV 8 
M e le g s z e r s z á m a c é l: X  3 8 C rM o V 51 
R o z s d a m e n te s  a c é l o k : X 3 5 C rM o l7
A k ö te t  sz e rz ő i a z  a u s te n i te s e d é s i  tu la jd o n s á g o k  j e l 

le m z é sé re  a  k ö v e tk e z ő  ö t  d ia g r a m  e g y ü t te s  h a s z n á la t á t  
j a v a s o l já k  és  a  le g tö b b  a c é l f a j t á r a  (a  f e ls o ro lta k  k ö zü l)  
e z e k e t  m e g  is a d j á k :

A u s te n i te s e d é s i  d ia g ra m  
A u s te n i t - s z e m c s e n ö v e k e d é s i  d ia g ra i  11 
E d z é s i  k e m é n y s é g é r té k e k  d ia g r a m ja  
M a r te n s i tk e z d e t  d ia g r a m ja  
K a r b id f e lo ld ó d á s i  d ia g ra m
M in d e g y ik  d ia g r a m  iz o te r m á s  és  fo ly a m a to s  f e lh e 

v í té s r e  is  v o n a tk o z h a t .

A  k ö n y v  á l t a l  s z o lg á l t a to t t  in f o r m á c ió k a t  k é t  e g y 
s z e rű  p é ld á v a l  é r z é k e l t e t j ü k :

1. A  34 C rM o 4  a c é lm in ő s é g  e g y  á t la g o s  ö s s z e té te lű  
(e le m zé se  a d o t t ! )  és  a  m e llé k e l t  m ik r o f o to v a l  je l le m z e t t  
k i in d u ló  s z ö v e ts z e r k e z e tű  a d a g ja  300 °C /sec s e b e s sé g 
ge l h e v í tv e  795 °C -on  k ez d  a u s te n i te s e d n i  a z  (e g y e n 
s ú ly i  -4j =  730 °C  h e ly e t t )  a  p e r l i t  f e r r i t jé n e k  a u s te n i te -  
s e d é sé v e l. E z  a  f o ly a m a t  830 °C -o n  b e fe je z ő d ik , s  íg y  
i t t  f e r r i t ,  a u s te n i t ,  é s  k a r b id  t a lá lh a tó .  880 °C -t e lé rv e  
az  a u s te n i to s e d é s  b e fe je z ő d ik  (az  e g y e n s ú ly i  A 3= 7 9 0
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°C  h e ly e t t )  d e  ez a z  a u s t e n i t  m é g  in h o m o g é n . T o v á b b  
h e v í tv e  a z  e m l í t e t t  s e b e ssé g g e l c s a k  1060 °C e lé ré sé v e l 
t e k in th e tő  a z  a u s t e n i t  h o m o g é n n e k , m e ly n e k  A S T M  
s z e r in t i  s z e m c s e n a g y s á g a :  10. H a  m e g s z a k í t ju k  a  g y o rs  
f e lh e v í té s t  920 °C -o n  és a  p r ó b á t  e d z ü k ,  k e m é n y sé g e  
H V = 5 7 5  lesz , m íg  h a  a  h o m o g é n  a u s te n i tm e z ő b ő l  e d 
z ü k  H V = 6 1 0  é r t é k e t  k a p u n k .  A  m a r t e n s i t e s  á t a la k u lá s  
M s k e z d ő p o n t ja  a z  e lő b b i e s e tb e n  365 °C, m íg  h o m o 
g é n  a u s te n i te s  á l la p o tb ó l  h ű tv e  325 °C.

2. H a  u g y a n e z t  a  p r ó b á t  az  1. p é ld á v a l  e l l e n té tb e n  
n e m  f o ly a m a to s a n ,  h a n e m  130 °C /sec -a l h e v í t jü k  az  
a u s te n i te s í t é s  h ő m é rs é k le té r e ,  m a jd  p e d ig  e z e n  a  h ő 
m é rs é k le te n  ( „ iz o te r m á s a n ” ) t a r t j u k ,  a k k o r  a z  in f o rm á 
c ió k  i d ő ta r t a m o k b a n  je le n tk e z n e k .  H a  p l.  800 °C -on  
a k a r ju k  a  p r ó b á t  a u s te n i te s í te n i ,  a k k o r  m á r  f e lh e v í té s  
k ö z b e n  k b .  785 °C -o n  m e g k e z d ő d ik  a  p e r l i t  a u s te n i te s e -  
d é s e . A  800 °C -o t e lé rv e  és  0 ,2  se c -ig  h ő n t a r t v a  a  p r ó 
b á b a n  a  p e r l i t  h e ly é n  a u s t e n i t  é s  k a r b id le m e z e k  t a l á l 
h a tó k .  T o v á b b i  30 sec . m ú lv a  az  a u s te n i te s e d é s  b e fe je 
z ő d ik , d e  m é g  300 s e c -n a k  k e ll  e l te ln ie ,  h o g y  az  a u s 
t e n i t  h o m o g e n iz á ló d jo n .  S z e m c s e n a g y s á g a  a  10 -esn é l 
(A S T M ) f in o m a b b .

A  k ö te tb e n  a  s z e rz ő k  m e g a d já k ,  h o g y  a  4 . k ö t e t  m e ly  
a c é lm in ő s é g e k  a u s te n i te s e d é s i  tu la jd o n s á g a iv a l  fo g  fo g 
la lk o z n i.

A z „ A t la s  Z u r  W ä r m e b e h a n d lu n g  d e r  S tä h le ”  s o r o z a t  
k ö te te i  íg y  a  h ő k e z e lő k  le g fő b b  s e g é d le te i k ö zé  t a r t o z 
n a k ,  m e ly e k e t  e g y  so r  a c é lm in ő sé g  e s e té b e n  a  m a g y a r  
s z a k e m b e r e k  is  h a s z o n n a l  f o r g a th a tn a k .

Dr. Verő Balázs

„ K le in s c h m ie d e ”  ( K ézi kovácsolás)  s z e rz ő je :  H erm ann  
Hundeshagen. K ia d ó :  У Е В  V e r la g  T e c h n ik . B e r l in .

A  s z a k k ö n y v  180 o ld a lo n  so k  v o n a la s á b r á n  és  ü z e m i 
f é n y k é p e n  ismerteti a  k é z i k o v á c s o lá s  m u n k a e s z k ö z e i t  
és m ű v e le te i t .  A  tu d n iv a ló k a t  ö t  r é s z b e n  c s o p o r to s í t ja .  
A z e lső  r ö v id  ró sz  ö s s z e fo g la lja  a  k o v á c s o lá s  f e j lő d é s é t  
és  je le n tő s é g é t .  A  m á s o d ik  ré s z b e n  a  m u n k a e s z k ö z ö k  
is m e r te té s e  k e r e té b e n  m e le g í tő b e re n d e z é s e k  és  a  k o v á c s  
s z e r s z á m o k  t á r g y a lá s a  t a lá lh a tó .  A  h a r m a d ik  ré sz  k ü 
lö n b ö z ő  k o v á c so ló  m ű v e le te k  ré s z le te s ,  á b r á s  le í r á s á t  
a d ja .  E z  az  a n y a g  a  le g ré s z le te s e b b , t a r t a lm a z z a  a  t u d 

Beszámoló a

IV . O rszágos V a sk o h á sz a ti H id eg a la k ító  
K o n feren c ia

E g y e s ü le tü n k  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly a  a  D u n a i  
V a s m ű  k ö z re m ű k ö d é s é v e l  o k t .  1 — 3. k ö z ö t t  r e n d e z te  
m e g  D u n a ú jv á r o s b a n  а  IV . O rsz á g o s  V a s k o h á s z a t i  H i 
d e g a la k í tó  K o n fe re n c iá t .  A  k o n f e r e n c iá n  117 h a z a i  
r é s z tv e v ő  m e l le t t  a z  a lá b b i  h a t  o r s z á g  41 s z a k e m b e r é t  
ü d v ö z ö lh e t tü k :  A u s z t r ia ,  B u lg á r ia ,  C s e h sz lo v á k ia , J u 
g o s z lá v ia ,  L e n g y e lo r s z á g , N D K . »

A  k o n f e r e n c iá t  K om játhy László, E g y e s ü le tü n k  al- 
e ln ö k e  n y i t o t t a  m e g , h a n g s ú ly o z v a  a  v a s k o h á s z a t i  h id e g -  
a l a k í t á s  e g y re  je le n tő s e b b  s z e r e p é t  a  h a z a i  ip a r b a n .  
E z u t á n  a  h á z ig a z d a  D u n a i  V a s m ű  v e z é r ig a z g a tó ja ,  fío- 
rovszky Am brus  t a r t o t t  r ö v id  s z a k m a i  b e v e z e tő t ,  k i 
e m e lv e  a z t ,  h o g y  a  D u n a i  V a s m ű b e n  a  le g u tó b b i  k o n 
f e re n c ia  ó t a  e l t e l t  3 é v b e n  a  k o h á s z a t i  h id e g a la k í tá s  t o 
v á b b  f e j lő d ö t t  és  a  D u n a i  V a s m ű  H id e g h e n g e r m ű v e ,  
v a l a m in t  h a r m a d te r m é k - g y á r tó  ü z e m e i r é v é n  a  h a z a i  
v a s k o h á s z a t i  h id e g a la k í tá s  le g n a g y o b b  c e n t r u m a  l e t t .

A  k o n f e r e n c ia  e lső  és  m á s o d ik  n a p j á n  c s a k  p le n á r is  
e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  el. M ándoki Andor  a  h a z a i  v a s -  
k o h á s z a t i  h id e g a la k í tó  ü z e m e k  f e j le s z té s é n e k  k é rd é s e irő l ,  
dr. K iss  E rvin  p ro f .  a  h id e g h e n g e r lé s  a l a k í t á s te c h n o ló 
g iá já n a k  id ő s z e rű  k u t a t á s i  és  f e j le s z té s i  p ro b lé m á iró l ,  
dr. Prohászka János  p ro f .  p e d ig  a  g y o rs h e v í té s n e k  a  k é p 
l é k e n y e n  a l a k í t o t t  f é m e k  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i r a  
g y a k o r o l t  h a t á s á r ó l  t a r t o t t  n a g y  é r d e k lő d é s t  k iv á l tó  
e lő a d á s t .  A z  e lső  n a p  m á s o d ik  ré sz e  e g y  e lő a d á s s o r o z a t  
v o l t ,  m e ly e t  a  fe ld o lg o z ó  v á l la la to k  s z a k e m b e re i  t a r 
t o t t a k  „ Ä  fe lh a s z n á ló k  e lv á r á s a i  a  h id e g e n  a l a k í t o t t  
g y á r tm á n y o k k a l  s z e m b e n ”  c ím m e l. A z  e lő a d ó k :

n iv a ló k  z ö m é t.  A  n e g y e d ik  ré s z b e n  a  k é z i k o v á c s o lá s  
a n y a g a in a k  tu la jd o n s á g a i t  é s  az  a n y a g o k  v iz s g á la tá t  
is m e r te t i ,  a z  ö tö d ik  rö v id  r é s z b e n  a z  ö ssz e s  s z a k k ife je z é s  
b e t ű r e n d b e n  ö s s z e á l l í to t t  g y ű j te m é n y é t  t a lá l ju k ,  a  m e g 
fe le lő  o ld a ls z á m  m e g a d á s á v a l .  V a la m e n n y i  f o n to s a b b  
t é m á r a  k é rd é s e k  é s  f e la d a to k ,  v a l a m in t  s z á m s z e rű e n  
k id o lg o z o t t  p é ld á k  ta l á l h a tó k ,  e z é r t  t a n k ö n y v k é n t  is 
h a s z n á lh a tó  a  s z a k k ö n y v .  A  k ö n y v  re n d s z e re z é s e  jó l 
á t t e k i n th e t ő ,  a  s z ö v e g e s  ré sz  é s  a  b ő  á b r a a n y a g  k ifo g á s 
t a l a n  n y o m d a te c h n ik á v a l  k é s z ü lt .

*

„ G ro s s c h m ie d e ”  ( Gépi kovácsolás)  ö s s z e á l l í t o t t a : Gott
fried Gnaden v e z e té s é v e l  e g y  s z e rz ő i k o l le k t ív a .  K ia d ó :  
V E B  V e r la g  T e c h n ik .  B e r l in .

A  s z é p k iá l l í tá s ú  s z a k k ö n y v  280  o ld a lo n  a  n a g y m é r e tű  
és  n e h é z  e g y e d i g é p a lk a t r é s z e k  s z a b a d a la k í tó  g é p e k e n  
tö r t é n ő  m e le g a la k í tá s á t  i s m e r te t i .  A  sz ö v e g e s  ré sz  k ö n y -  
n y e b b  m e g é r té s é t  s z á m o s  v o n a la s  á b r a  és  ü z e m i fé n y k é p  
s e g íti .  A  k ö n y v  10 ré s z b ő l á l l .  R ö v id  b e v e z e té s  u t á n  a  
n a g y m é r e tű  d a r a b o k  k o v á c s m ű h e ly é b e n  a  h e v í tő k e 
m e n c é k  is m e r te té s é v e l  k e z d ő d ik  a  s z a k s z e r ű  le írá s .  E z t  
k ö v e t i  a  k a la p á c s o k ,  m a jd  a  s a j tó k  c s o p o r to s í tá s a  és 
le ír á s a , a  m á s o d ik  é s  h a r m a d ik  ré s z b e n . A  n e g y e d ik  
ré sz  a  k ü lö n b ö z ő  k o v á c s h e n g e r lő  g é p e k  s z e rk e z e té v e l ,  e lv i 
m ű k ö d é s é v e l  i s m e r te t i  m e g  a z  o lv a s ó t .  A z  ö tö d ik  r é s z 
b e n  a  s z e rs z á m o k , k é s z ü lé k e k  és  e m e lő b e re n d e z é s e k  le 
í r á s á t  ta lá l ju k ,  a  h a t o d ik b a n  a  n a g y k o v á o s d a ra b o k  m e 
le g a la k í tá s á h o z  c é ls z e rű  e l já r á s o k a t .  A  h e te d ik  ré sz  a  
m u n k a d a r a b o k  k o v á c s o lá s á h o z  sz ü k sé g e s  f e lh e v í té s t  
és  a  s z ü k sé g e s  k o v á c s o lá s  u t á n i  h ő k e z e lé s t  i s m e r te t i .  
A  n y o lc a d ik  ré s z b e n  a  m in ő s é g i e l le n ő rz é s  a la p e lv e i t ,  
m ó d s z e re i t  é s  a  g y a k r a b b a n  e lő fo rd u ló  h ib á k  is m e r h e tő k  
m eg . A  fü g g e lé k  f e la d a to k a t ,  s z á m í tá s i  p é ld á k a t ,  a  t i 
z e d ik  r é s z b e n  a  s z a k k ife je z é s e k  b e tű r e n d b e  s z e d e t t  
f e ls o r o lá s á t  t a lá l ju k .

E z  a  s z a k k ö n y v  is  a z  e lő z ő e k b e n  i s m e r t e t e t t  s z a k k ö n y -  
h ö z  h a s o n ló a n ,  f i a t a l  s z a k m u n k á s o k  e lm é le ti  és  g y a k o r 
l a t i  k é p z é s é h e z  a lk a lm a s .

Latinák István

konferenciáról

Vas I v á n —Erdősi Jó zse f—Szvoboda Gábor (G é p ip a r i  
T e c h n o ló g ia i  I n té z e t )

Ringbauer Károly  (M ező g ép  T rö s z t)
Szilassy K álm án  ( É p í té s ü g y i  M in ő sé g e lle n ő rz ő  I n t é 

z e t) .
Gyüre László ( H a jd ú s á g i  I p a r m ű v e k )  v o l ta k .
O k tó b e r  2 -á n , a  m á s o d ik  n a p o n  e lő sz ö r  az  „ Ü z e m -  

és m u n k a s z e rv e z é s ”  v o l t  a z  e lő a d á s o k  té m á j a :
Gémes Ferenc (N M E  K o h ó -  és  F é m ip a r i  F ő is k o la i  K a r )  
S z á m ító g é p e k  a  h e n g e r m ű v e k  in f o rm á c ió -á r a m lá s á b a n  
Debreceni József  ( É le lm is z e r ip a r i  G a z d a s á g - K u ta tó  
I n té z e t )
M ű sz e re s  m é ré s e k  a z  ü z e m -  é s  m u n k a s z e rv e z é s b e n  
Dr. Lugosi Gábor (N IM  I p a r g a z d a s á g i  é s  Ü z e m s z e r 
v e z é s i I n té z e t )  — Szalag Géza ( D u n a i  V a sm ű )  
P r o f i lh a j l í tó  g é p s o ro k  g y á r tá s ü te m e z é s i  r e n d s z e re  
Zsámbok Elemér ( D u n a i  V a sm ű )
A  „ D o lg o z  h ib á t l a n u l”  m u n k a r e n d s z e r  a lk a lm a z á s i  
le h e tő s é g e i  a  k o h á s z a t i  ü z e m e k b e n  
A  n a p  m á s o d ik  r é s z é b e n  „ A  h id e g a la k í tá s  á l t a lá n o s  

te c h n o ló g ia i  k é r d é s e i” -v e l k a p c s o la to s  e lő a d á s o k  h a n g 
z o t t a k  e l :

Dr. M árton Tibor — Dr. Gzinege Im r e —Sárossy György 
(B á n k i  D o n á t  M ű sz a k i F ő isk o la )
M é ly h ú z ó  m ű v e le te k  e rő s z ü k s é g le té n e k  v iz s g á la ta  
M ankher György ( S a lg ó ta r já n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k )  
N a g y  te l je s í tm é n y ű  h u z a lp á c o ló  b e re n d e z é s  m ű s z a k i  
g a z d a s á g i  t a p a s z t a l a t a i  
Édes János  ( V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t )
K is  k a r b o n ta r t a lm ú  a c é lo k  k e m é n y e d é s i  s a já t s á g a i  
A  s z e k c ió e lő a d á s o k  o k tó b e r  3 -á n  a z  a lá b b i  h á r o m  s z e k 
c ió b a n  h a n g z o t t a k  e l :
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L e m e z s z a la g  sz e k c ió

Dr. Hegedűs Zoltán  (C sep e l V as- és  F é m m ű v e k )  
Ö tv ö z e tű é n  d in a m ó s z a la g  g y á r tá s i  t a p a s z t a l a t a i  
Dr. Lendvai József ( S a lg ó ta r já n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k )  
K is  k a r b o n ta r t a lm ú  h id e g e n  h e n g e r e l t  s z a la g o k  lá - 
g y í tá s a  s is a k -k e m e n c é b e n  
H anák János  ( D u n a i  V a sm ű )
H id e g e n  h e n g e r e l t  a c é ls z a la g o k  f e lü le t i  m in ő s é g é t  b e 
fo ly á so ló  té n y e z ő k
Carl V.  Zedtwitz ( Q u a k e r  C h e m ic a l, В . V . U ith o o r n )  
S z in te t ik u s  o la jo k  és  e m u lz ió k  h a s z n á la t a  h id e g h e n 

g e r lé s  s o r á n
Szabó Nándor  ( S a lg ó ta r já n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k )  
H id e g e n  h e n g e r e l t  s z a la g a c é l  m ű s z a k i  p a r a m é te r e in e k  
j a v í t á s a
Dr. Verő Balázs  — Clement Andor ( V a s ip a r i  K u t a t ó  
I n té z e t )
A  d re s s z íro z ó  h e n g e r lé s  h a tá s m e c h a n iz m u s a  
Dr. Jürgen Loose (V E B  B a n d s ta h lk o m b in a t ,  E i s e n 
h ü t t e n s t a d t )
A  h e n g e ré rd e s s é g  h a t á s a  a  m é ly h ú z h a tó  le m e z e k  
d r e s s z ír o z á s á r a
Dr. Uwe Scharf enorth ( Z e n t r a l i n s t i t u t  d e r  M e ta l lu rg ie ,  
B e rl in )
H id e g  s z é le s s z a la g s o ro k  f e j le s z té s i  i r á n y z a ta i  

R ú d - d r ó t  sz e k c ió

Dr. Székely Levente ( V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t )  
H id r o s z ta t ik u s  e x t r u d á lá s  
Dutkó Lajos (L e n in  K o h á s z a t i  M ü v e k ) 
N a g y s z i lá rd s á g ú  a u t o m a t a  r ú d a c é lo k  h ú z á s i  és  h ő 
k e z e lé s i t a p a s z t a l a t a i
Dr. Szombatfalvy Á rpád  ( V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t )  
B e to n fe s z í tő  h u z a lo k  m in ő s é g é n e k  k é rd é se i 
Dr. lieisz Gyula ( N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m )
A z e g y e n g e té s i  m ű v e le t  h a t á s a  az  e g y e n g e te t t  r u d a k  
s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g a i r a  
Babus Gyula ( S a lg ó ta r já n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k )  
F o ly a m a to s a n  ö n t ö t t  b u g á b ó l  h e n g e r e l t  h u z a lo k  h i- 
d e g a la k í th a tó s á g á n a k  v iz s g á la ta

Sárkány József (C se p e l V as-  és  F é m m ű v e k )  
K e n ő a n y a g  k ís é r le te k  ö tv ö z e t le n  a c é lc sö v e k  h id e g -  
a l a k í t á s á n á l
Erdődi György (D e c e m b e r  4 . D ró tm ű v e k )
R e v e m e n te s  h u z a lh ő k e z e lé s  e g y e n e s  s z á lv e z e té s ü  
k ö z v e t le n  e l le n á l lá s - fű té s ű  s ó p a te n to z ó  b e re n d e z é s e n  

H a r m a d  te r m é k  sz e k c ió
Ném on Zoltán  ( A n y a g m o z g a tá s i  é s  C s o m a g o lá s i I n 
té z e t)  R a k t á r i  á l lv á n y s z e r k e z e te k  v a s k o h á s z a t i  t e r 
m é k e k b ő l
Gál Gaszton ( N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m )  
B o n y o lu l t  k e r e s z tm e ts z e tű  p ro f i lo k  e lő á l l í tá s a  s z a 
la g b ó l,  g ö rg ő s  a l a k í tá s s a l
T isza  M iklós  ( N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m )
A z u l t r a h a n g e n e r g ia  a lk a lm a z á s a  h u z a l-  és  c s ő g y á r 
t á s n á l
S z ij j  Dezső ( D u n a i  V a sm ű )
N a g y s z i lá rd s á g ú  c s ő sz a la g o k  h id e g a la k í tá s a  k ö z b e n  
s z e r z e t t  t a p a s z t a l a to k
Rédei A ndrás  (N M E  K o h ó -  é s  F é m ip a r i  F ő is k o la i  
K a r )
P r o f i lh a j l í t ó  s o r  te rh e lé s i  v iz s g á la ta  
Dr. Petznik Jánosné  ( D u n a i  V a sm ű )
A  h id e g e n  h a j l í t o t t  s z e lv é n y e k  s z e r s z á m te rv e z é s e  
Gecsei Gábor ( D u n a i  V a sm ű )
N y i t o t t  és  z á r t  id o m a c é lo k  á tm e n e t i  k o r ró z ió v é d e lm e  
A z e lő a d ó k a t  a  t e m a t ik a i  b iz o t ts á g  k é r te  fe l, a z  e lő 

a d á s o k  m o n d a n iv a ló ja  a  k o n f e r e n c ia  m e g h ir d e té s e k o r  
m e g fo g a lm a z o tt  c é lk itű z é s  — a  h a z a i  v a s k o h á s z a t i  h i 
d e g a la k í tá s  k o m p le x  fe j le s z té s e  — k ö ré  c s o p o r to s u l t .

A z e lő a d á s o k a t  m a g y a r u l  t a r t o t t á k ,  a  k ü lfö ld ie k  s z á 
m á r a  n é m e t  n y e lv e n  s z in k ro n  to lm á c s o lá s  v o l t  b iz to s í tv a .  
A  k o n f e r e n c ia  r é s z tv e v ő i  é r k e z é s ü k k o r  k é z h e z  k a p t á k  az  
e lő a d á s o k  r ö v id  k iv o n a tá t ,  a  k ü lfö ld ie k  ré sz é re  n é m e t  
n y e lv ű  k ia d v á n y o k a t  b i z to s í t o t tu n k .  A z e lő a d á s o k  t e l 
je s  s z ö v e g é t  k é t  p é ld á n y b a n  k é r tü k  b e  a z  e lő a d ó k tó l ;  
a z  e lő a d á s o k b ó l  ö s s z e á l l í to t t  k é t  k ö t e t e t  a z  E g y e s ü le t  
b u d a p e s t i  k ö z p o n t já b a n  k ív á n ju k  e lh e ly e z n i,  h o g y  az  
é r d e k lő d ő k  k ö n n y e n  h o z z á ju th a s s a n a k .

Clement Andor

Egyesületi h írek

KGYV ta n u lm á n y ú t S a lg ó ta rjá n b a n

A  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la la t  H e ly i  C s o p o r t ja  a  
S a lg ó ta r já n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  H e ly i  C s o p o r t já n a k  k ö z 
r e m ű k ö d é s é v e l  o k t .  29 — 3 0 -á n  2 n a p o s  t a n u l m á n y u t a t  
r e n d e z e t t  S a lg ó ta r já n b a n .  T a n u l m á n y ú t  c é l ja  a z  S K Ü - 
b e n  l é t e s í t e t t  ú j  h u z a lp á c o ló  és  h o r g a n y z ó  ü z e m  t e r v e 
zési, g y á r tá s i ,  sz e re lé s i é s  ü z e m b e  h e ly e z é s i  t a p a s z t a l a 
t a in a k  m e g v i ta tá s a ,  a z  ú j  lé te s í tm é n y e k  m e g te k in té s e ,  
t o v á b b á  a  z a g y v a r ó n a i  Ö tv ö z e tg y á r  f e r r ó ö tv ö z e t  g y á r 
t á s á n a k  és  b e re n d e z é s e in e k  ta n u lm á n y o z á s a  v o lt .

A  K G Y V  35 fő n y i k ü ld ö t t s é g é t  a  g y á r  m ű s z a k i  k lu b 
j á b a n  Brezniczki János, a z  S K Ü  H e ly i  C s o p o r t já n a k  
t i t k á r a  f o g a d ta ,  m a jd  m e le g h a n g ú  ü d v ö z lő  s z a v a i  u t á n  
Boródi Ferenc t a r t o t t  é rd e k e s  i s m e r te t ő t  a  tö b b  m in t  
100 é v e s  g y á r  m ú l t já r ó l ,  je le n é rő l  és  jö v ő jé rő l .

Mankher György fő m é rn ö k  i s m e r t e t t e  az  ú j  huzal
pácoló t e c h n o ló g iá já t  és  b e r e n d e z é s e i t .  E lm o n d ta ,  h o g y  
a  ré g i h u z a lp á c o ló  e l a v u l t  b e re n d e z é se i ,  e g é sz sé g v é d e lm i 
r e n d e lk e z é s e k  s z ig o rú b b  e lő írá s a i ,  v a l a m in t  a z  ü z e m  
k ö rn y e z e ts z e n n y e z ő  h a t á s a  m i a t t  s z ü k sé g e s sé  v á l t  ú j 
k o r s z e rű  ü z e m  lé te s í té s e . A  k ö r n y e z e t i  s z e n n y e z ő  h a t á s  
c s a k  a k k o r  k ü s z ö b ö lh e tő  k i te l je s e n ,  h a  a  p á c o lá s  s o r á n  
k e le tk e z ő  m e llé k te r m é k e k  r e g e n e r á lh a tó k .  E z t  a  k ö v e 
t e lm é n y t  a  H C l-e s  p á c o lá s i  te c h n o ló g ia  k é p e s  k ie lé g í 
te n i .

A z  e lv e z e te t t  h a s z n á l t  s a v a t  ú n .  r e g e n e rá ló  to r o n y 
b a n  L u r g i -e l já rá s s a l  r e g e n e r á l já k .

A  te l je s  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a t  a z  ú n . v e z é r lő  t e r e m 
b ő l i r á n y í th a tó .  A  p á c o lá s i  és  k e z e lé s i p r o g ra m  is o t t  
p r o g r a m o z h a tó  b e  (6 -fé le  p r o g ra m ) .

P á c o lá s i  id ő  20 — 25 p e rc . P á c o lá s i  t e l je s í tm é n y  25 
t / ó  h u z a l .  S z ü k sé g e s  p á e o ld a t  m e n n y is é g e  3000  l/ó . K e 
l e tk e z e t t  v a s o x id - g r a n u lá tu m  m e n n y isé g e  320  — 350 
k g /ó .

Barez Sándor, a  K G Y V  te rv e z é s i  o s z tá ly v e z e tő je  elő- 
a d á s á b a n 't á j ó k o z ta t á s t  a d o t t  a z  ú j  l é te s í tm é n y  te rv e z é s i ,  
s z e re lé s i, ü z e m b e h e ly e z é s i  t a p a s z ta l a ta i r ó l .  E lm o n 
d o t t a ,  h o g y  a  h u z a lp á c o ló  a  K G Y V  g e n e r á l te r v e z é s é b e n  
e g y  k ü lfö ld i ,  4 m a g y a r  v á l la l a t  te rv e z é s é b e n  és  K G Y V  
fő v á l la lk o z á s b a n  e g y  k ü lfö ld i  és  11 h a z a i  v á l la l a t  k ö z r e 
m ű k ö d é s é v e l  v a ló s u l t  m eg . K r i t ik u s a n  i s m e r te t t e  a z o k a t  
a  p r o b lé m á k a t ,  a m e ly e k  f e lm e r ü l te k  a  m e g v a ló s í tá s  
s o r á n ,  d e  e z e k  v a ló já b a n  v e le já ró i  is  e k k o r a  ü z e m  lé te s í 
té s é n e k .

E z u t á n  r ö v id  t á j é k o z t a t á s t  k a p t a k  a  h a l lg a tó k  a  h u -  
z a lp á c o ló v a l  e g y id ő b e n  e lk é s z ü l t  huzalhorganyzó ü z e m 
rő l  is.

A z  e lő a d á s o k a t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te .  A  r é s z tv e v ő k  m e g 
g y ő z ő d h e t te k  a r r ó l ,  h o g y  a z  S K Ü  a z  ú j  l é te s í tm é n y  e l 
k é s z ü l te  u t á n  K ö z é p - E u r ó p a  e g y ik  le g sz e b b  és le g k o r 
s z e r ű b b  p á c o ló m ű v é v e l  l e t t  g a z d a g a b b .

A  r é s z tv e v ő k  d é lu tá n  az  i s m e r t e t e t t  ü z e m e k e t  t e k i n 
t e t t é k  m e g , m a jd  k i r á n d u l á s t  t e t t e k  a  r é s z b e n  c s e h sz lo 
v á k  t e r ü l e t e n  le v ő  S o m o sk ö i v á r h o z .

E s te  a  S a lg ó  é t te r e m b e n  r e n d e z e t t  h a n g u la to s  k ö zö s  
v a c s o r a  z á r t a  le  az  e lső  n a p  e s e m é n y e it .

A  m á s o d ik  n a p o n  a  zagyvarónai Ötvözetgyárat l á to 
g a t t á k  m e g  a  t a n u l m á n y ú t  r é s z tv e v ő i .

Dr. Tamáskovica Nándor ig a z g a tó  ü d v ö z lő  s z a v a i  
u t á n  Szalai János m ű s z a k i  ig a z g a tó h e ly e t te s  a  g y á r  
tö r t é n e té r ő l  a d o t t  r ö v id  i s m e r te t é s t  a  m in te g y  50 fő n y i 
h a l lg a tó s á g n a k .

A z 1 9 3 8 -b a n  a l a p í t o t t  g y á r  F e S i g y á r tá s s a l  k e z d te  
te r m e lé s é t  1939. f e b r u á r  1 3 -án . A z e g y e t le n  e le k tro m o s  
k e m e n c é t  a  g y á r  m e l le t t i  e rő m ű  l á t t a  e l e le k tr o m o s  e n e r 
g iá v a l .  A  h á b o r ú  o k o z ta  k á r o k  h e ly r e á l l í tá s a  u t á n  1948- 
b a n  i n d u l t  m e g  a  te rm e lé s .  A z e g y re  n ö v e k v ő  k o h á s z a t i  
ig é n y e k  k ie lé g í té s e  é rd e k é b e n  1 9 5 1 — 52 é s  -5 3 -b a n  1 — 1
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ú ja b b  k e m e n c é v e l  b ő v í t e t t é k  a  g y á r tó  k a p a c i tá s t .  T o 
v á b b i  f e j le s z té s t  a  k e m e n c é k  t r a n s z f o r m á to r a in a k  t e l 
je s í tm é n y n ö v e lé s é v e l  b iz to s í t o t tá k .  E z  a  k a p a c i tá s n ö 
v e lé s i f o ly a m a t  je le n le g  is t a r t ,  a  k e z d e t i  375 0  k V A -e s  
k e m e n c é k e t  12 00 0  k V A -e s -re  k ív á n já k  b ő v í te n i .

A  t r a n s z f o r m á to r  t e l je s í tm é n y é n e k  n ö v e lé s é t  a  k e 
m e n c e  e g y é b  ré s z e in e k  k o r s z e rű s í té s e  is k ö v e tn i  fo g ja . 
S ö d e rb e rg  e l e k t r ó d á k  a lk a lm a z á s a ,  o la jb id r a u l ik u s  
e l e k t r ó d a  m e g fo g á s  és  e le k t r ó - h id r a u l ik u s  e l e k t r ó d a  s z a 
b á ly o z á s . T e r v b e  v e t t é k  a z  e le g y té r  b ő v í té s é t  és  k o r s z e rű 
s í t é s é t  is . A  k e m e n c e  k o r s z e rű s í té s é b e n  é s  e le g y té r  b ő v í 
té s é b e n  a  K G Y V -v e l jó  k a p c s o la t  a l a k u l t  k i.

A  te rm e lé s i  k a p a c i tá s  n ö v e lé s é v e l  e g y id ő b e n  a  g y á r t 
m á n y v á la s z t é k  b ő v í té s é re  is  n a g y  g o n d o t  f o r d í ta n a k .  
A  k e z d e t i  k é tfé le  g y á r tm á n y  m a  m á r  4 0 -re  b ő v ü l t .  
K u t a t á s t  és  f e j l e s z té s t  n a g y  f o n to s s á g ú n a k  t a r t j á k .

E z u t á n  i f j .  S z n la i  J á n o s  k o h ó m é rn ö k  t a r t o t t  s z ín v o 
n a la s  e lő a d á s t  a  F e r r ó ö tv ö z e t - g y á r t á s  te c h n o ló g ia i ,  m e 
t a l lu r g ia i  k é rd é s e i  c ím m e l.

A z  e lő a d á s  f e r r ó ö tv ö z e t - g y á r t á s  tö r té n e té n e k  is m e r 
t e t é s  u t á n  a  g y á r tá s i  f o ly a m a t  f iz ik a i-k é m ia i  r e a k c ió i t ,  
e g y e n le te i t  t á r g y a l t a ,  m a jd  a  f e r r ó ö tv ö z e tg y á r tá s  f e l t é 
te le i rő l ,  a la p -  é s  s e g é d a n y a g o k k a l  s z e m b e n  t á m a s z to t t  
k ö v e te lm é n y e k rő l ,  e le g y e lő k é sz íté s rő l,  e le g y e lő k é sz íté s  
h a t á s á r ó l  a z  S i k ih o z a ta l r a  és  a  g a z d a s á g o s s á g ra ,  m a jd  a  
te c h n o ló g ia i  f o ly a m a tr ó l  a d o t t  r é s z le te s  t á j é k o z ta t á s t .

B e lla  J e n ő ,  a  K G Y V  ir o d a v e z e tő je  „ F e r ró s z i l ic iu m -  
g y á r tó  b e r e n d e z é s e k ”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .

E lő a d á s á b a n  i s m e r te t t e  az  ú jo n n a n  k i f e j le s z te t t  7,5 
M V A -ев F e S i g y á r tó  k e m e n c e  m ű s z a k i  je l le m z ő it .  
A  K G Y V  a z  Ö tv ö z e tg y á r  s z a k é r tő in e k ,  a z  N M E  E l e k t 
r o te c h n ik a  T a n s z é k é n e k ,  t o v á b b á  k ü lfö ld i  s z a k é r tő  b e 
v o n á s á v a l  jó  e le k tr o m o s  p a r a m é te r e k k e l  r e n d e lk e z ő  k o r 
s z e rű  k e m e n c é t  f e j l e s z te t t  k i.

A z  e r e d m é n y e k e t  ig a z o lja ,  h o g y  V e n e z u e la  ré sz é re  
k é t  b e r e n d e z é s t  g y á r t  é s  s z á l l í t  a  K G Y V . A  m e g k ö tö t t  
s z e rz ő d é s  h ír é r e  e g y re  n ö v e k s z ik  a z  é rd e k lő d é s  az  ú j  
g y á r tm á n y  i r á n t .

A  b e re n d e z é s  e g y e s  ré s z e in e k  is m e r te té s e  u t á n  a  
K G Y V  és a z  Ö tv ö z e tg y á r  s z a k e m b e r e i  m in d h á r o m  e lő 
a d á s h o z  h o z z á s z ó l ta k  h a s z n o s  ta p a s z ta l a tc s e r e  és  v i t a  
a l a k u l t  k i.

D é lu tá n  ü z e m lá to g a tá s r a  k e r ü l t  so r , és  k é sz sé g e s  v e n 
d é g lá tó in k  s e g íts é g é v e l  r é s z le te s e n  t a n u lm á n y o z h a t tu k  
a  f e r r ó ö tv ö z e t - g y á r t á s  b e re n d e z é s e i t .

A  ta n u lm á n y ú t  r é s z tv e v ő i  G a ly a te tő n  k e r e s z tü l  u t a z 
t a k  v is s z a  B u d a p e s t r e .  T , T . ,

1 b á n tó s  I s tv á n

K o v á csk lu b n a p  o k tób erb en

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly u n k  K o v á c s  S z a k c s o p o r t ja  
o k tó b e r  7 -én  E g y e s ü le tü n k  e lő a d ó te rm é b e n  k lu b d é lu 
t á n t  t a r t o t t .  E n n e k  k e r e té b e n  V a s  I v á n  o k i. g é p é s z m é r 
n ö k  t a g tá r s u n k ,  a  G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t  fő 
o s z tá ly v e z e tő je  és  S im o n  J á n o s  te c h n ik u s  ta g tá r s u n k ,  a  
G a n z -M á v a g  k u t a t ó j a  b e s z á m o l tá k  a z  ez  é v  jú n iu s  k ö 
z e p é n  f r a n c ia o r s z á g i  N iz z á b a n  m e g t a r t o t t  n e m z e tk ö z i  
k o v á c s -k o n fe re n c iá ró l .  A  k o n f e r e n c ia  2 ré s z b ő l á l l t ,  a z  
e lső  ré sz  k e r e té b e n  n a g y s z á m ú  e lő a d á s  h a n g z o t t  el, 
V a s  I v á n  t a g t á r s u n k  a  m é r e tp o n to s  d a r a b o lá s r ó l  t a r 
t o t t  e lő a d á s t .  A  m á s o d ik  ré sz  n é h á n y  n a g y t e l j e s í t m é n y ű  
f r a n c ia  k o v á c s ü z e m  m e g te k in té s é b ő l  á l l t .  E z e k  k ö z ü l k i 
e m e lk e d e t t  a  ly o n i  B e r l ie t - a u tó g y á r ,  v a l a m i n t  a  P á r iz s  
k ö z e lé b e n  le v ő  ú j  P e u g e o t  a u t ó g y á r  k o v á c s ü z e m e . A  v i 
lá g  m in d e n  ré sz é rő l ö s s z e s e re g le t t ,  k b . 500  fő n y i k o v á c s 
s z a k e m b e r  p é ld á s  s z e rv e z é s rő l,  so k  n ív ó s  e lő a d á s ró l  és 
k o r s z e rű  k o v á c s ü z e m i te rm e lé s rő l  g y ő z ő d h e te t t  m e g .

A  b e s z á m o ló k a t  so k  h o z z á s z ó lá s  é s  b a r á t i  e g y ü t t l é t
k ö v e t te .  T .. r  . ,

L a tin a k  I s tv á n

A z A cé lg y á rtá s! S za k cso p o rt ü lé se  a K o h ó  és  
G épipari M in isztér iu m  T ervező  Irod á ib an  

és a V asip ari K u ta tó  In té ze tb en

A z A c é lg y á r tó  S z a k c s o p o r t  ö tö d ik  ü lé s é t  n o v .  13 -án  
a  K G M T I-b e n ,  n o v .  1 4 -én  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e tb e n  
t a r t o t t a .

A z  ü lé s  n a p i r e n d jé n  a k tu á l i s  te rv e z ő i  f e la d a to k  és  a z  
a c é lg y á r tá s s a l  ö ssz e fü g g ő  k u t a t á s i  t é m á k  s z e re p e lte k .

A  K G M T I-b e n  n o v . 1 3 -án  t a r t o t t  ü lé sé n  r é s z t  v e t t  9 
fő  á l la n d ó  ta g ,  5 fő  m e g h ív o t t  e lő a d ó  és 5 fő  v e n d é g .

A z  ü lé s t  a  K G M T I  ré s z é rő l  N a g y  Z o ltá n  ü d v ö z ö l te  és  
b e v e z e tő jé b e n  i s m e r te t t e  a z  I r o d a  s z e r v e z e té t .  A  K G M T I 
tö b b  te rv e z ő  i r o d a  ö s s z e v o n á s á b ó l a l a k u l t  k i 1 9 5 4 -b en , 
a m e ly e k  k ö z ü l a  le g n a g y o b b a k  a  K o h ó ip a r i- ,  G é p ip a r i- , i l 
l e tv e  D a r u  T e rv e z ő  I r o d a  v o l t .  K é s ő b b  ú ja b b  s z a k te rv e z ő  
ir o d á k  is l é te s ü l te k  és  m a  m á r  tö b b  m in t  1360 fő v e l v é g 
z ik  a  K G M  tá r c a  te rv e z é s i  f e la d a ta i t .  S z e rv e z e t  is m e r 
t e té s e  u t á n  k i t é r t  eg y e s  n a p i  p r o b lé m á k r a ,  a m e ly e k  k ö 
z ü l a  te rv e z é s i  m u n k a  m e n e tk ö z b e n i  v á l to z t a t á s a  o k o z z a  
a  le g tö b b  g o n d o t.

D olgos L á sz ló  a  D u n a i  V a s m ű b e n  a z  V -ik  ö té v e s  t e r v 
b e n  b e r u h á z á s r a  k e rü lő  o x ig é n e s  k o n v e r te r  a c é lm ű v e t  
i s m e r te t t e .  A z  a c é lm ű b e n  2 d b  130 t - á s  k o n v e r te r  é p ü l, 
a m e ly e k  k ö z ü l e g y  fo g  á l la n d ó a n  d o lg o z n i. A  t e r v e z e t t  
a d a g id ő  46 p e rc , a z  é v e s  te rm e lé s  a  f e lf u tá s  u t á n  1100 e z e r  
to n n a .  A k o n v e r te r  ü z e m b e n  e g y  1300 to n n á s  b e fo g a d ó 
k é p e s sé g ű  k ö r k e v e rő  a  n y e r s v a s e l lá tá s  z a v a r t l a n  b iz to 
s í t á s á r a  sz o lg á l. 1980 u tá n  a z  a c é lm ű b e n  e g y  o v á l ív e s  k é t  
s z á la s  la p o s b u g a  f o ly a m a to s  ö n tő m ű v e t  is  te le p í te n e k .  
A  k o n v e r te r e k  te r m e lé s é t  f o ly a m a to s  ö n tő m ű v e l  fo g já k  
le ö n te n i .  A z  ö n té s h e z  k e z d e tb e n  f e lh a s z n á l já k  a  m e g le v ő  
f o ly a m a to s  ö n tő m ű v e t  is, a m e ly h e z  k ö z v e t le n ü l  c s a t l a 
k o z ik  a z  ú j  a c é lm ű .

A b e s z á m o ló t  tö b b  a  te c h n o ló g iá r a  é s  a  b e re n d e z é s re  
v o n a tk o z ó  h o z z á s z ó lá s  k ö v e t te ,  a m e ly e k re  a z  e lő a d ó  és 
C sé p a i D ez ső  v á la s z o l t .

H a n a k  G ábor e lő a d á s á b a n  b e s z á m o lt  a z  L K M  ú j 
e le k tr o a c é lm ű v é b e n  a  h a z a i  te rv e z é s  a l a p já n  m e g v a ló 
s í t o t t  h o z a g  és  ö tv ö z ő a n y a g  tá r o lá s ,  a n y a g s z á l l í tá s  és 
a u t o m a t ik u s  m é rle g e lé s  b e re n d e z é se irő l .  Ä  j ia z a i  k é s z ü 
lé k e k  a z  ú j  e le k tr ó a c é lm ű b e n  jó l  b e v á l ta k .

A  k ö v e tk e z ő  e lő a d ó  M a k k u i t  M ih á ly  v o lt ,  a k i  e lő a d á 
s á b a n  ig e n  s z e m lé le te s e n  s z á m o l t  b e  a  h e g e s z te t t  k ö n n y í 
t e t t  s z e r k e z e tű  a c é lü s tö k  h a z a i  te rv e z é s é rő l  és  b e v e z e té 
s é rő l. B e m u t a t t a  a z  O K U  és a  C sep e li A c é lm ű b e n  a lk a l 
m a z o t t  h a z a i  te rv e z é s ű  é s 'g y á r t á s ú  a c é lö n tő ü s tö k e t ,  fo g 
l a lk o z o t t  a  s z e r k e z e t i  é s  a n y a g m in ő s é g i p r o b lé m á k k a l .  
A z ü s tö k  ü z e m k ö z b e n i  ig é n y b e v é te lé v e l  é s  e lh a s z n á ló d á 
s á v a l  k a p c s o la tb a n  tö b b  k é r d é s t  in té z t e k  a z  e lő a d ó h o z .

Z á m b o r i L á sz ló  a  K G M T I á l t a l  t e r v e z e t t  k ü lö n le g e s  
k is z o lg á ló  d a r u k  te rv e z é s é rő l  é s  ü z e m é rő l  t a r t o t t  e lő 
a d á s t .  T ö b b e k  k ö z ö t t  i s m e r te t t e  a z  O K Ü  ré sz é re  t e r v e 
z e t t  s z e k r é n y ta r tó s  150, ill. 155 to n n á s  ö n t ő d a r u k a t ,  az  
O K Ü  f o ly a m a to s  ö n tő m ű v é b e n  a lk a lm a z o t t  e m e lő g e 
r e n d á s  é s  4 e m e lő  m á g n e s e s  b u g a s z á l l í tó  d a r u t ,  a  rú d -  
d r ó ts o r i  h o s s z a b b  s z á la k  s z á l l í tá s á r a  a lk a lm a s  fo rg ó  ge- 
re b ly é s , i l le tv e  b i l l e n th e tő  k e n g y e le s  d a r u k a t ,  v a l a m in t  
a  D u n a i  V a s m ű  f o ly a m a to s  ö n tő m ű v é n e k  ö n z á ró  fo rg ó 
s z e rk e z e te s  50  to n n á s  d a r u j á t .  A z e g y e s  m e g o ld á s o k 
h o z  tö b b e n  t e t t e k  fe l k é r d é s e k e t .

A  s z a k m a i  s z e m p o n tb é d  n a g y o n  s z ín v o n a la s  e lő a d á 
s o k a t  a  r é s z tv e v ő k  n a g y  é rd e k lő d é s s e l  h a l lg a t t á k  és  h a s z 
n o s  is m e r e te k e t  k a p t a k  a  te rv e z é s  té m a k ö r é b ő l .

1974 n o v e m b e r  14 -én  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e tb e n  a  
S z a k c s o p o r t  a z  a c é lg y á r tá s i  k u ta t á s o k  t é m á j á v a l  fo g la l 
k o z o t t .  J e le n  v o l t  23 fő .

S ző k e  L á sz ló  n y i t o t t a  m e g  a z  ü lé s t  és  r ö v id e n  is m e r 
t e t t e  a z  in té z e t  s z e r v e z e té t  é s  a  f o n to s a b b  k u t a t á s i  t e r ü 
le te k e t ,  v é g ü l f e ls o r o l ta  az  ú j  b e r e n d e z é s e k e t  és  m ű s z e 
r e k e t ,  a m e ly e k e t  a z  in té z e t  a  le g u tó b b i  é v e k b e n  a  k o 
h á s z a t i  v á l la la to k  t á m o g a tá s á v a l  s z e r z e t t  b e . M a  m á r  
le h e tő s é g  v a n  a  le g k o rs z e rű b b  f é m ta n i  v iz s g á la to k  e lv é g 
z é sé re . A z in té z e t  a  jö v ő b e n  b ő v í te n i  k ív á n ja  a  k o h ó ip a r i  
v á l la l a to k k a l  a z  e g y ü t tm ű k ö d é s t  és  r é s z t  k ív á n  v e n n i a  
f e j le s z té s i  f e la d a to k  m e g o ld á s á b a n  is.

E le s  L á sz ló  a z  a c é lm e ta l lu r g ia i  o s z tá ly  k u t a t á s i  m u n 
k á j á r ó l  és  az  e lm ú l t  é v e k  k u t a t á s i  te v é k e n y s é g é rő l  s z á 
m o l t  b e . 1960 e l ő t t  a z  in té z e t  k ö l ts é g v e té s i  k e r e tb ő l  d o l 
g o z o t t .  A  n a g y  k o h ó ip a r i  v á l la l a to k k a l  c s a k  n é h á n y  
k u t a t á s i  té m á b a n  v o l t  k ö z ö s  m u n k á ju k .  1960 u t á n  je le n 
t ő s e n  n ö v e k e d e t t  a  v á l la l a to k k a l  k ö t ö t t  sz e rz ő d é s  a l a p 
j á n  v é g z e t t  k u t a t ó i  m u n k a .  M e g v a ló s í to t t  k u t a t á s i  e r e d 
m é n y e k  k ö z ü l a  le g fo n to s a b b a k  a  m ik r o ö tv ö z ö t t  n ö v e l t  
fo ly á s i h a t á r ú  a c é lo k  b e v e z e té s e , a z  ú n .  J F - a c é lo k ,  a z a z  
jó l  f o rg á c s o lh a tó  b e té te d z é s ű  és  n e m e s í th e tő  a c é lo k  
g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  k id o lg o z á s a , a z  id ő já r á s á l ló  
s z e rk e z e t i  a c é lo k  h a z a i  m e g h o n o s í tá s a .  A z  in té z e tb e n  
h a z a i  te rv e z é s ű  e lc k tro s u la k o s  á to lv a s z tó  b e r e n d e z é s t
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h e ly e z te k  ü z e m b e .  F ő le g  s z e rsz á m -  és  g y o rs a c é lo k  á to l-  
v a s z t á s á t  v é g e z té k . A z o s z tá ly  d o lg o z ó i t ö b b  k u ta t á s i  
e r e d m é n y r e  s z o lg á la t i  s z a b a d a lm a t  k a p t a k .  K ü lö n le g e s  
n ik k e l  é s  k o b a l t  b á z is ú  ö tv ö z e te k e t  g y á r t a n a k ,  a m e ly e k 
k e l a  h a z a i  f e lh a s z n á ló k  je le n tő s  tő k é s  d e v iz a  m e g ta k a 
r í t á s t  é r n e k  el (p l. fo g fé m , S te l l i t ,  H a s te l lo y  ö tv ö z e t) .

Lendvai Endre a  k ü lö n le g e s  a c é lg y á r tá s i  e l já r á s o k  a l 
k a lm a z á s á r ó l  és  k u t a t á s i  e re d m é n y e irő l  s z á m o l t  b e . 
R é s z le te s e n  i s m e r t e t t e  az  e le k tr o s a la k o s  á to lv a s z tá s i  
e l já r á s n a k  a  k is  m é r e tű  tü s k ö k ö n  e lé r t  e r e d m é n y e i t .  
F ő le g  s z e rsz á m -  és g y o r s a c é lo k a t  v iz s g á l ta k ,  d e  az  e l 
j á r á s  jó l a lk a lm a z h a tó  n a g y t is z ta s á g ú  g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  
a c é lo k h o z  is. T o v á b b ia k b a n  a  v á k u u m in d u k c ió s  és  v á -  
k u u m ív k e m e n c é s  te c h n o ló g iá k r ó l  b e s z é lt  és  a  k r is tá ly o s  
m é sz  f a la z a t  a lk a lm a z á s á v a l  e lé r t  jó  e r e d m é n y e k re  is 
k i t é r t .  A z  o s z tá ly  ö tv ö z ö t t  a c é lg y á r tá s h o z  é v e k  ó ta  h a s z 
n á l ja  fő le g  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  a  k r is tá ly o s  f a la z a to t  
és  e v v e l  a  te c h n o ló g iá v a l  e lé r i a  v á k u u m b a n  k e z e l t  a c é 
lo k  t i s z ta s á g i  f o k á t .

I)r. Kittinger János  a  h e g e s z te t t  s z e r k e z e te k b e n  a l 
k a l m a z o t t  a c é lo k  tu la jd o n s á g a in a k  v iz s g á la tá r ó l  t a r t o t t  
e lő a d á s t .  F o g la lk o z o t t  a  r id e g tö ré s i  tu la jd o n s á g o k k a l  
ü tő h a j l í t ó  v iz s g á la t  é s  C O D  m é ré s  k ö z t i  ö s sz e fü g g é se k 
k e l és  b e s z á m o lt  a  D u n a i  V a s m ű  n a g y s z i lá r d s á g ú  sp irá l-  
h e g e s z te t t  c s ö v e in e k  m in ő s íté s i  m u n k á já r ó l .  G y a k o r 
l a t i  p é ld á k k a l  b iz o n y í to t t a ,  h o g y  a  je le n le g i v iz s g á la t i  és 
á t v i te l i  e lő í r á s a in k a t  to v á b b  k e ll f e j le s z te n i .

Sárvári István  a  fo rg á c s o lá s n é lk ü li  h id e g -  és  m eleg - 
s z e r s z á m o k  a c é l ja in a k  k u t a t á s i  e r e d m é n y e ir ő l  t a r t o t t  
e lő a d á s t .  A  h a z a i  s z e rsz á m -  é s  k é s z ü lé k g y á r tá s  e g y ik  
fo n to s  f e l té te le  a  jó  m in ő s é g ű  a la p a n y a g .  A  v iz s g á la t  v á 
l a s z t  a d ,  h o g y  a  h a z a i  s z e r s z á m a c é lo k  f e lh a s z n á lá s i  t u 
l a jd o n s á g a i  m ily e n  m é r t é k b e n  té r n e k  e l a  le g jo b b n a k  
t a r t o t t  n y u g a t i  b e s z e rz é sű  s z e r s z á m a c é lo k tó l ,  t o v á b b á  
m e g  le h e t  h a t á r o z n i  a z o k a t  a  b e r u h á z á s i ,  ill. f e jle sz té s i 
f e la d a to k a t ,  u m e ly e k e t  az  a c é lm in ő sé g  j a v í t á s  é r d e k é 
b e n  e l k e ll  a  jö v ő b e n  v é g e z n i.

A z in té z e t i  b e s z á m o ló k  u t á n  dr. Bruno K rism er  n y u 
g a tn é m e t  e lő a d ó  t a r t o t t  e lő a d á s t  a z  a c é l és ö n tv é n y -  
g y á r tá s b a n  a lk a lm a z o t t  r i tk a fö ld f é m  (m is c h m e ta l)  ö t 

v ö zé s  h a t á s á r ó l .  A z  ö ssz es  r i tk a fö ld f é m  k o h á s z a t i  fel- 
h a s z n á lá s  6 0 % - á t  a  n a g y s z i lá r d s á g ú  és a la c s o n y  á t m e 
n e t i  h ő m é rs é k le t  ig é n y ű  h e g e s z te t t  cső  a la p a n y a g ,  2 0 % - 
á t  s a v á l ló  é s  h ő á l ló  a c é lo k , a  t ö b b i t  a  g ö m b g r a f i to s  ö n 
t ö t t v a s  és  e l le n á l lá s h u z a l  k é p e z i .  A z  ö tv ö z é s  k e d v e z ő  
a la k ú  és  a  h e n g e r lé s  s o r á n  n e m  n y ú j t h a t ó  z á r v á n y o k a t  
e re d m é n y e z , a m i j a v í t j a  a  la p o s  te r m é k e k  k e r e s z t i r á n y ú  
tu la jd o n s á g a i t .  A  r i tk a f ö ld f é m  v is z o n y la g  n a g y  á r a  
d ö n t i  e l, h o g y  m ily e n  e s e te k b e n  le l te t  g a z d a s á g o s a n  fe l 
h a s z n á ln i .

A z e lő a d á s  u t á n  a  S z a k c s o p o r t  t a g ja i  m e g te k in te t té k  
az  a c é lm e ta l lu r g ia i  o s z tá ly  m ű h e ly c s a r n o k a i t ,  m a jd  k ö 
zö s  e b é d e n  v e t t e k  r é s z t .  A  te rv e z ő  és  k u t a t ó m u n k á t  fe l 
ö le lő  e lő a d á s o k  m e g fe le lő  t á j é k o z t a t á s t  a d t a k  a z  ip a r b a n  
d o lg o z ó  h a l lg a tó s á g n a k  a  k o h ó ip a r i  fe j le s z té s  s z e m p o n t 
j á b ó l  n e m  e lh a n y a g o lh a tó  te v é k e n y s é g é rő l .  (E L )

K o v ácsk lu b n ap  n o v em berben

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly u n k  K o v á c s  S z a k c s o p o r t ja  
n o v e m b e r i  k l u b d é lu tá n já t  1 8 -án  t a r t o t t a  E g y e s ü le tü n k  
e lő a d ó te rm é b e n .  A ta lá lk o z ó  k e r e té b e n  Kátdori Gábor, 
a  M E T A L 1 M P E X  K ü lk e r e s k e d e lm i V á l la la t  ü z le tk ö tő je  
t a r t o t t  e lő a d á s t  a  s i i l ly e s z té k e s  k o v á c s o lá s  k ü lk e re s k e 
d e lm i v o n a tk o z á s a ir ó l .  E lő a d á s á b ó l  m e g tu d tá k  a  h a l l 
g a tó k ,  h o g y  1 9 7 0 -b en  t ö r t é n t e k  a z  e lső  p r ó b a s z á l l í tá s o k  
k ü lfö ld re , 1 9 7 4 -b en  12 e z e r  t o n n a  s ü lly e s z té k e s  k o v á 
c s o lt  á r ú r a  t ö r t é n t e k  k ö té s e k  n a g y  a u tó g y á r a k k a l .  A  v e 
v ő k  h á r o m  f e l t é t e l t  s z a b ta k  a  h a z a i  k o v á c s ü z e m e k  felé ; 
a z  e lső  f e l t é te lc s o p o r t  a  m in ő s é g i k ö v e te lm é n y e k re  v o n a t 
k o z ik , a  m á s o d ik  a  s z á l l í tá s i  h a t á r id ő r e ,  e z e k  n a g y o n  
s z ig o rú a k  és  a  h a r m a d ik  p e d ig  a z  á r  s z e m p o n t ja i t  k ö r 
v o n a la z z a .  A z e lő í r t  f e l t é te le k e t  a  C sep e l M ű v e k , a  
1)1 G É P  és k is  m e n n y is é g b e n  a  M a g y a r  A c é lá r u g y á r  k o 
v á c s ü z e m e  te l je s í t i  a  m e g re n d e lő k ,  m é g p e d ig  a  V o lk s 
w a g e n , a  F o r d  és  a  V o lv o  c é g e k  te l je s  m e g e lé g e d é sé re . 
M e g re n d e lő k  k ö z ö t t  a  k ö z e lm ú l tb a n  a  L e n g y e l N é p k ö z -  
t á r s a s á g  a u t ó ip a r a  is je le n tk e z e t t .

A z e lő a d á s  a  h a l lg a tó k  n a g y  te ts z é s é v e l  t a lá lk o z o t t ,  a  
so k  f e l t e t t  k é r d é s re  az  e lő a d ó  ré s z le te s  v á l a s z t  a d o t t .  
A z e lő a d á s t  és  a  h o z z á s z ó lá s o k a t  b a r á t i  e g y ü t t l é t  k ö 
v e t te .

Latinák István

25 éves a Lőrinci H engerm ű

A L ő r in c i  H e n g e rm ű  a la p í tó le v e lé t  a  n e h é z ip a r i  m i 
n is z te r  1949. n o v e m b e r  7 -én  a d ta  k i.  E n n e k  m e g fe le lő e n  
a  g y á r  ez  é v  n o v e m b e ré b e n  v á l t  n e g y e d sz á z a d o s  
ü z e m m é  és  ü n n e p e lh e t te  f e n n á l lá s á n a k  25 év e s  é v 
f o rd u ló já t .

A  L ő r in c i  H e n g e rm ű  s o r s a  s z o ro sa n  ö ssz e fü g g  a  D u 
n a i V a sm ű  te le p í té s é v e l .  A m ik o r  1 949-ben  d ö n té s  s z ü le 
t e t t  ú j  v a s m ű  f e lá l l í tá s á ró l ,  a z  o rsz á g  te l je s  d u r v a le m e z 
g y á r tá s á t  o d a  i r á n y o z tá k  e lő , e z é r t  e lh a tá ro z tá k ,  h o g y  a  
d ió sg y ő r i d u rv a le m e z s o r t  is  a z  ú j  g y á r b a  te le p í t ik  á t. 
E r r e  a z  o rsz á g o s  p o r f i l re n d e z é s e n  k ív ü l  a z é r t  is s z ü k sé g  
v o lt , m e r t  a  d ió sg y ő r i d u r v a h e n g e r m ű  fe j le s z té s é t  a  
d u r v a le m e z - s o r  a k a d á ly o z ta .

A z ú j  v a s m ű  h e ly k ije lö lé s e  k ö r ü l  a z o n b a n , m in t  is 
m e re te s ,  m ó d o s í tá s r a  v o l t  szü k ség , e z é r t  a z  é p í tk e z é s  
b e in d í tá s a  k é s e tt ,  v is z o n t a  d ió sg y ő r i b e r u h á z á s t  e t tő l  
f ü g g e tle n ü l m e g  a k a r tá k  k e z d e n i. E z é r t  ú g y  d ö n tö tte k ,  
h o g y  a  le m e z s o r t  á tm e n e t i le g  eg y  a lk a lm a s  h e ly re  k i t e 
le p ít ik ,  é s  az  ú j  v a s m ű  m e g fe le lő  s z in tű  k ié p í té s e  u tá n  
k b . 3— 4 é v  m ú lv a  m a jd  to v á b b  v is z ik  v é g le g e s  h e ly é re . 
Á tm e n e t i  h e ly n e k  a  v o l t  L ip tá k  a c é lg y á r a t  s z e m e lté k  
k i, a m e ly  az  e lső  v i lá g h á b o r ú  u tá n  a  g a z d a s á g i v á ls á g  
m ia t t  tö n k r e m e n t ,  e z é r t  l e á l l í to t t á k  és  te l je s e n  le s z e re l 
té k . E gy  h á ro m ré s z e s  c s a rn o k a  a z o n b a n , a  k ö r ü lö t te  
e l te rü lő  g y á r u d v a r r a l  m e g m a ra d t .

A  k is z e m e lt  te le p r e  a  h e n g e r s o r  á t te le p í té s i  m u n k á la 
ta i  1949 n y a r á n  in d u ln a k  m e g , és  ú j  h e ly é n  a  h e n g e r s o r  
1950. jú n iu s á b a n  k e z d e t t  d o lg o z n i. B e re n d e z é se i k ö z ü l

D ió sg y ő rb ő l k e r ü l t  á t  a  h e n g e r á l lv á n y ,  k ö z v e tle n  t a r t o 
z é k a iv a l,  a  m e g h a j tó  b e re n d e z é s se l,  a  m e le g e g y e n g e tő 
g é p p e l é s  a  k é t  d a ra b o ló -o l ló v a l .  A  g y á r  tö b b i  ré sz é t 
ú jo n n a n  lé te s í te t té k .

A  g y á r  in d u lá s a  u tá n  eg y  id e ig  ü z e m z a v a ro k k a l  k ü z 
d ö tt ,  m e r t  a  m e le g í tő k e m e n c e  a  b e te r v e z e t t  t e l j e s í t 
m é n y t  ü z e m s z e rű e n  és  m e g fe le lő  h ő m é rs é k le te n  n e m  
v o l t  k é p e s  le a d n i.  N e h e z í te t te  m é g  a  te r m e lé s t  a  t a r t a 
l é k  a lk a t r é s z e k  é s  a  k a r b a n ta t r ó  m ű h e ly  h iá n y a  is, e z é r t  
m á r  a  m ű k ö d é s  e lső  é v e ib e n  p ó tb e ru h á z á s o k ró l  k e l le t t  
g o n d o sk o d n i. A g y á r  m e g e rő sö d é s e  1951— 52. é v e k re  
e s ik , a m ik o r  ú j le m e z te re t ,  g é p m ű h e ly t ,  i ro d a h á z a t ,  
p r ó b a m e g m u n k á ló  m ű h e ly t  te le p í te n e k ,  a  b u g a te r e t  
m e g h o s s z a b b í t já k  é s  m e g k e z d ik  a  m á s o d ik  k e m e n c e  
é p í té s é t  is. 1951— 52 b e n  a  te rm e lé s  h i r te le n  fe l le n d ü l,  
d e  19 5 4 -b en  is m é t  m e g to rp a n , e ls ő s o rb a n  a  b e lfö ld i 
d u v a le m e z - ig é n y e k  c s ö k k e n é se  m ia t t .  E z e n k ív ü l a  f e l 
f u to t t  h e n g e r s o r t  D ió sg y ő r k é p te le n  a la p a n y a g g a l  e l 
lá tn i ,  m e r t  a  g y á r  á l la n d ó  a la p a n y a g - g o n d o k k a l  k ü zd .

A z 1956-os e s e m é n y e k  k is e b b  m e g to r p a n á s t  o k o z n a k  
a z  ü z e m  é le té b e n , v is z o n t 1957-tő l 1963-ig  h a t  é v e n  k e 
r e s z tü l  n e m c s a k  a  te rm e lé s  n ö v e k e d é s e  m u ta t  je le n tő s  
fe lfu tá s t ,  d e  az  ü z e m  g a z d á lk o d á s a  is  r e n d k ív ü l  k i 
e g y e n s ú ly o z o ttá  v á lik .

Á  L ő r in c i  H e n g e rm ű n e k  a  S z tá l in  V a sm ű v e l, i l le tő 
leg  a  D u n a i V a s m ű v e l a  k a p c s o la ta  1 955-ben  a la k u l  k i. 
E k k o r  je le n n e k  m e g  a  S z tá l in  V a s m ű b e n  g y á r to t t  e lső  
tü sk ö k , m a jd  19 6 0 -b an  a  D u n a i V a s m ű b e n  g y á r to t t  
b u g á k . 19 6 2 -b en  m á r  a  L ő r in c i  H e n g e rm ű  ö ssz es  b e -

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 2. sz. 75



L e m e z d a r a b o l á s  1 9 5 4 -b e n  é s  1 9 7 4 -b e n

t é t jé n e k  k é th a r m a d  ré sz e  s z á rm a z ik  a  D u n a i V a s m ű 
bő l. A  k é t  g y á r  k ö z ö t t  k ia la k u l t  sz o ro s  k a p c s o la t  v é 
g ü l  is  o d a v e z e t, h o g y  1963. j a n u á r  1 -é v e l a  L ő rin c i 
H e n g e rm ű v e t,  m in t  ö n á lló  g y á r a t  m e g s z ü n te tik ,  é s  a  
D u n a i V a sm ű h ö z  c s a to l já k . E ttő l  a z  id ő tő l k ez d v e , 
m in t  a  D u n a i V a sm ű  e g y ik  g y á r ré s z le g e  m ű k ö d ik  to 
v á b b .

A  g y á r  in d u lá s a  ó ta  a  k is e b b -n a g y o b b  b e r u h á z á s o k  
a n n a k  k é p é t  te l je s e n  m e g v á l to z ta t tá k .  1 971-ben  a  rég i 
k e m e n c é k e t  ú j k e re s z t tü z e lé s ű  to ló k e m e n c e  v á l t j a  fe l, 
a m e ly  je le n le g  a  g y á r  le g k o rs z e rű b b  b e re n d e z é se . A u to 
m a t ik u s  sz a b á ly o z á s sa l , e lp á ro lo g ta tó  h ű té s s e l ,  v é d ő a t-  
m o sz fé rá s  l á n g já r á s s a l  d o lg o z ik . A  h e n g e r s o r  m e g h a jtó  
b e re n d e z é s é t  az  é v e k  fo ly a m á n  je le n tő s e n  m e g e rő s ítik ,  
a  k ik é s z í tő  m ű h e ly t  á té p í t ik .  T ö b b  é v e n  k e r e s z tü l  k i 
é p ü l  a  to v á b b í tó  g ö rg ő so r, 1 967-ben  le te le p í té s r e  k e r ü l  
az  ú j  II. és  I I I  sz. szé lező o lló , a  h id e g e g y e n g e tő g é p , 
m a jd  1 971-ben  az  ú j  I. sz. d a ra b o ló o lló . K isg é p e s íté s se l 
m e g o ld já k  a  le m e z e k  b é ly e g z é sé t is . 1 966-ban  ú j,  fo ly a 
m a to s  m ű k ö d é s ű  h ő k e z e lő k e m e n c e  lé te s ü l ,  a m e ly n e k  
év i k b . 60 e z e r  to n n a  a  k a p a c i tá s a ,  é s  a  h o z z á ta r to z ó  
k isz o lg á ló  b e r e n d e z é s e k k e l  e g y ü t t  ig e n  k o r s z e rű  lé te s í t 
m é n y n e k  te k in th e tő .

A  L ő r in c i  H e n g e rm ű  in d u lá s á tó l  k e z d v e , m in t  a  h a z a i  
d u r v a le m e z g y á r tá s  b á z isa , n a g y o n  so k  és  je le n tő s  b e 
r e n d e z é s h e z  g y á r to t t  ig e n  jó  m in ő s é g ű  le m e z e k e t. K e z 
d e t tő l  fo g v a  a  h a jó g y á r a k  fő  a n y a g e l lá tó ja ,  e z e n k ív ü l 
az  ö sszes h a z a i  és  tö b b  k ü lfö ld i  h íd  a n y a g á n a k  g y á r 
tó ja .  K ö z ü lü k  le g n e v e z e te s e b b  a z  E rz s é b e t-h íd ,  a m e ly  
a n y a g á n a k  tö b b  m in t  k é th a r m a d  r é s z é t  k a p ta  a  L ő rin c i

H e n g e rm ű b ő l.  E z e n k ív ü l tö b b  T isz a - , és  D u n a -h íd ,  i n 
d ia i  h id a k , az  u tó b b i  é v e k b e n  p e d ig  ju g o sz lá v  h id a k  le 
m e ze i k é s z ü l te k  a  g y á rb a n .  1 964-ben  a  G y ő rb e n  m e g 
in d u l t  g ö m b ta r tá ly g y á r tá s h o z  s z á l l í t  a z  ü z e m  jó  m in ő 
s é g ű  le m e z e k e t,  és  a  g ö m b ta r tá ly le m e z e k  je le n le g  is 
m e g ta lá lh a tó k  p r o g ra m já b a n .

A  g y á r  ö sszes  lé ts z á m a  1 9 5 3 -b an  681 fő  v o lt , 1973- 
b a n , t e h á t  h ú sz  é v  m ú lv a  632 fő. U g y a n a k k o r  te rm e lé s e  
h ú sz  é v  a l a t t  85 000 to n n á r ó l  170 000 to n n á r a ,  t e h á t  é p 
p e n  k é ts z e re s é r e  n ö v e k e d e t t .  F e jlő d é s e  t e h á t  e g y é r te l 
m ű e n  b e l te r je s  v o lt ,  m iv e l  h ú sz  é v e n  k e r e s z tü l  a  t e r 
m e lé s  f e lf u tá s a  t is z ta  te rm e lé k e n y s é g -n ö v e k e d é s b ő l 
s z á rm a z ik .

A  g y á r  fe j lő d é s é n e k  e g y ik  le g fo n to s a b b  m o z g a tó  r u 
g ó ja  a  m u n k a v e r s e n y ,  a m e ly  a  g y á r  in d u lá s a  u tá n  h a 
m a r  k if e j lő d ö tt .  1952— 5 3 -b a n  a la k u ln a k  m e g  a  m u n k a 
b r ig á d o k , m a jd  1959-ben  a  s z o c ia l is ta  b r ig á d o k . N a p 
j a in k b a n  36 b r ig á d  v e r s e n y e z  a  s z o c ia l is ta  c ím é r t.

A  L ő r in c i  H e n g e rm ű  fo n to s  és  b iz to s  lá n c s z e m e t k é p 
v is e l a  m a g y a r  ip a rb a n ,  le g fő b b  h iv a tá s a ,  h o g y  a z  ip a r i  
ö s s z e k ö te tte té s t  b iz to s í ts a  a  k o h á s z a t  és  a  n e h é z g é p 
g y á r tá s  k ö zö tt. E n n e k  a  r e n d e l te té s é n e k  m in d e n k o r  
ig y e k e z e tt  e le g e t  te n n i  és  a  25 é v  a l a t t  f e j le s z té s é rő l  is 
o ly a n  m é r té k b e n  g o n d o sk o d o tt , h o g y  e n n e k  a z  a la p v e tő  
f e la d a tn a k  k é p e s  le g y e n  m e g fe le ln i.  J e le n le g  a  g y á r  f é l 
k o r s z e rű  ü z e m n e k  sz á m ít, a m e ly  a  r á h á r u ló  f e la d a to k a t  
k é p e s  m e g o ld a n i, a h h o z  a z o n b a n , h o g y  az  e lk ö v e tk e 
z e n d ő  10— 15 é v b e n  is  lé p é s t  t u d jo n  t a r t a n i  a  te c h n ik a  
h a la d á s á v a l ,  é s sz e rű  f e j le s z té s é rő l  to v á b b  k e l l  g o n d o s 
k o d n i.  Dr. Rem port Zoltán

Az A nnaberg melletti frohnaui hám or

E u ró p a  e g y ik  le g ré g ib b  ip a r tö r té n e t i  e m lé k e  a  N é m e t 
D e m o k ra tik u s  K ö z tá r s a s á g  d é li  h a t á r a  k ö z e lé b e n , az  
É rc h e g y s é g  k e le t i  o ld a lá n  fe k sz ik . A  m a  is  ü z e m k é p e s  
k o v á c s m ű h e ly  A n n a b e rg b e n  ta lá lh a tó .  A  h á m o r  e r e d e 
t i le g  a  v ö lg y b e n  fe k v ő  F r o h n a u  f a lu b a n  v o lt , d e  k ö z b e n  
a  f a lu  b e o lv a d t  A n n a b e rg b e . A  tö b b , m in t  500 év e s  v íz i 
h á m o r  a  f a lu n  k e re s z tü lfo ly ó  b ő v iz ű  S e h n a  p a ta k r a  
é p ü lt .  A  v íz im a lo m  1 435-ben  é p ü l t ,  1 495-ben  á t é p í t e t 
té k . 1500 k ö r ü l  F r o h n a u  k ö r n y é k é n  e z ü s tö t t a lá l t a k ,  az 
e z ü s té rc e t  k ö rü lm é n y e s  l e t t  v o ln a  s z á l l í ta n i  és  íg y  a  
g a b o n a m a lo m b a n  c s e k é ly  á ta la k í tá s s a l  p é n z é rm é k e t 
v e r te k , a  k ö z e lb e n  k o h ó s í to t t  e z ü s tb ő l. N é h á n y  év  
m ú l t á n  a z  é p ü le t  is m é t m a lo m  le t t ,  d e  e g y id e jű le g  k é 
z is z e rs z á m o k a t,  p l. o lló t, to v á b b á  e z ü s tö t és  r e z e t  is 
k o v á c s o lta k  b e n n e . V a sa t, á té p í té s  u tá n  1600 ó ta  k o 
v á c s o l ta k  i t t .  A z  é p ü le t  a z ó ta  n e m  v á l to z o t t .

1 629-ben  eg y  s tá je ro r s z á g i  v a l lá s i  m e n e k ü lt  a z  é p ü le 
t e t  m e g v á s á ro l ta ,  b e ls e jé t  ú g y  a l a k í to t ta  á t ,  h o g y  az  
k o v á c s m ű h e ly  c é l já r a  m á r  jó l  m e g fe le l t .  1 631-ben  a  
h á m o r  K am nitszer Jakab  tu la jd o n á b a  k e r ü l t ,  a k i a  m ű 
h e ly b e n  r e z e t  k o v á c so lt , d e  16 4 1 -b en  a  k o v á c s o lá s t  f e l 
h a g y ta  és  16 5 6 -b an  e la d ta  a  h á m o r t  eg y  a n n a b e r g i  k e 

r e sk e d ő n e k , Rubner G ottfriednek, —  a k in e k  k o r á b b a n  
S o r g e n th a lb a n  és  4 m á s  k ö z s é g b e n  m á r  k o v á c s m ű h e ly e  
v o lt. A z ü z e m e t 1 6 6 3 -b an  Fischer K ristó f v e t te  m eg , 
m a jd  k é s ő b b  Clauss János v e t te  b é rb e , m a jd  v á s á r o l ta  
m e g  a  f ro h n a u i  h á m o r t ,  a k i ü g y es , b e le v a ló  n y ú j tó -  és 
sz e rk o v á c s  v o lt.

Clauss, m a jd  k é s ő b b  le á n y  á g o n  a  M artin  c s a lá d  b i r 
to k á b a n  a  F ro h n a u i  H á m o r  k é t  é v s z á z a d o n  á t  e r e d m é 
n y e s e n  d o lg o z o tt. E g y  é js z a k a i  tű z v é s z  a lk a lm á v a l  1692- 
b e n  az  ü z e m  n a g y  ré sz e  le é g e tt ,  d e  „a  k iv á ló  n y ú j tó  
k o v á c s ü z e m ” , a h o g y  a z  e g y k o r i k r ó n ik á s  n e v e z te ,  g y o r 
s a n  ú j já é p ü l t .  A  ré g i  r a k t á r  e g y ik  g e r e n d á já n  „A N N O  
1962 O K ” f e l í r á s  e z t m u ta t ja  a  k éső i u tó d o k  és lá to g a 

t ó k  s z á m á ra  (a  fö ld g ö m b  és a  k e r e s z t  a  k o v á c s m e s te r  
je le  és  e g y b e n  az  o t t  t e r m e l t  á r u k  v é d je g y e  v o lt) . A  h á 
m o r b a n  m ű v é sz i k o c s ik e re k e k h e z  g ö rb e  k ü llő k , fe g y v e 
r e k  és  m á s  é r té k e s  v a s á r u k  k é s z ü l te k  a  d re z d a i  v á r  és  
a z  o t ta n i  a r z e n á l  ré sz é re . K o p o g ta tó  a  m ű h e ly a j tó n ,  
lá m p a  a z  „ U ra k  H á z á n ” (1. kép), 1697-tő l eg y  sz ép  v a s -  
Jánost, m ű v é sz i k o v á c s k é n t  is  n a g y r a  b e c sü lté k . A z 
k a p u , eg y  sz ép  v a s lá d a  is  m e g m a r a d t .  Clauss Ábrahám  
e g y ik  é v b e n  p l. tö b b  m in t  900 k o v á c s o lt  h a r a n g n y e lv e t  
r e n d e l te k  n á la  h a ra n g o k h o z .
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1. kép. Lámpa az „Urak Házá”-n

2. k é p .  M a r tin  G u s z tá v  V i lm o s  k o v á c s  m e s te r

S o k  k o v á c s o l tá r u t  g y á r to t ta k -  F re ib e r g  r é s z é re  b á n y a 
g é p a lk a tré s z e k e t ,  b á n y a c s i l le -v a s a lá s o k a t ,  k o h ó te le p e k  
ré s z é re  ö n tő k a n a la k a t ,  m ű v é sz i z á r a k a t ,  fű ré s z e k e t ,  m e t 
s z ő p o fá k a t  m e n e tv á g á s h o z . A  k o v á c s o lá s t  v é g ü l is 1904- 
b e n  h a g y tá k  fe l. A  c s a lá d  1914-ig  az  „ U ra k  H á z á ” - n a k  
la k ó s z o b á ib a n  é lt. M artin G usztáv Vilm ost, m in t  a z  a k 
k o r i le g h íre s e b b  k o v á c so t Köselitz Rudolf a  h ír e s  fe s tő  
le fe s te t te  (2 . kép).

A  n a g y k i te r je d é s ű  É rc h e g y s é g b e n  s z á m ta la n  a  F ro h -  
n a u i  H á m o rh o z  h a so n ló , k is e b b -n a g y o b b  h á m o r  d o lg o 
zo tt. E ze k  a  X V . és  X V I. s z á z a d b a n  k e le tk e z te k . M eg 
in d u lá s u k h o z  h á r o m  te rm é s z e t i  a d o t ts á g  s e g í te t t :  a  v a s 
é rc , a  fa  és  az  o lcsó  v íz ie n e rg ia .

A  v a s é r c e t  a  h eg y ség  so k  száz  a k n á já b ó l  és  t á r n á j á 
b ó l f e j t e t té k .  A  v ö lg y b e n  h á m o ro s o k  ta n y á z ta k  és  h eg y i 
p a ta k o k  m e le l t t  k is  h u tá k b a n  b u c a k e m e n c é b e n  o l 
v a s z to t tá k  az  é rc e t,  n y i to t t  tü z e k b e n .

A  X V I. s z á z a d  m á so d ik  fe lé b e n  m e g je le n te k  a  m a i 
n a g y o lv a s z tó k  őse i, a m e ly e k  m á r  to ro n y s z e r ű  é p í tm é 
n y e k  v o lta k . E ze k  to r o k n y ílá s á n  e m b e r i  e rő v e l  a d a g o l 
t á k  b e  az  é r c e t  és  a  fa sz e n e t.  A z  o lv a s z tó k e m e n c é k  m e l 
l e t t  á l l t a k  a  fá b ó l  é p ü l t  és  f á v a l  f e d e t t  k o v á c s m ű h e 
ly e k , a h o l k e z d e tb e n  k é z i e rő v e l, m a jd  k é s ő b b  v íz i 

e rő v e l  k a l a p á l tá k  le m e z -, v a g y  r ú d a la k r a  a  b u c á k a t .  
E ze k  m e l le t t  á l l t a k  r e n d s z e r in t  a z  ó n o z ó h á z a k , i t t  a  
fe k e te  le m e z e k e t  ó n o z tá k . A  k e z d e t le g e s  k is  k o v á c s 
m ű h e ly e k  e k e v a s a t ,  fe g y v e re k e t ,  a  b á n y á k h o z  és  a  fö ld 
m ű v e lé s h e z  k é z i s z e rs z á m o k a t ,  a z  ú n . h á m o r á r u t  k o 
v á c so ltá k .

3. kép. Frohnaui fark-kalapácsok

A z É rc h e g y s é g b e n  a  h e ly i h á m o r te le p e k  m e lle t t  a 
s z á m ta la n  k is  k o v á c s m ű h e ly  k é s ő b b  a  n y e r s v a s a t ,  a  
n a g y o b b  k o h ó te le p e k tő l  k a p ta .  A  k éz i s z e rs z á m o k b a n  
m u ta tk o z ó  ig é n y t n e m c s a k  S z á s z o rsz á g b a n , h a n e m  
m e ssz e  a z o n  t ú l  is  k ie lé g í te t té k .  A  tö b b , m in t  100 k is  
k o v á c s m ű h e ly b ő l jó f o rm á n  se m m i se m  m a r a d t  fe n t.  A  
le g jo b b  á l la p o tb a n  a  F r o h n a u i  K o v á c sü z e m  m a r a d t  
m eg , ö re g  k a la p á c s a i  a  3. képen  lá th a tó k .
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4. á b r a . A  k a la p á c s o k  m e g h a j l t tá s á n a k  e lv e

5. á b ra . r u d a z a to s  f ú j t a t ó  m e g h a j tá s  e lv e



6. k é p .  A  k a la p á c s o k  e lr e n d e z é s e  j e lű ir ő l  n é z v e

A z É rc h e g y s é g b e n  m e g ta lá l t  je le n tő s  é rc  v a g y o n  m e l 
l e t t  a  h a ta lm a s  e rd ő sé g e k  f a k é s z le te  n a g y m é r té k b e n  
s e g íte t te  a  h á m o r - k é z m ű ip a r  k ia la k u lá s á t .  A  tu ta jo s o k  
s z á l l í to t tá k  a  f á t  v íz i ú to n  a  v ö lg y e k b e . A z e rd ő k  a d tá k  
a  f á t  a  h á m o ro k  g e re n d á z a tá h o z , a  t e tő k  r é s z é re  z s in 
d e ly t, r u d a z a to t  a  f á j t a to k h o z  és  h a ta lm a s  f a tö rz s e k e t  
a  v íz ik e r e k e k  te n g e ly é h e z . E gy  ré g i  te n g e ly r ő l  m e sé lik , 
h o g y  16 ló v a l v o n ta t tá k  le  az  e rd ő b ő l. A  F ro h n a u i  H á 
m o r  3 f a r k - k a la p á c s á t  m e g h a j tó  b ü ty k ö s  te n g e ly é t  egy 
k ö ze l 150 m á z sá s  tö lg y fa tö rz s b ő l f a r a g tá k  k i az  ácso k . 
A  f a r k -k a la p á c s o k  is  h á z ila g  k é s z ü lte k , a n y a g u k  u g y a n 
c s a k  a  k ö rn y é k b e l i  e rd ő k b ő l s z á rm a z o tt.

A  fö ld b e  s ü l ly e s z te t t  n a g y m é r e tű  fa tö rz s e k , tö b b  h e 
ly e n  k ö r b e p á n to lv a  k é p e z té k  az  ü llő t , a m e ly e n  a z  a l a 
k í tá s  tö r té n t .

S. k é p .  „ U r a k  H á za ’’ 1697-ből

A z É rc h e g y s é g b ő l le z ú d u ló  h e g y i p a ta k o k  e n e r g iá ja  
is  s e g í te t te  a  h á m o ro k  k ia la k u lá s á t .  A  n e h é z  k éz i m u n 
k á t  k é t  ü g y e s  m e c h a n iz m u s  v á l to t ta .  A z e g y ik  v o lt  a  
v íz ik e ré k , a m e ly  a  n ö v e k v ő  s ú ly ú  f a r k k a la p á c s o k  r ú d -  
j á t  e m e lte  eg y  fo rg ó  b ü ty k ö s  te n g e ly  r é v é n  (4. ábra), 
és  az  ü llő  fö lö tti  rú d v é g e n  le v ő  ü tő s ú ly  s z a b a d o n  e s e tt  
az  a la k í ta n d ó  k é p lé k e n y  m u n k a d a r a b r a .  A  m á s ik  az  á t 
té te le s  ru d a z a t ,  a m e ly  a  f ű j ta tó t  m ű k ö d te t te  (5. ábra).

A  F r o h n a u i  H á m o r  g á tm ű v e  é s  a  h á m o r  te le p í té s e  n a 
g y o n  h a s o n l í t  a  S z e n tg o t th á rd i  K a s z a g y á r  te le p í té s é h e z  
és  g á tm ű v é h e z . A  k a la p á c s o k  m ű k ö d te té s é t  a  z s ilip  
m e g n y itá s á v a l ,  le á l l í tá s u k a t  a  z s ilip  z á r á s á v a l  é s  a  p a ta k  
v iz é n e k  e l te re lé s é v e l  o ld o t tá k  m eg . A  k a la p á c s o k  és a 
f ú j ta tó  m ű k ö d te té s e  e g y m á s tó l  f ü g g e tle n ü l k é t  v íz ik e 
r é k k e l  és  a  k é t  v íz c s a to rn á v a l ,  i l le tv e  z s i l ip n y i tá s s a l-  
z á r á s s a l  tö r té n t .

A  F ro h n a u i  H á m o rh o z  é rk e z v e  a  fe s tő ié n  sz ép  „ U ra k  
H á z a ” ú t  fe lé  eső  je l le g z e te s  fa b e té te s  h o m lo k z a tá t  l á t 
j u k  m e g  e lő szö r. A  sz ép  la k ó é p ü le t  é s  a  ré g i m ű h e ly  
k ö z ö tt je le n le g  fo rg a lm a s  ú t  v ez e t. A  h á m o r  b e  v a n  
é p í tv e  a  t a la jb a ,  f a la i  m é g  az  e z ü s tk o v á c s o lá s  id e jé b ő l 
v a ló k . A  f a la k  1,2 m  v a s ta g o k , k e v é s  é s  a la c s o n y  a b la k 
k a l , a  f a la k o n  m e re d e k  n y e re g te tő . A  te tő  k é t  v é g é n  
s z é lk a k a s , r a j t a  a  ré g i v é d je g y : go ly ó  a  k e re s z tte l .

A  p a t in á s  ősi m ű h e ly b e n  3 m ű k ö d ő k é p e s  f a r k k a la 
p ác s , e z e k k e l s z e m b e n  k é t  k o rm o s  k o v á c s tű z h e ly  t a l á l 
h a tó  a  k ü lö n  v íz ik e r é k r ő l  m ű k ö d te te t t  f ú j ta tó v a l .  A  k a 
la p á c s o k  és a  f ú j ta tó  e g y m á s tó l fü g g e tle n ü l d o lg o z h a t 
ta k . K ö zö s m e g h a j tó  te n g e ly rő l  m ű k ö d ő  f a r k k a la p á c s o k  
m o z g a tá s á n a k  v a ló d i e l re n d e z é s é t  a  6. ábra m u ta t ja  fe -  
lü ln é z e tb e n . A  f a r k k a la p á c s o k  m ű k ö d é s e  h a s o n ló  a  
S z e n tg o t th á rd i  K a s z a g y á r  k o v á c s ü z e m é b e n  m a  is  ü z e 
m e lő  f a rk k a la p á c s o k é h o z .  A  k a la p á c s o k  s z e rk e z e te , k i 
v i te lü k  azo n o s. E lté ré s  c s a k  a b b a n  m u ta tk o z ik ,  h o g y  a  
f ro h n a u i  3 f a r k k a la p á c s  a  fe lü lc s a p ó  v íz k e ré k k e l  k ö 
zös b ü ty k ö s  te n g e ly rő l  k a p ja  m e g h a j tá s á t ,  a  g o t th á r d i  
k a la p á c s o k n á l  v is z o n t v íz ik e r é k  s z í j tá r c s á k k a l  e l lá to t t  
k ö z lő m ű v e t h a j t  és  a  k ö z lő m ű rő l la p o s  s z í jh a j tá s  v isz i 
á t  a  fo rg ó m o z g á s t a  k a la p á c s  b ü ty k ö s  te n g e ly é re .

A  6. k é p e n  lá th a tó  k is  k a la p á c s  m e d v e s ú ly a  k b . 100 
kg , a  k ö z e p e sé  200, a  n a g y é  300 kg, a  p e r c e n k é n t i  ü té s 
sz á m  a  k ic s in é l  100, a  k ö z e p e s n é l 100, a  n a g y n á l 80.

H a so n ló  e l re n d e z é s ű  f a r k k a la p á c s  r a jz a  Georgius A g 
ricola 1555-ben  m e g je le n t  „D e r e  m e ta l l ic a ” c ím ű  la t in  
n y e lv ű  s z a k k ö n y v é b ő l a  7. képen  lá th a tó .

A  f ro h n a u i  k o v á c s m ű h e ly  1660-tó l 1840-ig  é l te  f é n y 
k o rá t .  A z  1 697-ben  Clauss János á l ta l  é p í t t e te t t  tö b b 
s z in te s  la k ó é p ü le t  a  8. képen  lá th a tó .  A z ü z e m  m a x i 
m á lis  d o lg o zó i ö s sz lé ts z á m a  18— 20 fő le h e te t t .

A  f ro h n a u i  h á m o r  é r té k e s  ip a r tö r té n e t i  m ű e m lé k , és 
e z é r t  a  N é m e t D e m o k ra t ik u s  K ö z tá r s a s á g  tö b b  m in t  
100 000 m á r k á t  fo ly ó s íto t t  f e lú j í tá s á r a .  E zze l v a la m e n n y i 
b e re n d e z é s e  is m é t m ű k ö d ő k é p e s  le t t .  L á to g a to t t  te c h 
n ik a i  m ű e m lé k , is k o lá k  k ic s i és  f e ln ő t t  n ö v e n d é k e i ,  v a 
l a m in t  h a z a i  és  k ü lfö ld i  lá to g a tó k  s o k a s á g a  c s o d á lja  a  
ré g i h á m o r t  m ű k ö d é s  k ö z b e n , az  o t t  k o v á c so lt  m ú z e u m i 
d a ra b o k o n  p e d ig  az  e lő d ö k  k é z ü g y e s sé g é t. 1 973-ban  a 
lá to g a tó k  s z á m a  kb . 600 000 v o lt.

L atinak István
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7. k é p .  K o v á c s  é s  m ű h e ly e  „ D e  r e  m e ta l l ic a ”- b ó l



F É M K O H Á SZ A T
Rovatvezetők: C A R A Y  L Á SZ LÓ . K O L O SY  E R N Ő

A lum ínium elektrolizáló kádak gázelszívásának hatékonysága
S I L L I N G  E R  N Á N D O R  S C H N E I D E R  M Á R T O N

o k i .  k o h ó m é r n ö k  te c h n ik u s

A jk a i  T im f ö ld g y á r  é s  A lu m in iu m k o h ó

D K  : 6 6 9 . 7 1 3 . 7 . 0 6 9 . 8

A  szerzők ismertetik az A jk a i A lum ínium kohó 
ban folytatott mérések eredményét, amellyel meg
határozták az elektrolizáló kádak 100°/o-os anódgáz 
elszívásához tartozó kritikus elszívandó gázm ennyi
séget az anódburkolat tömítettségének függvényében. 
Mérések és számítások alapján foglalkoznak a nö 
velt gázelszívásnak az elektrolízis hőmérlegére gya
korolt hatásával is.

N apjainkban a környezetvédelem m el kapcsola 
tos problém ák a  legfontosabb megoldandó fel
adata ink  közé tartoznak . Az üzemekben dolgozók 
és a környező településeken élő lakosság egészségé
nek megóvása érdekében egyre szigorúbb előírások 
korlátozzák az üzemek, így az alum ínium kohók 
álta l k ibocsátható szennyezőanyagok mennyiségét.

Ezek a  szennyezők a fluor, a por és különböző 
szerves anyagok. Mennyiségénél fogva elsősorban a 
fluorral kell foglalkozni, am ely a technológiai folya 
m at során rendszeresen a  környezetbe ju t, hazai 
kohóinknál 40—70 kg/h mennyiségben.

A szennyezők egy részét mesterséges elszívással 
folyam atosan eltávolítják  a m unkatérből. Az el
szívás m értéke az Ajkai Alumíniumkohóban alkal 
m azott oldaltüskés kádkonstrukciónál 1900—3900 
m 3/h, 90— 150 m g/m 3 fluor ta rta lm ú  gáz kádan 
ként, am ely lehetővé teszi a fluor 60—75%-os 
hatásfokkal való eltávolítását. A gázban levő szeny- 
nyezők 100 m magas kém ényen keresztül ju tnak  a 
szabadba és jelentős m értékben felhígulva érkez 
nek csak az alsóbb szintekre. A fennm aradó 25—

40% -os szennyező m ennyiség közvetlen a kohó lég
terébe ju t, m ajd  o tt 0,5—4 m g/m 3 fluórkoncentrá- 
ciót okozva a  term észetes szellőzéssel távozik 
10— 15 m m agasságban a  szabadba.

A szennyező anyagok környezetbe való kerülésé 
nek m egakadályozására két lehetőség kínálkozik:

—  m ind az elszívott gázt, m ind pedig a term é 
szetes szellőzéssel távozó gázt külön-külön össze
gyűjteni és tisztítan i,

—  a mesterséges elszívás fluórösszegyűjtési ha 
tékonyságát közel 100% -osra növelni és csak az 
elszívott gázt tisztítan i.

Meglevő kohóinkban a tetőelszívás bevezetése 
m egoldhatatlan fe ladato t jelent, ezért a második 
lehetőséget felhasználva a  mesterséges elszívás 
hatékonyságát kell jav ítan i. Ez a  megoldás nem 
csak a beruházási költségekre van kedvező h a tás 
sal (kisebb gázm ennyiséget kell mosni az első meg
oldáshoz viszonyítva), hanem  a kohóban dolgozók 
m unkakörülm ényeit is alapvetően jav ítja .

A gázelszívás hatékonyságát befolyásoló tényezők

Az Ajkai Alumíniumkohóban méréseket foly 
ta ttu n k  a Nehézipari Műszaki Egyetem Áramlástani 
Tanszékével együttm űködve, am elynek során meg
határoztuk  a technológiai körülm ények ha tásá t az 
elszívás hatékonyságára.

A pontos mérések céljából egy elektrolizáló 
kád a t leválaszto ttunk  a közös elszívórendszerről

1. ábra. Kísérleti 
elszívórendszer vázlata
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és külön vezérelhető elszívórendszerrel lá ttu k  el 
(1. ábra). A burkolat különböző m értékű zártsága 
m ellett egyre növekvő gázelszívás alkalm azásával 
m értük az 1. ábrán 1—6 pontokkal jelölt helyeken 
a burkolat a la tti és a  környező légtér nyom áskü 
lönbséget.

A kádkonstrukció kialakításából adódóan a  „3” 
és „4” jelű pontokban érvényesül legkevésbé az 
elszívás hatása, ezért m in t kritikus helyeket ala- 
pulvéve azt kell szem elő tt ta rtanunk , hogy még 
ezekben a  pontokban is m egakadályozzuk a  gáz 
eltávozását a  környezetbe. Ez úgy érhető el, ha az 
elszívás te ljesítm ényét olyan m értékben növeljük, 
hogy a  kritikus pontokban a burkolat a la tti gáz 
nyom ás legfeljebb azonos, vagy kisebb, m int az 
ugyanazon szinten m érhető külső légnyomás.

A szim m etrikus elhelyezkedő pontokban (1—2; 
1—5; 1—6; 3—4 stb.) m ért külső légnyomáshoz 
viszonyíto tt nyom áskülönbség értékek teljes szim 
m etriá t m u ta ttak , am elyet csak erős oldalirányú 
szél tu d o tt kis m értékben m ódosítani. Ennél fogva 
a  2. ábrán b em u ta to tt ,,3” és „4” pon tokra  vona t 
kozó gázm ennyiség-nyom áskülönbség függvény 
gyakorlatilag azonos. A görbesereg onnan adódott, 
hogy függvényt több  különböző m értékű bu rko la t 
töm ítettség  m ellett is m eghatároztuk. A változó 
m értékű töm íte ttséget úgy hoztuk létre, hogy 
egyik hosszúoldali redőnyt különböző m agasságba 
húztuk fel.

A nomogramról m egállapítható , hogy a  burkolat 
alsó részének töm ítettsége milyen jelentős m érték 
ben befolyásolja az elszívás hatékonyságát. A je 
lenlegi gyakorlatban  előforduló esetekben (0— 10 
cm-es rés) 2500— 3800 m 3/h. kád elszívási in ter-

2. ábra. Anódburkolat alatti nyomásviszonyok az 
elszívott gázmennyiség függvényében

vallum ba esik a  különböző m értékű töm ítettséghez 
ta rtozó  kritikus gázmennyiség. A teljesség ked 
véért azt is megvizsgáltuk, hogy a burko lat felső 
részének zártsága hogyan befolyásolja az elszívási 
viszonyokat. Az előforduló max. 100 cm 2 nagy 
ságrendű töm ítetlenségek megszüntetése gyakorla 
tilag  jelentéktelen módon befolyásolja a burkolat 
a la tti  nyom ásviszonyokat. Ez a látszólagos ellen t 
mondás elsősorban a kád term ikus viszonyaiból 
adódik. A 3. ábra szerint az elektrolizáló kád b u r 
ko la ta  alá bekerülő levegő felmelegszik és ennél 
fogva a külső- és belső nyom ás eloszlás a m agas 
ság függvényében eltérő lesz:

АРь T 0
~ A h= ^ = y » —T-

APk
A h

T
Vi = Vo--fpf-

Ть>Т/с, ezért
АРь APk 
Ah Ah

Az egyes jelek értelmezése:

Pb, Pk belső, ill. külső té r  nyom ása 
(mmv.o. =  kp/rn3)

уь, yk belső, ill. külső térben a levegő fajsúlya 
(kp/m 3)

y0 levegő fajsúlya norm ál állapotban (kp/m 3)
T Q 273 K°
T b, Tk belső, ill. külső térben  a levegő hőmérsék 

lete (K°)
Az előzőekben azért beszélhettünk a  külső és 

belső térben egyaránt levegőről, m ert a  technoló 
giai folyam at során képződő anódgáz a levegővel 
jelentős m értékben felhígul, ezért a  keverék főbb 
jellem zőit tek in tve, levegőként viselkedik.

A 3c ábra szerin t kialakuló nyom ásviszonyok 
kal m agyarázható, hogy m iért elenyésző a  felső 
burkolatrész töm ítettségének hatása  a hatékony 
gázelszívás esetében. M int lá th a tó  a  belső és külső 
té r  nyom ása azonos, így a befelé, vagy kifelé áram 
lás hatóereje nulla. Az is m egállapítható, hogy a 
redőnyök nem  kielégítő zárása (nyílás a  burkolat 
alján) m ia tt kell ezer m3 nagyságrendű gáz—levegő 
keveréket elszívni egy-egy kádból óránként, holott 
ennél lényegesen kevesebb anódgáz képződik.

Az

А120 3 +  жС=: 2A1 +  (3 -  z )C 02+  ( 2 x -  3)00  

reakció során képződő anódgázok té rfo g a ta :

Alul részben nyitott 
burkolot, kismértékű 

elszívás

Alul részben nyitott Alul részben nyitott 
burkolat,' kritikus burkolat, javasolt eb 

elszívás szívás
b.) c.) d.)

\Kl-3i2-31

3. ábra. Az anódburkolat 
alatti és a külső légnyomás 
változása a magasság 
függvényében
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V
a n ó d g á z
О

(%3354 г) 
2 - A a i

X -  22,41 A gázelszívás hatása az elektrolizáló kád 
üzemmenetére

ahol 0,3354 elektrokém iai egyenérték (kg Al/kAh) 
I  elektrolizáló áramerősség (kA) 
r) áram hatásfok (tizedestörtben)
A , д  alum ínium  atom súlya 
X  a reakcióban résztvevő karbon mólok

szám a
22,41 Avogadro-féle szám (Nm3/kg mól)

60% CO2/40% СО anódgáz összetételt feltételezve 
a  karbonm ólok száma

60% СО, 
40% СО

3 - Х
2 X - 3

, ebből X = l ,88

Az Ajkai Alumíniumkohóra jellemző 55 kA 
áram erősség és 86% áram hatásfok m ellett 
Vanódg&z_  }2,4 N m 3/h anódgáz képződik, am ely két 
nagyságrenddel kisebb a kritikus elszívandó gáz- 
mennyiségnél.

A kádkezelés nélküli állapot hatékony gázelszí
vásának megvalósításához figyelembe kell venni az 
anódburkolat töm ítetlenségén kívül egyéb szellő
zésrontó tényezők (helyi korom  lerakodások, főcső 
töm ítetlenség, elszívás különbözősége az egyes k á 
dakon stb .) ha tásá t is. E zért a méréseknél k ap o tt 
2500—3800 m 3/h. kád  szintű elszívást kissé meg
növelve kb. 4500 m 3/h. kád  szintű elszívást cél
szerű üzemszerűen alkalm azni. Term észetesen ez 
még nem teszi lehetővé a  kádkezeléseknél, felhú 
zo tt redőnyök esetén a kielégítő gázelszívást, h i 
szen annak megvalósításához a 2 . áb ra  szerint kb. 
7200 m 3/h. kád elszívásra lenne szükség. A jav a 
solt elszívás a kádak üzem idejének nagy részében 
teljes m értékben e ltávo lítja  az anódgázt, ill. a 
fluor ta rta lm ú  szennyeződéseket, míg az üzemidő
5— 10% -át kitevő kádkezelés esetén

100 =  62%-os hatékonyságú.
I Z\J\J

A megnövelt gázelszívás k ihatással van az e lekt 
rolizáló kádak üzem m enetére is, mivel jelentős m ér
tékben m ódosítja a  hőveszteségviszonyokat. A vá l 
tozások számszerű értékét a  következőkben pró 
bálják  megközelíteni.

4. ábra. Az elszívott gáz hőmérséklete a gáztérfogat 
függvényében

E gy kádsoron (19 elektrolizáló kád), kihasználva 
az elszívás kádankén ti eltérését, m eghatároztuk 
az elszívott gáz mennyisége és hőm érséklete közötti 
kapcsolatot, am elyet a 4. ábrán m u ta tunk  be. Az 
ábra  szerint elfogadhatóan szoros korreláció m el
le tt  (r= 0,713) az adódott, hogy 100 m 3/h  elszí 
vásnöveléssel l,5°C -os gázhőmérsókletcsökkenés 
já r együ tt.

A 4. ábra  adataiból kiindulva k iszám íto ttuk  az 
egyes elszívási értékekhez kapcsolódó hőmennyiség 
adatokat.

Q = v -—̂ - c T - { T - T k)

képlet alapján, am elyben:

Q = elszívott gázokkal távozó hőmennyiség 
(kcal)

V = elszívott gázm ennyiség (m3/h)
T  =  gázhőm érséklet az elszívótorokban (K°)
T к = környező levegő hőmérséklete (K°)
Clev =  levegő fajhője állandó nyomáson 

P (kcal/N m 3K)

A hőmennyiség-gázm ennyiség összefüggését az
5. ábrán m u ta tju k  be, am ely szerint elég szoros kor-

5. ábra. A z  elszívott gázzal távozó hőm ennyiség a  
gáztérfogat függvényében

reláció m ellett ( r = 0,834) 100 m 3/h  elszívásnövelés
hez 1170 kcal/h  hőmennyiségnövekedés tartozik .

Mivel méréseinknél 2900 m 3/h. kád közepes gáz 
elszívást tapasz ta ltunk , a korábbiakban k ife jte tt 
indoklásunkban pedig 4500 m 3/h. kád közepes el
szívást javasoltunk, ezért az elszívott gázok hő- 
tartam növekedése

1170 •
4500 -2900  
~  100 ~~

=  18 720 kca l/h -kád

értékűnek várható . Villamos mértékegységbe á t 
szám ítva ez 21,7 kW  hőmennyiségnövekedést je 
lent, am ely a kád  teljes hőveszteségének 16— 18%- 
á t teszi ki. Ez a hőmennyiség gazdasági okok m ia tt 
nem jelenhet meg a  kád  b ru ttó  energiafelhaszná 
lásában, hiszen feszültségegyenértéke 55 kA áram 
erősségen 396 mV, am ely 1380 kW h/t fajlagos 
energianövekedést jelentene.

K onkrét mérések h iányában a kád új energetikai 
jellemzőit csak becsülni tud juk . M int a  4. ábrából
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m egállapítható , az elszívórendszer helyi eltömő- 
dései m ia tt jelenleg 2900 ±1000 m 3/h. kád in ter 
vallum ba esik az egyes kádakról elszívott gáz- 
mennyiség, am elynek az előző gondolatm enet a lap 
ján  a kádfeszültségek szóródásában max. ±250 
mV nagysággal kellene megjelenni, l-ízzel szemben 
a kohó összes k ád já t a katódéletkor szerinti cso
portokban  (0— 20 hónap, 20—40 hónap stb .) vizs
gálva a kádfeszültségekben csak max. ±100  mV 
eltéréseket tapasz ta ltunk  az esetek több, m int 
90% -ában. Term észetes az eltéréseknek a gázel
szívás in tenzitásának különbözőségén kívül egyéb 
technológiai okai is lehetnek. H a a becslés b izton 
sága érdekében az egész max. feszültségeltérést a 
gázelszívásnak tu la jdon ítjuk , akkor is csak 0,1 V x  
X  55kA =  5,5 kW  hőveszteségingadozás adódik, 
atnely mindössze

5,5 kW

21,7 kW
1000 m 3/h 
1000 m:!/h

100 =  40% -a

a várha tó  értéknek.
A fennm aradó 60% a kád b ru ttó  hőveszteségéből 

szárm azik oly módon, hogy a hőleadás eltolódik a 
tim földtakaró, anódfelület irányába és egyidejűleg 
az anódburkolat felületi hőm érséklete és hőveszte 
sége csökken.

H a a 100 m 3/h. kád  gázelszívás ingadozás é rté 
keléséből k ap o tt ad a to t még 1600 m 3/h. kád érték 
kel m egnövelt elszívásra is elfogadjuk közelítőleg, 
úgy a gáz hőm ennyiségnövekedését csak kb. 
40% -ban kell figyelembe vennünk, m int hővesz- 
teségnövekedést:

W„ =  21,7
40%
100%

=  8,7 kW

Ehhez még mindig

8,7 kW
~~55“kA~

=  0,158 V

kádfeszültségem elkedés ta rtozna, am ely ±550  
kW h/t fajlagos energiafelhasználással járna.

A fajlagos energiafelhasználás változatlan  szin 
ten  ta rtá sa , ill. legfeljebb csekély növekedése é r 
dekében konstrukciós, vagy technológiai vá ltoz ta 
tá s t  kell az elektrolizáló kádakon eszközölni. 
Üzemközben m indkét megoldásra megvan a lehe 
tőség.

Csaknem egy év ó ta  fo ly ta tunk  bíztató  kísérlete 
ke t a ka tód  rövidoldal külső szigetelésével, am ely a 
két kísérleti kádon kb. 8 kW hőveszteségcsökkenést 
eredm ényezett.

A technológiai beavatkozás vonatkozásában még 
jobb megoldás kínálkozik. A terveze tt ú jabb  áram- 
in tenzifikáció a jelenlegi 0,85 А/cm 3 áram sűrűség 
és kb. 4 cm-es pólustávolság m ellett m ár nem h a jt 
ható  végre változatlan , vagy éppen csökkenő kád 
feszültséggel. A kissé növekvő kádfeszültség és a 
m egnövelt áramerősség á lta l b iz tosíto tt többlet- 
energia jelentős része a  nagyobb gázelszívás hő- 
veszteségfedezete lehet. A szám ításokat a feszült 
ség- és hőmérleg segítségével végezhetjük el. Az 
a jkai elektrolizáló kádtípus feszültségmérlege 55 
kA -en:

— k a t ó d : ................................. 360 mV
— külső sinezés: .....................  140 mV
— belső sinezés (anódburkolaton

b e lü l ) ................................... 120 mV
— anód ................................... 460 mV
— e le k t ro l i t .............................  1590 mV
— polarizáció .........................  1650 mV
— e f f e k t ..................................  60 mV

£/* =  4380 mV

Egységnyi áramerősségnövelésre ju tó  max. k ád 
feszültségemelkedés változatlan  pólustávolság 
m ia tt

AU  Uk- ( U  p o l +  U ef f )m = ----- = -------- -—---------- -
A I  I 0

4380-(1650  + 60) mV 
55 к A

m =  48,6
mV
kA

Tehát 0 <?w <48,6  mV/kA feszültségnövekedés 
intervallum ot kell csak vizsgálnunk.

A hőmérleg általános a lak ja:

£ /* •/ =  0,3354 • I  • r\ -6,60 +  N v

ahol 6,60 alum ínium term eléssel arányos energia 
felhasználás (kW h/kg-A l)

N v hő veszteség fedezésére fo rd íto tt te ljesít 
m ény (kW)

£7* kádfeszültség (effektfeszültséggel együtt 
(V)

Az előző egyenlet az áram hatásfok (rj %0 ,8 6 ) 
behelyettesítésével és átrendezéssel célszerűbb 
form ában is kifejezhető:

(1 7 * -1,90)/ =  f f .

Jelenlegi á llapo tban :

(Uk0- 1,90)10 = N V0

Intenzifikálás (/17-vel növelve az áram erősséget) 
u tá n :

(U icn + m A I-  1,90) • (I0 + AI) = N vo +  ANV

A A N V hőveszteségnövekmény egyrészt az anód 
burkolaton kívüli sinezés, valam int katódszekrény 
hőveszteségnövekményéből áll, am elynek értéke 
max. a joule-hő növekedéssel (0,5 kW ) egyenlő á l 
landó elektro lithőm érsékletet alapulvéve. Az egyéb 
részek (elektrolit, anód, burkolaton belüli sinezés) 
hőveszteségnövekménye szolgálhat kifejezetten az 
elszívott gázok hőtartalom növelésére. E nnek nagy 
ságát a korábban szám íto tt max. 40% -os arány 
helvett 30% a 40% in tervallum ban tételezzük 
fel.

Ezen feltételek figyelem bevételével az intenzi- 
fikáció u tán i hőmérleg:

(£7*o +  m AI -  1,90) • (/„  +  /17) =  N vo + 0,5/17 +
+  a  • 21,7

A m ásodrendű tag  elhanyagolása m ellett, behe
lyettesítve £7*,,, 7 0 é rtékét az in tenzifikáció célszerű, 
ill. minim ális értéke:

a-21,7 
1,98 +  55-?«
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Az AI é rtékét ос és m függvényében а 6. ábra 
m u ta tja  be, amelyen sraffozott terü le tte l fe ltü n te t 
tü k  a várható  feszültségnövekedés m értékét is. 
A te rü le t baloldali határoló vonala az 52—55 kA 
közötti feszültségnövekedés extrapolációjával ké 
szült, míg a jobboldali határoló görbe az állandó

6. ábra . A  növelt g á ze lsz ívá s  h ő tech n ika i k u ta tá sá t  
e llen sú lyo zó  áram erősség  növelés a ká d fe szü ltség  

n ö vekedés fü g g v é n y é b e n

pólustávolságra való fokozatos beállás esetére jel 
lemző.

M int m egállapítható, a növelt gázelszívás hő 
technikai ellensúlyozását 1,5— 2,8 kA áramerőségr 
gél elvégezhetjük.

Term észetesen a k ap o tt AI érték  nem jelenti az 
intenzifikáció felső h a tá rá t, csak annyit, hogy a 
további áram erősségnövelésnél m ár számolni kell 
olyan hőveszteségkomponensekkel (pl. elektrolit), 
am elyeket mesterségesen kell növelni az állandó 
elektrolithőm érséklet fenn tartásához .

IR O D A L O M

[1] Korobov,M . A . —Szmorodinov A . H . Л. — Dmitriev, A .  
A .— Jefremova, I .  Sz.:  A lu m ín iu m e le k tr o l iz á ló  k á d a k  
o p t im á l i s  a n ó d á r a m s ű r ű s é g é r ő l .  C v e tn ü e  M a ta l lü  
1972. 45 . k . 9. sz .

[2] P ech in ey-cég  m érn ö ke i:  L ’A lu m ín iu m  P á r iz s  1964.
1. k .

[9] Sillinger Nándor: A z A jk a i  A lu m ín iu m k o h ó  I I .  r e 
k o n s t r u k c ió já n a k  e n e r g e t ik a i  é r té k e lé s e . A  K G S T , 
S z ín e s fé m k o h á s z a t i  Á lla n d ó  B iz o t t s á g á n a k  1973. 
é v i a jk a i  ü lé s é n e k  a n y a g á b ó l .

[4] Pattantyús: G é p é sz  é s  v i l la m o s m é rn ö k ö k  k é z ik ö n y v e
2. k ö te t ,  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó ,  B u d a p e s t  1961.

A befogási szög, semleges szög, súrlódási tényező és a lineáris 
kem ényedési tényező közötti összefüggés h ideghengerléskor

D r .  S C H I P P E R T  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é rn ö k , —  S A P S Á L  V E R A  o k i. v e g y é sz m é rn ö k  

a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a
F é m ip a r i  K u ta tó  I n té z e t  D K  : 669 —  122.2 : 620.17

H id eg h en g erlésko r az a n ya g o k  s z ilá rd sá g i tu la j 
d o n sá g a i m eg vá lto zn a k , s  a z  a n y a g o k  kem én yed n ek .  
A  b e fogási szög, sem leges szög és sú r ló d á s i tén yező  
ka p cso la tá t k ife je ző  E k e lu n d  — P a v lo v  összefüggés  

a z a n y a g  sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a in a k  hengerlés  
kö zb en i vá lto zá sá t n em  vesz i f  igyelem be. A  c ik k  az  
ö ssze függésnek  a  kernényedés h a tá sá t k ife je ző  m ó d o 
s ítá sá t ja v a so lja .

Az alkalm azott jelölések megnevezése:

h0 vastagság hengerlés (szúrás) e lő tt 
hy vastagság hengerlés (szúrás) u tán  
b lemez v. szalag szélessége 
R  henger sugara 
V hengerek kerületi sebessége 
x befogási szög 
у semleges v. k ritikus szög 
y0 semleges szög feszítés nélkül 
S  re la tív  előresietése 
ß súrlódási szög 
p súrlódási tényező 
fia súrlódási tényező feszítés nélkül 
г faj lagos sú rlódó erő
re közepes fajlagos súrlódó erő a  deformációs 

zónában
Tco közepes fajlagos súrlódási erő a visszam aradási 

zónában
Tci közepes fajlagos súrlódó erő az előresietési 

zónában
as átlagos fo lyáshatár a deformációs zónában 
n/c lineáris keményedési tényező 
a  so fo lyáshatár szúrás e lőtt 
u.s'i fo lyáshatár szúrás u tán

osv közepes fo lyáshatár a visszam aradási zónában 
ő se  közepes fo lyáshatár az előresietési zónában 

A lemez és szalaghengerlés egyik közism ert alap- 
összefüggése, mely a befogási szög (a), a  semleges 
szög (y) és a  súrlódási szög (ß) ill. súrlódási tényező 
(p = tg  ß ^ß )  közötti összefüggést fejezi ki a követ 
kező :

E z t az összefüggést analitikai ú ton  még 1927- 
ben a svéd Ekelund vezette  le [ 1]. 1932-ben anali 
tik a i és grafikus ú ton  is hasonló eredm ényre ju 
to t t  a Szovjetunióban Pavlov J . M. [2]:

Az (1) és (2 ) összefüggések segítségével lehet az 
előresietésből szám íto tt semleges vagy kritikus 
szög (y) értékéből m eghatározni a súrlódási té 
nyező nagyságát [3].

A súrlódási tényező m eghatározásának ez a 
módszere az u tóbb i két évtizedben egyre több  k ri 
t ik á t k ap o tt tek in te tte l arra , hogy a segítségével 
k ap o tt eredm ények nagyon szórtak, vagy egysze
rűen reprodukálhatatlanok  voltak.

Pavlov maga is vizsgálta az (1) és (2 ) összefüggé
sek pontosításának  lehetőségét [4].

Vidrin az energiam egm aradás elvéből kiindulva 
új m ódszert dolgozott ki (1) és (2) levezetésére 
[5, 6]. Az energia m egm aradásának elve szerin t a 
szerszám közvetítésével az alakítandó fémre ható  
erőknek, azaz az ak tív  erőknek le kell győzniük a
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fém alakítási ellenállását, m int belső erőt, a sú r 
lódási ellenállással kapcsolatos erőt és a fém és 
szerszám érintkezési zónáján kívüli ellenállás jel 
legű erőket, ha ilyenek léteznek [7, 8].

Vidrin a lemezhengerlés esetére az energiam eg
m aradás elvét a  következő egyszerű összefügéssel 
fejezi ki:

Ав=Ар-\-Аф
ahol Ap a hengerek á lta l a fémen végzett összes 

m unka
Ap  a fém alakváltozására fo rd íto tt m unka 
AT az anyag m egnyúlásával kapcsolatos sú r 

lódási ellenállás legyőzésére fo rd íto tt 
m unka.

H a az időegység a la tti m unkát, azaz a  te ljesít 
m ényt vizsgáljuk, felírhatjuk, hogy

N B = —t— =Np + N T (3)

ahol N  в a hengerek á lta l k ife jte tt te ljesítm ény 
Np  az alakváltozásra fo rd íto tt te ljesítm ény 
N t  a súrlódás legyőzésére fo rd íto tt te ljesít 

mény.

A továbbiakban  a hengerlés egyszerű esetét fog 
juk  vizsgálni, m ikor is a hengerrést felező vízszin 
tes síkhoz képest teljes szim m etriát té telezünk fel, 
azaz m indkét m unkahenger átm érője azonos, azo 
nos a  hengerfelületek állapota, a hengerek meg
h a jto ttak  és azonos sebességgel forognak, a hen 
gerek a lkotója  egyenes és nem  lapulnak be, szalag 
feszítést nem alkalm azunk és a  hengerelt anyag 
keresztm etszete szabályos téglalap. Vékony anya 
gok hideghengerlésekor az anyag szélesedése is 
elhanyagolható  nagyságú és feltételezzük a defor
máció síkbeli lezajlását.

1. ábra . A  d e fo rm á c ió s zó n a  vá zla ta  v é k o n y  a n ya g o k
hideghengerlésekor

Levezetésünkben a Vidrin á lta l kidolgozott m ód 
szert használjuk fel, de azzal a lényeges eltéréssel, 
hogy az anyag hidegalakításakor bekövetkező ke- 
m énvedést nem hanyagoljuk m ajd el, m int-Ele elund, 
Pavlov és Vidrin is, hanem  kísérletet teszünk an 
nak megközelítő figyelembevételére.

Az 1. ábra tü n te ti fel a hengerlésnél fellépő erők 
vázla tá t. Ism eretes, hogy a visszam aradási zóná 
ban a  hengerlendő anyag sebessége kisebb, m int a 
hengereké. Az em ia tt fellépő súrlódó erők a  hen 
gerektől adódnak á t az anyagnak, a hengerlés irá 
nyába hatnak , az anyagot m integy behúzzák a 
hengerek közé. Az előresietési zónában az anyag 
sebessége felülm úlja a hengerek kerületi sebességét 
s a keletkező súrlódó erő iránya az anyag haladási 
irányával ellentétes. Ez a lap ján  érthető , hogy az 
előresietési zónában a hengerek nem adhatnak  á t 
energiát az anyagnak, mivel az u tóbbinak  a sebes
sége felülm úlja a hengerekét. A hengerek energiája 
a súrlódási erő segítségével csak a visszam aradási 
zónában adódhat á t az anyagnak, s az így kifej 
t e t t  te ljesítm ényt a visszam aradási zóna méretei, 
ill. a  semleges szög nagysága határozza meg.

Az érintkező felület b szélességű és Rda. hosz- 
szúságú elemi részén fellépő súrlódási erő

dE = t  -b -Ráz.

A henger igen kis dip szöggel való elfordulása 
esetén a dE  erő álta l m egtett ú t Rdip és a m unka, 
am it a két henger képes kifejteni a visszam aradási 
zónában a kővetkező:

a

V

Hasonlóképpen az előresietési zónára felírható

dA]?i =  2 J" rbR1 2dipd(x.
0

A  világosság érdekében a  továbbiakban  a  visz- 
szam aradási zónára vonatkozó jelöléseket „0” , az 
előresietési zónára vonatkozókat pedig ,,1” in 
dexszel különböztetjük meg.

Figyelem be véve, hogy RdP=v át és, hogy a 
dA B\ m unka negatív  előjelű, az egész deformációs 
zónára felírhatjuk, hogy

d А в =  d А во — d A bi
továbbá

t a  t у

- * /  /  г bRv d a  dt — 2 I тbRv d a  d<

о у о о (4)

A m indkét henger álta l k ife jte tt te ljesítm ényt a 
következőképpen fejezhetjük ki:

N B=2b.Rv(J0- J 1) (5)

ahol J  0 -- : reo

a

/ da

J x — T C l  J
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és too közepes fajlagos súrlódási erő a visszama- 
radási zónában

tci közepes fajlagos súrlódó erő az előresietési 
zónában

A súrlódási m unka hengerlésnél a  hengerlendő 
anyag részecskéinek a  hengerek felületéhez viszo 
n y íto tt elmozdulása következtében lép fel. A ré 
szecskék ezen elm ozdulása kizárólag az anyag meg
nyúlásának a következm énye, mivel vékony és 
széles anyagok hideghengerlésénél szélesedés gya 
korlatilag nem jelentkezik.

A súrlódási m unka (Ат) m eghatározásánál 
ugyancsak az elemi súrlódó erő azon m unkájából 
kell kiindulni, m elyet azon az ú ton  végzett, am it 
az érintkező felület k ihasíto tt elmei része t idő a la tt 
V  szögnyi elfordulással jellemezve tesz meg. Ez 
esetben az elemi anyagfelület a henger felületéhez 
képest ,,C” nagyságú u ta t  tesz meg s ezért a  két 
hengerre felírhatjuk

dA T=2dF-C = 2rbRdx-C

Mivel a m ásodpercenként a lak íto tt térfogat le 
mezhengerlésnél azonos, az anyag érintőirányú 
sebességét a befogási ív  bárm ely pon tjában  a kö 
vetkezőképpen fejezhetjük ki:

Fy •cos у 

F ■cos a '
V

Fy a hengerelt anyag keresztm etszete a kritikus 
szögnél(y)

F  a hengerelt anyag keresztm etszete az a '-vel 
m eghatározott tetszőleges helyen (x =  Оч-эс) 

v„ és V az anyag érin tő irányú és a henger kerületi 
sebessége.

Ez alapján a csúszás abszolút nagyságát a követ 
kezőképpen írh a tju k  fel 

a visszam aradási zónában

Со =  (v -  vn)t = í  1 -  ̂ r—-—X \v  ■ t 
1. F ■ cos a J

és az előresietési zónában

Cl =  (vn — v)t =  — — — l)v  • t\F  ■ cos a )
Figyelem be véve az előbbieket és azt, hogy 

F = b-h az elemi súrlódási m unkát a következőkép 
pen fejezhetjük ki:

a visszam aradási zónára

dA To =  2 ó н н • b ■ n [ \  -  ! V C Q S  ? ) v  - t  • d a  =  
t F ■ cos a )

„ „ (r F y  cos y \  ,
=  2 ó у н-R-v-tlb — -------- г  da

1 h • cos a )
és az előresietési zónára

, , „ „  ( F y  cos у A .
dÄTi — 2rciR • V -Ц~:-------- - b I da

t h • cos a )
É rthető , hogy dAT = dA To + dATi illetve

A t = A t o F t iA (6 )

A zónánkénti teljes súrlódási m unka kifejezésé 
hez el kell végezni az in tegrálásokat:

A t o  = I 2 t c o Rvtb d a  —

és tovább

h • cos a '

А то — 2Rvtbrco J  da

2Rvt reo
a

/
Fy-cos у 
h ■ cos a '

da  (7)

B ebizonyítható, hogy a (7) egyenlet jobb oldalá 
nak második tag jában

Fy•cos уГ F y  c 
J h • coicos a

/  T*I
da

+  2Ü )1 — cos a)] cos a

FiV + S)
К  ~

( a -  y)

ahol S a  relatív  előresietés
hl az anyag vastagsága hengerlés u tán .

A szám ításoknál figyelembe ve ttük , hogy a 
hideghengerlésnél fellépő kis befogási szögek meg
engedik a következő közelítések a lka lm azásá t:

(1 cos a) 

cos a % 1 

t g a ^ a

T ehát a (7) egyenlet felírható  úgy is, hogy 

А то =  2Rvtb ■ Jo -  2RvtTco ■ —— — (a -  y) (8 )
К

ahol Jo — TCO

a

/ da

A (8 ) egyenlet analógiájára  az előresietési zónában 
jelentkező súrlódási m unkát a következőképpen 
fe jezhetjük ki

A t i — 2Rvtrci
f

Fy ■ cos у 
h •cos a

dx — 2Rvtbici J  da

illetve á ta lak ítás  u tán

A t i = 2Rvtrci — -Ц—— • V-  2RvtbJ] (9)
К

ahol J / da

A (6 ) egyenletbe helyettesítve а  (8 ) és (9) alapján 
kap o tt zónánkénti értékeket, a  súrlódási munka

A T = 2Rvtb(J0-J i)-2 R v trco  - Fl[-- — \ x -  y) +
К

+  2Rvtjc\ — — • у
К

( 1 0 )
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A súrlódási teljesítm ény pedig hideghengerléskor 

N T= —^-= 2 B vb (Jo -J i)-
z

F ^ l  +  S ) ,  , , „ „  J \ ( l  +  S)
—  2 R v t c o -------- 7 --------- ( a  —  y) +  2Rv t c i  --------- ? -----------у

( i i )

Az alakváltozási m unka (A P), illetve az alakvál 
tozási energia

levezetésekor Vidrin is az S. Fink á lta l még 1874- 
ben közölt összefüggésből [9] indul ki.

A Fink á lta l nyert eredm ény azt m ondja ki, 
hogy az összenyomáskor kifejtendő m unka (ha a 
m űvelet során a  fém nyom ása a  szerszám ra közel 
állandó) tu lajdonképpen a  fém magasságcsökke
nése álta l m eghatározott k iszoríto tt térfogat és az 
érintkező felületeken fellépő közepes nyomás szor
zatával egyenlő. Fink form ulájának helyességét 
az e kérdésben m egjelent közlem ények kritikai 
értékelésével foglalkozó J . M. Pavlov [10] és A . •/. 
Celikov [9, 11] is m egerősítették. V. Sz. Szmirnov
[7] felhívja a figyelm et arra, hogy Fink eredm ényét 
megfelelő feltételek m ellett általános érvényűnek 
lehet tekinteni, s hogy ugyanilyen összefüggésre 
ju th a tu n k  a diszlokációelméletből kiindulva is.

A nélkül, hogy lépésenként részleteznénk, közöl
jük, hogy Vidrin az összenvomási alakváltozási 
m unka Fink-féle összefüggését a  hengerlésre alkal 
m azva az alakváltozáshoz szükséges teljesítm ényre 
a következő összefüggést kap ta

Np=os- F\(l + S)v ln ^ k  (12)
«1

ahol Os az alakítási zónában érvényesülő
átlagos alakítási szilárdság 

F 1=b-h1 a hengerek közül kifutó anyag ke 
resztm etszete

S  re la tív  előresietés
V  hengerek kerületi sebessége
h0 az anyag vastagsága hengerlés e lő tt
hx az anyag vastagsága hengerlés u tán

A (12) összefüggés olyan esetekben is érvényes, 
m ikor az anyag alakítás közben kem énvedik. Az 
átlagos alakítási szilárdság hideghengerléskor a kö 
vetkező egyenletek segítségével határozható  meg

[12]: 3
<ó B= öBн  + -о  (msi — a so) (13)

vagy
0'5' = 0'5о(1,5ия:—0,5) (14)

Ezekben az egyenletekben

<7so a  szúrás e lő tti fo lyáshatár 
Os\ a szúrás u tán i fo lyáshatár 
щ  a  lineáris kem ényedési tényező melynek

értéke

nk = -0  S 0  +  0 s \ 

20 so
(15)

H elyettesítsük be a  (3) egyenletbe az (5), (11) 
és (12) szerinti kifejezéseket:

2Rvb(J 0 — J x) — 2 Rvb(Jn — J x) —

—  2 R v t c o

Fx(l + S)

К
( а -  y) +

+  2Ri'Tci FiV + S) 
К

y + a 5 f f i( l  +  <S)r ln
nx

A lehetséges egyszerűsítéseket elvégezve felírhat 
juk, hogy

2/ i r c i a — 2 R гео у =  2 A ó у д у + oshi In -A- 

és továbbá 1

2R(rco+ rci)y — 2йтсоа— oshi In r~
"1

Ebből kifejezve a kritikus vagy semleges szöget 
(y)  a következő kifejezésekhez ju tunk :

y=-
TCO

■ a — -
as-h\ , bo

•ln T~
К

(16)
T co + T ci. 2í ?(ó у н +  ó у д) 

Sorbafejtéssel kapjuk, hogy

Ah
К

ahol Ah = h0—hx a  magasságcsökkenés.
Ugyancsak figyelembe kell venni, hogy

Ah_ 2

R  %a
A (16) összefüggésben a zónánkénti fajlagos súr- 

lódó erők szerepelnek. Ism eretes, hogy a hengerlés
elm életekben a leggyakrabban a következő össze
függéseket használják a fajlagos súrlódó erő kiszá 
m ítására

t=  n-j)
ahol p : a közepes hengerlési nyomás 
vagy E . Siebel szerint

X= ya (17)

Elm életi megfontolások és kísérleti eredmények 
a lap ján  a ku ta tó k  többsége még jelenleg is az 
u tóbbi összefüggést ta r t ja  helyesebbnek. E  véle 
mény híveiként a  kiemelkedő képlékenyalakítók 
közül Vidrinen kívül m egem líthetők a következők 
isGubkinSz.J. [13], Tarnovszkij J  Ja [14], Grugyev 
A. P. [15]. H angsúlyozni kell, hogy a (17) összefüg 
gés helyességének elismerése nem azonosítható 
azzal a felfogással, mely szerint a fajlagos súrlódó 
erő a befogási ív  m entén állandó nagyságú.

A fajlagos súrlódó erő változhat az alakítási szi 
lárdság keményedés m ia tti növekedése, valam int 
m agának a súrlódási tényezőnek a  változása m iatt 
is a  befogási ív  mentén.

A feszítéssel tö rténő  hengerlés esetétől való meg
különböztetés érdekében a feszítés nélküli henger
lés közepes súrlódási tényezőjét és semleges szögét 
„0 ” index-el lá tjuk  el (р 0, y0).

H a a deformáció zónában fellépő közepes súrlódó 
erő t тс-el jelöljük, akkor a  (17) összefüggéshez h a 
sonlóan felírhatjuk  a következő megközelítő össze
függést is:

r c =  yO0s= yo0soA,5 w *-0 ,5) (18)
Mivel a (12)-ben levezetettek szerin t az átlagos 

folyáshatár hideghengerléskor 
a  visszam aradási zónában

( T 5 0 - f ( T S l  , ,  ,
0 S V  ~ ----- 0-----= Щ О80 (19)
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cs az előresietési zónában

asE ^ O si =  oso(2w* — 1) (20)

a zónánkénti közepes súrlódó erőt is kifejezhetjük: 
a  visszam aradási zónában

rco=pow t crSo (21)
és az előresietési zónában

t< 7 i=  AtoO 'so(2? ii— 1) (2 2 )

B ehelyettesítve (16)-ba a (18) kifejezésből og
értékét a  következő eredm ényt kapjuk

t c o

Vo =
re

t c o  +  v e i ó у н  +  ó у н  2 / íн

(23)

A (23) egyenlet világosan érzékelteti, hogy mi
lyen jelentős befolyása van a y0, <x és p 0 kapcsola 
tá ra  a fajlagos súrlódó erő deformációs zónán be
lüli eloszlásának. Felépítésében a (23) egyenlet 
hasonló ahhoz, am it Pavlov J. M . kapo tt, midőn 
a súrlódó erő deformációs zónán belüli egyenlőtlen 
eloszlását figyelembe véve korrigálta  az (1) egyen 
letet [4, 16].

A közepes fajlagos súrlódó erők (18, (21) és (22 ) 
szerinti é rtékeit behelyettesítve y0 (23) szerinti ki
fejezésébe kapjuk, hogy

пк  1 a 2

Го~ З ^ Т ‘а 2 2~Д(Г
illetve á ta lak ítás  u tán  a végeredmény a következő 
lesz

— A  í 2nk _  я ] 
Г о " 2  1 3 п ,-1  2 p o J

(24)

A keménvedés nélküli hengerlés esetére (w*= 1,0 ) 
a (24) form ula teljesen azonossá válik a Pavlov— 
Ekelund form ulával:

Г о=  — í l ---- — \
2 { 2 p j

Mivel hideghengerléskor 1.0 és a semleges szög 
(y0) akkor maximális, mikor

2 p (
-  =  0

felírhatjuk, hogy

m  a
(25)

A (25) form ájában felírt összefüggés is meg
egyezik Pavlov J . M . [4] azon elméleti következ 
tetéseivel, melyek szerin t azokban az esetekben, 
mikor az előresietési zónában fellépő közepes súr 
lódó erő nagysága nagyobb, m int a visszam aradási 
zónában ható  — m ár pedig a kémén védéssel járó  
hideghengerléskor ez várható , — a semleges szög 
nagyságára érvényes a következő egyenlőtlenség

a
Ушах <~2~
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Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek
A z A lc o a  az  A rk a n s a s - i  b a u x i t te le p ü lé s  m e lle t t  G a l 

l iu m ü z e m e t ,  M a g a rá b a n  (G ö rö g o rsz á g )  130 e t /é v  A1 
k a p a c i tá s ú  t im f ö l d g y á r a t  l é te s í t  (35  m illió  t) .

A  d é l - a f r ik a i  M in e ra ls  E n g in e e r in g  C o U i t lu g t b a n  
( T a n s w a a l)  3 ,2  m illió  $ k ö lts é g g e l v a n á d iu m p e n to x id  
ü z e m e t  é p í t .

A  B h a r a t  A lu m ín iu m  tá r s a s á g  103 m illió  $ k ö lts é g g e l  
50  e t / é v  k a p a c i tá s ú  A l- k o h ó t  é p í t .
M ining  E n g in e e r in g , 1974. 4. sz.

*

G o n d o k k a l  k ü z d  a  s p a n y o l  A lu m ín iu m fe ld o lg o z ó  
ip a r .  A z E n d e s a  és  A lu g a s a , a k ik n e k  a  fé m m e l v a ló  e l 

l á t á s t  b iz to s í t a n i  k e lle n e  n e m  t u d n a k  a  t e r v e z e t t  k ész- 
á ru m e n n y is é g h e z  e le g e t te rm e ln i .  A z im p o r to t  p e d ig  a  
s p a n y o l  é s  v i lá g p ia c i  á r  k ö z ö t t i  n a g y  k ü lö n b s é g  g á to l ja .  
L ’U sine  N o u v e lle , 1974. 25. sz. *

A P a k is z tá n i  G eo ló g ia i F e lü g y e le t  12,6 m illió  t  m e n y - 
n y is é g ű  b a u x i t -  és  n a g y  A L O 3 t a r t a l m ú  a g y a g k é s z le te t  
t a l á l t  P u n ja b  K ö z p o n ti- ) -S ó s -V id é k é n . A v iz s g á la to k  a  
m in ő s é g  és  m e n n y is é g  p o n to s a b b  m e g á l la p í tá s á r a  fo ly a 
m a tb a n  v a n n a k .
I n d u s t r ia l  M in e ra ls , 1974. jú n iu s

H. w.
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A dielektrom os m éréstechnika alkalm azása 
a tim földgyári elem zéseknél*

ü r .  K L U G  O T T Ó  a  k é m ia i  t u d .  k a n d i d á t u s a  

M a g y a r  A lu m ín iu m i p a r i  T r ö s z t

D K :  6 2 1 .3 1 7 .1 :5 4 3 .0 6 :6 6 9 .7 1 2

A szerző összefoglalja a tim földipar számára 
végzett kollektív kutatóm unka eredményeit. Á t 
tekintést nyú jt a dielektromos nedvességmérés labo
ratóriumi és üzemi, alkalmazásáról bauxit és tim föld 
hidrát tapadó nedvességének 'meghatározásánál, 
bemutatja az autom atikus működésű Dieluutor por- 
nedvességmérőt és ismerteti a tim föld dielektromos 
állandójának meghatározása során kapott össze
függéseket.

A dielektrom etria tim földipari mérésekre való 
felhasználását a Fém ipari K u ta tó  In tézet kezde
m ényezte [1]. Elsősorban az irodalom ból is jól 
ism ert nedvességmérő eljárások [2, 3, 5] alkalm a 
zására kerü lt sor, a későbbiekben azonban a k u ta 
tá s t  k iterjeszte ttük  a tim föld  fázis-vizsgálatára 
is [4].

A dielektrom os m éréstechnika laboratórium i al 
kalm azását követte  az üzemben is használható  és 
autom atikus működésű nedvesség-elemző kifej
lesztése. Ez a sokirányú ku tatóm unka term észete 
sen kollektív tevékenység volt, am elyben részt 
v e tt a Szerves V egyipari K u ta tó  In tézet, a Nehéz
ipari Műszaki Egyetem  Fém kohászattani Tanszéke, 
a M agyaróvári és az Almásfüzitői Timföldgyár. Az 
eddig e lért eredm ények a  módszerek használható 
ságát b izonyíto tták ; bevezetésük jelentősen le
csökkenti a nedvességm eghatározás idejét.

Kísérleti rész

A kísérletekhez kiindulásként az OH-301 tip . 
U niversal D ielectrom etert és a DK-M eter 60 GK 
típusú kvarcoszcillátoros m űszert használtuk [5]. 
Az előbbi műszer 3 MHz m érőfrekvencián, utóbbi 
7 MHz-en működik. A laboratórium i célokra hasz 
ná lt készülékek m ellett a célfeladatokhoz további 
m űszereket szerkesztettünk.

Nedvességmérés dielektromos módszerrel

A nedvességmérések jelentősége elsősorban ab 
ból adódik, hogy a baux itta l te tem es vízmennyiség 
ju t a körfolyam atba, am i nem kívánatos lúghígu- 
lást okoz. A m alom ra menő baux it nedvessége azon 
ban bizonyos m értékben változik. Egy kísérletsoro- 
zatunk  során, Alm ásfüzitőn, az 1. ábrán lá tha tó  vá l 
tozásokat tapasz ta ltuk . A vizsgált 10 órás periódus 
ban a nedvességtartalom  2 %-os ingadozást m u ta 
to tt. Ez az érték  az ó ránként m integy 96 t  nedves 
baux it bevitelénél 17,3 + 1 t  H 20  be táp lálását 
jelenti. Az így bev itt vízmennyiség nem elhanya 
golható és ez indokolta a ku ta tá s  m egindítását.

Laboratóriumi mérések

A bauxit és tim földhidrát nedvességtartalm ának 
m eghatározása a „klasszikus” , eluálásos módszer-

A z 1974. é v i M O T IM -n a p o k  k e r e té b e n  m e g r e n d e z e t t  
a n a l i t ik a i  k o n f e r e n c iá n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s  a n y a g a  
(M o s o n m a g y a ró v á r ,  1974 . m á ju s  14— 15.)

rel történ ik . A mérés azon alapul, hogy a nagy d i 
elektrom os állandójú (D K ~ 80) vizet valam ely 
kis D K -jú oldószerrel, célszerűen dioxánnal (DK ~
-— 2,3) eluáljuk. A kapo tt víz-dioxán elegy dielek 
trom os állandójának mérésével — kalibrációs görbe 
alapján (2. ábra) — az eluált víz mennyisége meg
határozható . B auxit esetében, ha 10 g-os bem érést 
használunk, a nedvességtartalom  az alábbi képlet 
te l határozható  m eg:

H 20 %  =  — ^ - ’- 3 = 0 ,1 0 3 . A . V 

ahol A — a víz-dioxán-elegy kalibrációs görbéről

1. ábra. A  nedvesőrlésre menő bauxit nedvességtartal- 
mának változása. (A lm ásfüzitő i T im  föld gyár, 1972)

1 —  Dielektromos módszerrel meghatározott nedvesség- 
tartalom. 2 —  szárítószekrényben történt szárítással mért 

értékek

2. ábra. D ioxán— víz eleggyei töltött mérőcella kapacitás
változása a víztartalom növekedésének függvényében  

( az Universal Dielectrometer három különböző érzékeny
sége mellett)

leolvasott v íz tarta lm a % -ban, és V — az eluáló 
dioxán térfogata ml-ben.

A módszer nagym értékben m eggyorsítja a t a 
padónedvesség m eghatározását, mivel egy mérés 
ideje m ax. 5 percre csökken.
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A vizsgálatoknál megfigyeltük, hogy a tim - 
földhidrátra  tapadó  kis m ennyiségű alum inátlúg a 
nedvességm érést nem befolyásolja. Lényeges azon 
ban a hőm érsékletváltozás hatása, ezért a m érést 
(az elúciót követően) célszerű term osztált cellában 
végezni. Az 1. táblázatban néhány mérési eredm ényt 
m u ta tunk  be összehasonlítva a szárítószekrényes 
üzemi, ill. a  K arl-F ischer szerinti titrálásos m ód 
szer eredm ényeivel. A táblázatból jól lá tható , hogy 
az eluálásos mérés álta lában  kissé nagyobb H 20- 
ta rta lm a t m u ta to tt. Ez esetben a mérések pon 
tosságának növelésére, és a  szárító-szekrényes szá 
rítás eredményeihez való közelítésre jól használ
h a tjuk  a  W inkler álta l a ján lo tt — és más mérések 
nél alkalm azott — korrekciós tényezőt [17].

A tim földhidráttal végzett mérések alapján 
te ttü n k  kísérletet néhány vörösiszapm inta nedves 
ség mérésére is. A tapadó  nedvességgel a dioxános 
fázisba kerülő lúg hatására  a kalibrációs görbék 
igen csekély m értékben (0 ,1—0 ,2 %) tolódnak el, a 
mérés h ibá já t csak kevéssé befolyásolják. Az elulá- 
lást m ind dioxánnal, m ind acetonnal végezhetjük, 
de ugyanazzal az oldószerrel kell a  kalibrációs 
görbét is felvenni (3. ábra). Az iszap bem érést a 
várható  nedvességtartalom  függvényében kell meg
választani. Eddigi kísérleteink szerin t 50 ml dio 
xános elucióhoz 1%  körüli nedvességtartalom nál 
25 g-os, 5% -nál 10— 15 g-os és 10% fölött 2—5 g-os 
bem érést kell alkalm azni.

A 2. táblázatban néhány mérési eredm ényt m u ta 
tunk  be, am elyet különböző bauxitokból előállíto tt 
vörösiszapm intákkal kap tunk  a  3. ábrán bem uta 
to t t  kalibrációs görbe felhasználásával.

Ezek a mérések arra  engednek következtetni, 
hogy a dielektrom os mérőmódszer — további k i 
m unkálás u tán , —  gyors ellenőrző m ódszerként a l 
kalm azást nyerhet üzemi laboratórium ainkban.

3. ábra. D ioxán— víz eleggyel töltött mérőcella össz-
kapacitásának változása, 20 °C-on, a vörösiszapról 

eluált, gyengén lúgos víz mennyiségének függvényében.
( A  mérőcella alapkapacitása 15,5 p F  volt)

Az eluálásos módszernél lehetőség van az oldó 
szer regenerálására (molekulaszűrővel vagy aktív  
tim földdel szám ítva), így a  tényleges oldószer
fogyasztás csak kism értékű [1].

A közvetlen (eluálás nélküli) mérés bevezetésére 
te t t  kísérletek során az t tapasz ta ltuk  [6], hogy a 
baux it — nagy nedvességtartalm a m ia tt —  a mé
rőcellába betapad, és így a cella ürítése, tisz títása  
igen nagy gondot okoz.

Megfelelő besajtolás nélkül viszont a levegő/ 
bauxitszem cse arány  nem reprodukálható, ami 
hibás eredm ényhez vezet.

Jo b b  a helyzet a tim földhidrátnál, am ely 10% kö 
rüli nedvességtartalm ú. I t t  ugyanis alkalm azha-

Itnuxit és  t in ifö ld liid rá t ta p a d ó n e d v e sség  ta r ta lm á n a k  m érése
1. táblázat

V iz s g á lt  a n y a g

N e d v e s s é g ta r ta lo m , % -b a n

E l té r é s ,
%

U n iv e r s a l
D ie le c tro -
m e te r - re l*

D K -M e te r  
60 G K  

m ű s z e r re l

T i t r á l á s s a l  
K . F is c h e r  

m ó d s z e r re l

S z á r ító -
sz e k ré n y b e n *

B a u x i t ,  A lm á s fü z itő
I .......................................................... 6,9 7,4 6,7 — —
2 .......................................................... 18,6 — 17,2 +  1,4
3 .......................................................... 17,9 — 17,8 17,5 +  0 ,4
4 .......................................................... 18,6 18,6 18,0 18,2 +  0 ,4
5 .......................................................... 17,5 — — 16,4 +  1,1

T im f ö ld h id r á t ,  A lm á s fü z itő
a  ....................................................... — 12,8 12,5 U d —

j b  ....................................................... 11,6 11,8 11,3 11,6 0
t e  ....................................................... 5 ,6 5 ,2 5,6 5,2 +  0 ,4
f d  ....................................................... 9,2 9 ,4 9,2 9,1 + 0 ,1
1 [e ....................................................... 24 ,0 22 ,4 2 4 ,4 24,1 + 0 ,1

f  ....................................................... 12,0 10,4 11,6 11,6 + 0 ,4
Г m ű s z a k á t la g

g  ....................................................... 10,3 — 10,0 10,0 +  0 ,3
h  ....................................................... 9 ,4 — 9,4 9,3 + 0 ,1
i ....................................................... 11,3 — 11,0 11,0 + 0 ,3

K ü lö n le g e s  t im f ö l d e k : A f t ő ;
a k t ív ,  4 . s z á r í tó  u t á n  ................ 1,9 — — 1,6 +  0 ,3
t a b le t t á z á s  e lő t t  ......................... 3,7 — — 3,8 — 0,1
m in t a  a z  5. s z á r í tó  u t á n .............. 1,6 — — U + 0 ,5

* A z  e l té r é s t  a  s z á r í tó s z e k r é n y b e n  t ö r t é n t  n e d v e s s é g  m e g h a tá ro z á s h o z  v is z o n y í to t tu k .
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2. táblázat

N éhány  vörösiszap  m in ta  n ed v e ssé g ta rta lm án a k  
m e g h a tá ro z á s a

N e d v e ssé g -  
t a r t a lo m ,  %

V ö rö s is z a p  m in t a S z á r í tó -
s z e k 

r é n y b e n
m é rv e

D i-
e le k tro -
m e tr iá -

s a n
m é rv e

E l 
té ré s* ,

0/
/0

H a lim b a ,  1. b a u x i tb ó l  . . . 0,4(i 0 ,54 +  0 ,08
H a lim b a ,  2. b a u x i tb ó l  . . . 
I s z k a s z e n tg y ö r g y i

0 ,5 2 0 ,6 0 + 0 ,0 8

b a u x i t b ó l .........................
A lm á s fü z i tő n  f e ld o lg o z o tt

0 ,7 4 0 ,80 +  0 ,0 0

b a u x i tb ó l  ......................... 0 ,8 2 0 ,9 0 +  0 ,08
W e ip a i  b a u x i tb ó l  ..............
N e d v e s  a lm á s fü z i tő i

0,91 1,00 + 0 ,0 9

v ö rö s is z a p  .......................
N e d v e s  v ö rö s is z a p ,

v ie tn a m i  b a u x i tb ó l  . . . .

31 ,87 32,05 +  0 ,18

43 ,53 44 ,0 + 0 ,4 7

* A z  e l té r é s t  a  s z á r í tó s z e k r é n y b e n  tö r t é n t  n e d v e s s é g 
m e g h a tá ro z á s h o z  v is z o n y í to t tu k .

tunk  közvetlen m érést is, akár a M agyaróvári Tim 
fö ldgyárban k ia lak íto tt elektródm entes nedvesség- 
mérővel [7], akár az egv kontaktusos elektróddal 
rendelkező cellával, am ely a kereskedelmi dielekt- 
rom éterekhez kapcsolható [8].

4. ábra. A z  egy-kontaktusos elektróddal rendelkező 
mérőcella vázlata [# ]. 7 —  belső elektród (kontaktusos), 
2 —  m űgyanta zárórész, 3 —  üvegcső, 4 —  fémréteg, 

külső ( kontaktus nélküli)  elektród, 5 —  kivezető csavar,
6 —  áramhozzávezető bilincs a külső elektródhoz,

7 —  vibrátor a tömörítéshez, 8 —  csatlakozó dugók,
9 —  vaslemez, 10 —  szigetelő anyagból készült cellatartó,

11 —  szint-jel

ő. ábra. Összefüggés az egy-kontaktusos elektróda 
mérőcella timföldhidráttal való feltöltése u tán i össz- 

kapacitása és a hidrát nedvességtartalma között

Ez utóbbi cella (4. ábra) szintjellel e llá to tt, belső 
elektródot m agában foglaló üvegcső, am ely alul 
zárt. Az üveg külső felületére viszik fel a kon tak 
tus nélküli elektródot, ily módon biztosítva azt, 
hogy az elektrom ágnenes té r radiálisán az egész 
m in tá t áthassa és ún. ,,jó á tlagm in ta” mérése vá l 
jék lehetővé. A cella alapkapacitása kicsi, kb. 1,3 
pF .

A mérőcellába azonos mennyiségű tim földhidrá- 
to t bemérve, azt a  szint-jelig berázva töm öríteni 
kell, hogy az állandó por/levegő a rán y t biztosítsuk, 
m ajd  m érjük a  cella összkapacitását. A nedves 
ségtartalom  m eghatározása kalibráció segítségével 
tö rtén ik , am ikor ism ert módszerrel m ért, nedves 
ségtartalm ú h id rá tta l műszerkitérés-nedvességtar- 
talom  görbét veszünk fel (5. ábra).

Ezzel a cellával (4. ábra) a tim földhidrát ned 
vességtartalm a 6— 14% H 20  tartom ányban  jól 
mérhető. Példaként a  3. táblázat mérési eredm é
nyeit m u ta tjuk  be, am elyekből lá tható , hogy az új 
konstrukciójú cellával a nedvességtartalom  5%-os 
re la tív  pontossággal m eghatározható .

A részben kontaktusnélküli cellamegoldás bizto 
s ítja  azt, hogy a szemcsékre tapadó  lúg nem zárja 
rövidre az elektródokat.

Üzemi mérések

Az üzem ben való ellenőrzés céljaira az eddig is 
m e rte te tt laboratórium i módszerek közvetlenül 
nem  használhatóak. E zért a ku ta tás  további fázi
sában olyan m érőrendszerek kifejlesztését kezdtük 
meg, am elyek üzemi helyiségben is üzem biztosán 
működnek.

Az egyik ilyen készülék a  különleges gyógyszer
gél tim föld  nedvességtartalm ának mérésére szol
gál. A műszer lényegében az iparilag g y á rto tt Di- 
eloscope telepes dielektrom éter változata . K ét 
m éréstartom ánya 0— 40% H 20  (durva mérés) és 
10— 14% H 20  (pontos mérés) lehetővé teszi a gyógy 
szergélek minősítését. A készülék, am elynek külső 
elrendezési képét a 6. ábra m u ta tja , segédrezgő- 
körös, tranzisztoros műszer, am elynek kapacitiv  
érzékelője, a szórt erőterű cella, a műszerház fenék-
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T im fü ld lű d rát n ed v essé g ta r ta lm á n a k  m eg h a tá r o zá sa  
eg y  k o n ta k tu so s  e lek tród d a l ren d e lk ező  eellá lm n

3. táblázat

M in ta  je le

N e d v e s s é g ta r ta lo m , %

E l t é 
ré s* * *  
re l. %

E ^
k o n ta ]

e le k t
cé llá

K a p a 
c i tá s ,
p F

ry-
i tu s o s
ró d ú
v a l*

H 20
0//0

D io x á -
n o s

e lu á lá s -
sa l* *

S z á r ító -  
s z é k - 
T ény 
b e n  
s z á 
r í t v a

A lm á s fü z itő
í. 79,5 6,6 6,7 6,3 4,5
2. 120,5 9,0 9,1 9,0 0
3. 135 9,6 9,4 9,4 2,1
4. 143 10,3 10,0 10,1 2,0
5. 147 10,5 10,3 10,1 4 ,0
ö. 150 10,6 10,3 10,3 2,9
7. 163 12,0 12,1 11,5 4,3

* B e m é ré s :  70 g  t im f ö ld h id r á t .
** B e m é ré s :  1 0 g t i m f ö l d h id r á t .

*** A z  e l té r é s t  a  s z á r í tó s z e k r é n y b e n  t ö r t é n t  s z á r í t á s  
e r e d m é n y e ih e z  v i s z o n y í to t tu k .

lapjához csatlakozik. A műszer alján  levő cellát 
méréskor az 1 cm vastagságú, elegyengetett fel
színű m intarétegre helyezik, m ajd a  nagy mérés
h a tárú  tartom ányban  nullára kom penzálják, és a 
pontos mérési ta rtom ányra  á tv á ltv a  a m űszer
kitérés jelzi a nedvességtartalmat.

^ 6

6 . ábra. A  Dieloscope rendszerű por nedvességmérő 
felülnézetének vázlata. 7 — kapcsoló és hitelesítő,
2 —  méréshatár kapcsoló, 3 —  kompenzáló tárcsa, 
4 ■—  mérőműszer, 5 —  skála, 6  —  elem-tartó sapka

7. ábra. Ip a ri dielektromos mérőcella keresztmetszeti 
vázlata

Az Almásfüzitői Tim földgyár tapasz ta la ta i sze 
r in t ez a készülék beválto tta  a hozzáfűzött rem é 
nyeket és m integy egy év ó ta  üzemszerűen hasz 
nálják  a g y á rto tt gyógyszergélek ellenőrzésére.

A közvetett, eluálásos m ódszert új készüléktípus 
kifejlesztésével lehete tt üzemellenőrzésre alkal 
m assá tenni. A Szerves Vegyipari K u ta tó  In téze t 
ben a  korábbi tapasz ta la tok  figyelembevételével 
készült el a „Dieluator” autom atikus működésű 
nedvességmérő. A készülék, — am elynek leírását 
korábbi közlem ényünk [9] tarta lm azza, —  az 
ipari d ielektrom étert és a  7. ábrán bem u ta to tt 
üzemi (robusztus kivitelű) kapacitív  mérőcellát 
használja.

A program adó álta l vezérelt berendezés (műkö
dési vázla ta  a 8. ábrán lá tható ) 3 perc a la t t  végez 
egy nedvességm érést, am ely az előzőleg m egtört 
m in ta 5 g-os mennyiségének beméréséből, eluáló- 
szerrel (acetonnal) való elegyítéséből, a  k ap o tt zagy 
gázáram m al (nitrogén) történő  átkeveréséből, m ajd  
ülepítéséből és a folyadékfázis D K -változásának 
méréséből áll. A m érést követően, még a  3 perces 
perióduson belül, —  m egtörténik a cella kiürítése 
és tisz ta  acetonnal való kim osása is. A m érőm ű 
szer nedvességtartalom  % -ra kalibrált, így a  mé
rési á llapot jelzésekor (amikor a zagy k itisz tu lt és 
csak a nedves aceton van az elektródok közötti 
térben) a m inta nedvességtartalm a közvetlenül le
olvasható.

A készüléket az Alm ásfüzitői Tim földgyárban 
próbáltuk  ki a m alom ra menő bauxit nedvesség- 
ta rta lm ának  ellenőrzésénél. A k ap o tt eredmények, 
am elyekből néhányat a 4. táblázat foglal össze, bizo 
n y íto tták , hogy a  módszer, ill. a készülék használ
ható .

A próbaüzem  során azonban néhány kezdeti hiba 
is jelen tkezett a D ieluatornál, am elyek elhárítása 
az üzem biztonság szem pontjából fontos. Ilyenek
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az acetonos műszer-rész olyan kiképzése, am ely a 
tűzbiztonsági előírásoknak megfelel; a mérőcellába 
hőmérsékletkom penzáció beépítése (mivel azaceton  
term osztálása hosszú, folyam atos üzemben kel
lően nem biztosítható); az au tom ata  mérleg to 
vábbfejlesztése, hogy az épületrezgéseknek jobban 
ellenálljon és a mérlegelés pontossága ne romolják, 
stb . Az ezekre irányuló  m unkák jelenleg folynak, 
és várható , hogy a közeljövőben a készülék végle 
ges alkalm azásra kerül.

Ezzel párhuzam osan azonban további kutatások  
folynak a tűzveszélyes aceton kiküszöbölésére. 
A közvetlen nedvességm érést a bauxitnál nagyban 
nehezíti az, hogy a  víz különböző form ákban 
(tapadó, adszorbeált, kristályszerkezeti, stb . víz 
ként) van jelen, és ezek D K -ja igen különböző. 
A szokásos módszerekkel ezek eredőjét tu d ju k  csak 
mérni. I t t  várhatóan  a  dielektrom os spektroszkó 
pia  [ 10 , 11] módszere fog a kérdés megoldásához 
vezetni.

A dielektrometria egyébirányú felhasználása 
Aluminátlúgok vizsgálata

További kuta tásunknál, am elyet az NME Fém 
kohászatiam  Tanszékével együttm űködve foly 
ta ttu n k , alum inátlúgok extrakeiós v izsgálatát vé-

8. ábra. A  Dieluator működési vázlata. 1 —  oldószer
tartály, 2 —  oldószer mérő edény, 3 —  szelep, 4 —  bauxit 
beadagolás, 5 —  automata mérleg, 6 —  fotocellás mérleg 
billentő, 7 —  bauxit kibillentő, 8 —  mérőcella, 9 ■—  keverő 
gáz szelepe, 10 —  nyomáscsökkentő, 11 —  leürítő tölcsér, 
12 —  mérőműszer, 13 —  cella leürítő, 14 —  használt 

zagy gyűjtő, 15 —  mosó oldószer tartály

B a u x it ta p a d ó n ed v esség  ta r ta lm á n a k  m érése  
D ielu atorra l

4. táblázat

M in ta
je le

S z á r í tó s z e k ré 
n y e s  s z á r í tá s s a l  

k a p o t t  
n e d v e ssé g -  

t a r t a lo m ,  %

D ie lu a to r r a l
m é rv e  

a  n e d v e ssé g -  
t a r t a lo m ,  %

E lté r é s  
a  s z á r í tó 

s z e k r é n y b e n  
m e g h a tá r o z o t t  
é r té k tő l ,  r e l .%

B x -1 10 9 ,55 — 5,5
10,55 +  5 ,5

9 ,6 5 - 4 , 5

B x -3 12 11,70 - 2 , 5
12,15 +  1,2
11,45 - 4 , 5

B x -6 17 17 ,50 +  2 ,9
16,70 - 1 , 8
17,20 +  1,2

B x -7 18 18,75 +4,1
18,50 +  2 ,8
1 7 ,50 - 2 , 8

geztük el. Eredetileg a lúgok víztartalm ának meg
határozását k ívántuk  vizsgálni [12, 13], a kapo tt 
eredm ények azonban lehetővé te tték  egy gyors, 
laboratórium i alum inátlúg elemzési eljárás kidol
gozását [14] is. A módszer lényegében extrakeiós 
kioldáson és a szerves fázis D K -változatának  méré 
sén alapul. Megoldható a vizsgálat a szerves fázis 
dielektrom os veszteség mérésével is. Egv-egy elem 
zés ideje (kalibrációs görbével végezve a  kiértéke 
lést) nem halad ja meg az 5 percet, pontossága pe 
dig ± 1—2% között változik.

Timföld-vizsgálatok

A tim föld minősítésével kapcsolatban fo ly ta t 
tunk  kísérleteket a kalcinálás hatásának  vizsgála 
tá ra . Mivel a közvetlen DK-m érések nem vezettek 
kielégítő eredm ényre [15], közvete tt m ódszert, a 
Starke-által a ján lo tt immerziós eljárást [5, 16] 
használtuk. Ennél a megoldásnál biner oldószer- 
elegyet alkalm azunk immerziós folyadékként, 
am ely komponenseinek D K-ja kisebb, ill. nagyobb 
a vizsgálandó por-m inta D K -jánál. Esetünkben az 
aceton-dioxán elegy bizonyult megfelelőnek 
(faceton =  21,4 ill. Edioxűn =  2,235). Az izodielektromos 
folyadék-összetételt grafikusan határoztuk  meg 
(9. ábra). Ennek  a  folyadéknak D K-ja teh á t azo 
nos volt a  vizsgált tim földm intáéval. Nagyszámú 
m érést végezve, és vizsgálva a D K -ban bekövet
kező változást 600—1200 °C közötti in tervallum 
ban, 100 °C-kénti hőmérsékletnöveléssel, megál
lap íto ttu k  [4], hogy a tim föld dielektrom os á llan 
dója (e) közelítően egy másodfokú parabola egyen 
lete  szerint vá ltoz ik :

e =  2,6913 +  0,0063f —4,678 • 10~ e<2

ahol t — a kalcinálás hőmérséklete °C-ban. Ennek 
megfelelően 673,3 °C értéknél D K -m axim um  jelen t 
kezik: 4,9 értékkel (10. ábra).

A dielektrom os veszteség vizsgálatánál exponen 
ciális összefüggést ta lá ltunk , am ely a  következő
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regressziós függvénnyel k özelíth ető : 

tg  0 =  0,01088 • 1,002*

Eszerint tehát a kalcinálási hőm érséklet (í) nö 
velésével a tim földek dielektrom os vesztesége ex 
ponenciálisan növekszik. A minták alapos v izsgá 
latánál m ég azt lehetett m egállapítani, hogy a y -  

tim föld  a jobb dielektrikum , de a keverékfázisok  
m egjelenésével nem lehet egyértelm ű határvonalat 
vonni az egyes tim földfajták a — у  arányváltozásai 
közé. Az <x -A 120 3 dielektrom os állandója közel 1 
egységgel kisebb a y-m ódosulatnál: fa%3,8 jdielekt- 
romos vesztesége pedig egy nagyságrenddel na 
gyobb: tg  őa — 0,1536 szem ben a tg  őy =  0,0422-vel. 
A vizsgálatok eddigi eredm ényei alapján mégis 
m egállapítható, hogy az a-A l2Ü3 és y-A l2Os m ódo 
sulatok között észrevehető e, ill. tg  ő eltérés van.

A kutatóm unka továbbfolytatásával lehetőség  
nyílhat a dom ináló kom ponens, esetleg bizonyos

10. ábra . A  tim fö ld e k  d ie lek tro m o s á lla n d ó já n a k  és 
d ie lek tro m o s veszteségének vá lto zá sa  a k a lc in á lá s i  

hőm érsékle t fü g g vén y éb en . 1 —  k ísér le tileg  m ért é rtékek , 
2 —  regressziós fü g g v é n n y e l történő közelítés

9. ábra . A z  izo d ie lek tro m o s fo lyadékössze té te l m a g h a tá 
ro zása  S ta r k e  m ódszerével [16 ] t im fö ld e k  d ie lek trom os  

á lla n d ó já n a k  m eg h a tá ro zá sa  so rá n . A  —  700 °C 
hőm érsék le ten  k a lc in á lt t im fö ld , В  —  100 0  °C h ő m ér 

sék le ten  k a lc in á lt tim fö ld

határok között az a/y-arány m eghatározására. 
Ezzel a röntgenvizsgálatnál olcsóbb, gyors m érő
m ódszert lehet a tim földgyári laboratórium ok ren 
delkezésére bocsájtani (9. é s  10. ábra).
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M agyar a lum ínium ipar hírei

A z O brováci T im fö ld g y á r  lé te s íté sé v e l 
k a p c so la to sa n  , ,O rszágos S zo cia lista  

E g y ü ttm ű k ö d é s i S zerző d és” -!  k ö tö ttek  a 
k ö zrem ű k ö d ő  je le n tő s  m a g y a r v á lla la to k

])r . S zek ér G yula  n e h é z ip a r i  m in is z te r  v á l la l t a  a  v é d 
n ö k s é g e t  a  N e h é z ip a r i  M in is z té r iu m  n a g y te r m é b e n ,  
1974. o k t .  2 8 -á n  ü n n e p é ly e s  k e r e te k  k ö z ö t t  a l á í r t  „ O r 
s z á g o s  S z o c ia l is ta  E g y ü t tm ű k ö d é s i  S z e rz ő d é s ”  f e le t t .

A z A L U T E R V  28 je le n tő s  m a g y a r  ip a r v á l la la t  v e z e 
t ő j é t ,  P á r t - ,  S z a k s z e rv e z e t- ,  é s  K IS Z  t i t k á r á t  h í v t a  m e g  
a z  ü n n e p s é g re .

M áhig  L ászló , az  A L U T E R V  ig a z g a tó ja ,  i s m e r te t t e  a 
je le n tő s  m ű s z a k i-g a z d a s á g i  e g y ü t tm ű k ö d é s t  k ív á n ó  
n a g y  e x p o r t  b e r u h á z á s t .

A  J u g o s z lá v  S z o c ia l is ta  K ö z tá r s a s á g b a n ,  O b ro v á c  
m e l le t t ,  é v i 300 e z e r  t o n n a  k a p a c i tá s ú  t im f ö ld g y á r  
é p ü l,  m a g y a r  m ű s z a k i  é s  te c h n o ló g ia i  te r v e k  a la p já n .  
A b e re n d e z é s e k  z ö m é t  m a g y a r  ip a r v á l la la to k  g y á r t j á k  
és  s z á l l í t já k .  A z ü z e m  é p í té s é b e n  tö b b  ju g o s z lá v  é s  N D K  
v á l la l a t  is r é s z t  v e sz , d e  tő k é s  v á l la l a to k  is k ö z r e m ű k ö d 
n e k  a  m e g v a ló s í tá s b a n .

A  M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T rö s z t  g e n e r á l te r v e z ő  és 
fő v á lla lk o z ó  s z e rv e z e te  a z  A L U T E R V , m á s  te rv e z ő  v á l 
l a l a to k k a l  e g y ü t tm ű k ö d v e ,  k é s z í t e t t e  e l a  te r v e k e t ,  
v a l a m in t  s z á l l í t j a  a  h a z a i  é s  a  k ü lfö ld i  g é p ip a r  b e r e n d e 
z é se it,  g é p e it .  T o v á b b á  g o n d o s k o d ik  a  s z e m é ly z e t  b e t a 
n í tá s á ró l ,  és  m ű s z a k i  i r á n y í t á s t  n y ú j t  a  g y á r  s z e re lé sé 
h e z  é s  ü z e m b e  h e ly e z é sé h e z . A  k ü lk e re s k e d e lm i f e la d a to t  
C H E M O K O M P L E X  l á t j a  el.

I )r . J u h á s z  Á d á m  m in is z te r h e ly e t te s  m e g n y itó  s z a 
v a i u t á n  d r . S z e k é r  G y u la  n e h é z ip a r i  m in is z te r  ü n n e p i  
b e s z é d é b e n  h a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  a z  A L U T E R V  és  a  h a z a i  
a lu m ín iu m ip a r  á l t a l  m e g v a ló s í to t t  Ú j A jk a i  T im f ö ld 
g y á r ,  v a l a m in t  az  in d ia i  K o r b á b a n ,  m a jd  a  R o m á n  S z o 
c ia l i s ta  K ö z tá r s a s á g b a n  a  m a g y a r  te r v e k  és te c h n o ló g ia  
a l a p já n  l é t e s í t e t t  k o r s z e rű  t im f ö ld g y á r a k  m e g te r e m 

t e t t é k  a  r e f e r e n c iá k a t  k ü lfö ld i  t im f ö ld g y á r a k  te rv e z é s é 
h e z  é s  fe lsz e re lé sé h e z .

N a g y  f e la d a t  h á r u l  a  s z o c ia l is ta  e g y ü t tm ű k ö d é s i  s z e r 
z ő d é s t  a lá ír ó  n a g y v á l la la to k r a .  A  42  m illió  d o llá ro s  
sz e rz ő d é s  k e r e té b e n  n e m c s a k  t e r v e k e t ,  h a n e m  a z  ú j lé 
t e s í tm é n y h e z  s z ü k sé g e s  k o r s z e rű  b e r e n d e z é s e k e t ,  g é p e 
k e t  is tú ln y o m ó  tö b b s é g é b e n  M a g y a ro rs z á g ró l  s z á l l í t já k .  
A  m a g y a r  g é p s z á l l í tá s o k  é r té k e  a  42 m illió  d o llá rb ó l  
m in te g y  35 m illió  d o l lá r t  k é p v ise l . M in d e z t  v is z o n y la g  
r ö v id  id ő  a l a t t  k e ll  te l je s í te n i ,  m iv e l  a z  O b ro v á c i  T im 
f ö ld g y á r a t  — te r v e k  s z e r in t  — 1976 fo ly a m á n  h e ly e z ik  
ü z e m b e .

A  ju g o s z lá v  b e r u h á z ó  cé g , a  J A D R A L  k ö z r e m ű k ö 
d é s é v e l m á r  f o ly ik  a z  é p í tk e z é s .  A  m a g y a r  v á l la la to k  
e d d ig  a z  e lő ír t  ü te m e z é s  s z e r in t  s z á l l í to t t á k  a  g é p e k e t .  
A z  1975. é v re  t e r v e z e t t  f e la d a to k  te l je s í té s e  d ö n tő  je le n 
tő s é g ű  a  t im f ö ld g y á r  id ő b e n i m e g v a ló s í tá s á n a k  b iz to 
s í t á s á r a .

A  n e h é z ip a r i  m in is z te r  h a n g s ú ly o z ta  m é g , h o g y  a  
m a g y a r  e x p o r t  e z e n  ú ja b b  re fe re n c ia  ü z e m é n  tú lm e n ő e n ,  
le h e tő s é g  n y í l ik  a  k é t  o r s z á g  k ö z ö t t  a z  a lu m ín iu m ip a r  
to v á b b i  k ö zö s  fe j le s z té s é re . A z o rsz á g o s  s z o c ia l is ta  
e g y ü t tm ű k ö d é s i  sz e rz ő d é s  te l je s í té s e  a lk a lm a s s á  te s z i  a  
h a z a i  ip a r t ,  h o g y  e le g e t t u d jo n  te n n i  h a s o n ló  v á l la lk o 
z á s o k n a k  is.

A  J A D R A L  v á l la l a t  v e z é r ig a z g a tó ja ,  J o v ic a  B alac  
f e ls z ó la lá s á b a n  e lism e ré s se l n y i l a tk o z o t t  a z  e d d ig i  e g y ü t t 
m ű k ö d é s rő l .  H a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  a  m a g y a r  A L U T E R V -  
e t  a z é r t  v á l a s z to t t á k ,  m e r t  v e r s e n y k é p e s n e k  b iz o n y u lt  
s o k  e u r ó p a i  n a g y  cé g g e l s z e m b e n . Ö rö m m e l n y u g tá z ta ,  
h o g y  a  m e g k e z d ő d ö tt  é p í tk e z é s h e z  a  g é p e k , b e r e n d e z é 
s e k  e g y  ré sz e  m á r  m e g é r k e z e t t .  E z z e l is b i z to s í t o t tn a k  
l á t j a  a  m a g y a r  C H E M O K O M P L E X -A L U T E R V  és 
ju g o s z lá v  IN V E S T - 1 M P O R T  J A D R A L  k ö z ö t t  k o r á b 
b a n  m e g k ö tö t t  sz e rz ő d é s  id ő b e n  és k iv á ló  m in ő s é g ű  
te l je s í té s é t .

Arató László

Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek
B a u x it , t im fö ld , a lu m ín iu m

Guinea f e lk é r te  J a p á n t ,  h o g y  m ű k ö d jö n  k ö z re  d a b o -  
la i és  a  to u g u é i  b a u x i tk i te r m e lé s n é l .  A  f e n t i  m e z ő k ö n  
te r m e l t  g u in e a i  b a u x i t  44  — 4 4 % -o s  t im f ö ld ta r ta lo m m a l  
re n d e lk e z ik .

A  k im b ó i t im f ö ld g y á r  700 0 0 0 -rő l 1 m illió  to n n á r a  
v a ló  b ő v í té s é n é l  is  b e r u h á z á s i  ré s z e s e d é s t  a j á n l o t t  fel 
a  j a p á n  M its u i  С о. v á l la l a tn a k .  E n n e k  e l le n é b e n  a  lé te 
s í tm é n y  e lk é sz ü lé s e  u t á n  a  j a p á n  cé g  100 00 0  t o n n a  
t im f ö ld e t  fo g  k a p n i .
A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . s z e p te m b e r

*

A  h á r o m  le g n a g y o b b  j a p á n  a lu m ín iu m te r m e lő  h a m a 
r o s a n  h o s s z ú le j á r a tú  m e g e g y e z é s t  k ö t  A u s z t r á l iá v a l  
g o  v e i b a u x i t r a .

A  N ip p o n  Light M etal 4 ,2  m il lió  t o n n a  b a u x i t o t  k ö t  
le , 12 é v  a l a t t i ,  a  Showa Denko  é s  a  Sum itom o  v á l la l a t  
1 — 1 m illió  t o n n á t  10 é v  a l a t t i  s z á l l í tá s ra .

A z á r a t  U S  $ 6 — 7 / to n n á b a n  á l la p í t j á k  m e g , fo b  
A u s z t rá l ia .

A z  e lm ú l t  3 é v  a l a t t  a  f e n t i  v á l la la to k  1,4  m illió  to n n a  
b a u x i to t  v á s á r o l ta k .

1 9 7 2 -b en  a  M itsu i A lum ina  k ö t ö t t  10 m illió  to n n a  
g o v e i b a u x i t r a  s z e rz ő d é s t ,  a m in e k  s z á l l í t á s á t  20 é v re  
v á l la l tá k .

M e ta l  B U L L E T I N ,  1 9 7 4 . s z e p te m b e r  6.

A  G’o ae -b an  ( A u s z trá l ia )  é p ü lő  b a u x i t - t im f ö ld  k o m p 
l e x u m b a n  a  S w is  A lu m in iu m  7 0 % -k a l,  a  Gove A lum ina  
3 0 % -k a i fo g  r é sz e se d n i.  A  b e r u h á z á s  ö s s z é r té k e  312 
m illió  A $ . A  b a u x i t b á n y a  k a p a c i tá s a  te r v e k  s z e r in t  5 
m illió  to n n a  lesz , e b b ő l 2 ,3  m illió  t o n n á t  e x p o r tá ln a k ,  
2 ,7  m illió  t o n n á t  p e d ig  h e ly b e n  fe ld o lg o z n a k . A t im fö ld -  
g y á r  k a p a c i tá s a  1 m illió  to n n a  lesz .

A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . s z e p te m b e r
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A b a h r e in i  k o r m á n y  a  K ín a i  N é p k ö z tá r s a s á g g a l  k o 
h ó a lu m ín iu m  s z á l l í tá s á r a  k ö t ö t t  m e g e g y e z é s t.  A  jö v ő 
b e n  é v i 50  00 0  to n n a  n y e r s a lu m ín iu m o t  f o g n a k  az  A lb a  
k o h ó b ó l K ín á b a  s z á l l í ta n i .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 4 . jú n iu s

*

B r a z í l iá b a n  P a r a g o m in a s  k ö r n y é k é n  ú j n a g y k i te r je -  
d é s ö  b a u x i t le lő h e ly e t  f e d e z te k  fe l. A  b a u x i t  6 1 %  A L 0 3- a t  
é s  2 %  F e 20 3- a t  t a r t a lm a z .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 4 . jú n iu s

A  h o lla n d  B il l i to n  I n te r n a t io n a l  M e ta ls  cég  á l t a l  
k ia d o t t  d o k u m e n tá c ió  s z e r in t  a  v ilá g o n  je le n le g  15 
h o rg a n y ü z e m  v a n  é p í té s  a la t t .

A  h o lla n d  B u d e le o  tá r s a s á g  150 et/'év  k a p a c i tá s s a l  
E u ró p a  le g n a g y o b b  ü z e m é t h e ly e z te  ü z e m b e . A  b e r u 
h á z á s t  m é g  1972-ben  h a tá r o z tá k  e l. A z ü z e m  50%  Z n - 
t a r t a lm ú  k o n c e n tr á tu m o t  d o lg o z  fe l. A z  e le k tro líz is  
ü zem  1973-ban  k e z d te  m eg  m ű k ö d é s é t  és  a z  ü ze m  m a  
m á r  a  te rv e z e t t  k a p a c i tá s á n a k  6 6 % -á t e lé r te .

L ’U s i n e  N o u v e l l e ,  1974. 21. s z .

*

1977-tő l k e z d v e  14 e t /é v  n ik k e l t  fog  te rm e ln i  az  
IN C O  a  q u a tem a ila i I z a b a l  tó  m e lle t t  lé te s ü lő  ü z e m 
b en , m e ly b e n  20%  a z  E g y e sü lt Á lla m o k b e l i  H a n n a  
M in in g  és  80" I, az I n te r n a t io n a l  N ic k e l a n  C a n a d a  cég 
é rd e k e lts é g e .

L ’U s i n e  N o u v e l l e ,  1974. 18. s z .

*

K ö ze l 30 é v e  m á r ,  h o g y  a  V A W  V e re in ig te  A lu m i 
n iu m w e rk e  A G . tö b b  é v e n  á t  á l l í to t t  e lő  8000 t 'é v  k a 
p a c i tá s ú  k ís é r le t i  b e re n d e z é s b e n  h a z a i  a n y a g o k b ó l 
t im fö ld e t  k é n e s - s a v a s  f e l tá r á s s a l .  M a  a  k é n s a v b ó l k ö z 
v e t le n ü l  n y e r t  k é n e s s a v  m e lle t t  a  f ü s tg á z tis z t í tá s b ó l 
e re d ő  k é n e s s a v  is r e n d e lk e z é s re  á l l  é s  id ő v e l g a z d a s á 
gos f e lh a s z n á lá s t  íg é r  a z  a n y a g b á z is ú  t im fö ld g y á r tá s 
hoz.
C h e m i e  I n g .  T e c h n i k  1974. 9 . s z .

1974. f e b r u á r  22 -én  m e g h a l t  H . G in s b e rg  p ro fe ssz o r , 
a k in e k  a  t im fö ld g y á r tá s  fe j le s z té s é b e n  n a g y  é rd e m e i 
v o lta k . N e v é t a  m a g y a r  t im fö ld ip a r i  s z a k e m b e re k  is 
jó l  ism e r ik .

C h e m .  I n g .  T e c h n .  1974. 8 . s z .

*

A z id e i é v  e lső  n e g y e d é b e n  a  tő k é s  o rsz á g o k  ö ssz e s í 
t e t t  k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lé s e  2,64 m illió  to n n á r a  
e m e lk e d e t t ,  s z e m b e n  a z  1973-as é v  h a s o n ló  id ő sz a k á t 
je lle m z ő  2,44 m illió  to n n á v a l .

M e t a l  B u l l e t i n  1974. á p r i l i s  30.

*

1974. e lső  n e g y e d é v é b e n  a z  U S A  k o h ó a lu m ín iu m -  
te rm e lé s e  1,2 m illió  to n n a  v o lt, a m i a z  e lő ző  é v  h a s o n ló  
id ő sz a k á h o z  v is z o n y ítv a  8 % -o s  n ö v e k e d é s t  je le n t .

M e t a l  B u l l e t i n  1974. á p r i l i s  26.

*

1974/75-re szó ló  á l la m k ö z i k e re s k e d e lm i m e g á lla p o 
d á s  é r te lm é b e n  T ö rö k o rsz á g  15 e z e r  to n n a  b a u x i to t  és 
72 e z e r  to n n a  t im fö ld e t  s z á l l í t  a  S z o v je tu n ió b a .
M e t a l  B u l l e t i n  1974. á p r i l i s  30.

«

A  n e m ré g  k ö tö t t  á l la m k ö z i sz e rz ő d é s  k e r e té b e n  
G u y a n a  b a u x i to t ,  t im fö ld e t  é s  k a o l in t  s z á l l í t  a z  N D K - 
n a k . A  s z e rz ő d é s  r é s z le te i t  e d d ig  n e m  h o z tá k  n y i lv á 
n o ssá g ra .

M e t a l  B u l l e t i n  1974 . á p r i l i s  25.

G rö n lan d io n  n a g y  u r á n iu m k é s z le te k e t  fe d e z te k  fe l. A 
k é s z le te k  e l é r ik  a  40 e z e r  to n n á t ,  d e  s z á m ítá s o k  sze 
r i n t  a  je le n le g i  á r a k  m e lle t t  c s a k  m in te g y  6 e z e r  to n n a  
k ia k n á z á s a  lá ts z ik  g a z d a s á g o sn a k .

F i n a n c i a l  T i m e s  1974. á p r i l i s  28.

*

A ju g o s z lá v ia i  B u c im -b a n  (K e le t— M a c e d ó n ia )  é v i 
20 e z e r  to n n a  k a p a c i tá s r a  r é z h á n y ó t  fo g n a k  n y itn i ,  
to a jd  a  k é s z te rm é k e k  g y á r tá s á t  is k ié p ít ik .

M e t a l  B u l l e t i n  1974. 5889. s z .

t *

A  M o s ta r - i  b a u x i tb á n y á k  e lk e z d té k  a  b a u x i t  s z á l l í 
t á s á t  a  B a c s e v ity - i  t im fö ld g y á rb a .

É lé n k  i r a m b a n  fo ly ik  a  b a u x i tb á n y á s z a t  k if e j le s z 
té s e  P o s su s je  és  S z to lá c  m e g n y itá s a  u tá n , m o s t fo ly ik  
D u rn o  té rs é g é b e n  a  f e l tá r á s .

M e t a l  B u l l e t i n  1974. 5889. s z .

*

J u g o s z lá v ia  s z ín e s fé m k o h á s z a t i  t e r v é t  a z  1975— 80 
id ő sz a k ra  1975-ig  k é s z ít i  e l. A  te r v  a  r é z é rc  fe ld o lg o 
z á s á t  14 m illió  to n n á ró l  15 m illió  t év  é r té k re ,  a z  ó lo m  
és h o r g a n y é rc é t  3,2 -rő l 6 m illió  t /é v  m e n n y is é g re  k í 
v á n ja  e m e ln i .  A  b a u x i t  fe ld o lg o z á s a  2,2 m illió  to n n á ró l  
3 m illió  t é v  le sz  (ső t eg y e s  n e m  h iv a ta lo s  k ö z lé se k  
3,2 m il lió  t/é v  é r t é k e t  a d n a k  m eg ). A z a n t im o n é rc  80 
e z e r  t /é v  é r té k é r ő l  180 e z e r  t e v - r e  n ö v ek sz ik .

A  k é s z te rm é k e k  te rm e lé s é n e k  a la k u lá s á t  az  a lá b b i 
ö s sz e á llí tá s  s z e m lé l te t i :

je le n le g te rv e z e t t
e t e t

R é z te rm é k 137 145
F in o m íto t t  ó lo m te rm é k 98 160
H o rg a n y  te rm é k 63 100
A lu m ín iu m 91 200

M á ju s  11-e ó ta  ü z e m e l a  S ib e n ik i  A lu m ín iu m k o h ó  
37 e z e r  to n n a /é v  k a p a c i tá s ú  ü z e m ré sz e , a  k o h ó t a  to 
v á b b ia k b a n  75 e t /é v  te rm e lé s re  b ő v ítik .  A  te l je s  b e r u 
h á z á s  k ö ze l 1,5 m il l iá rd  d in á r b a  k e rü l.
V i l á g a z d a s á g ,  1974. m á j u s  14.

*

A z A lu su is se  ig a z g a tó  ta n á c s a  e ln ö k é n e k  n y i la tk o 
z a ta  s z e r in t  a z  e lk ö v e tk e z ő  4— 5 é v b e n  az  a lu m ín iu m -  
ip a r r a  k ie g y e n sú ly o z o tt fe j lő d é s  s z a k a sz a  v á r . A  t ú l 
z o t t  k a p a c i tá s o k  id e je  e lm ú lt  é s  c sak  a k k o r  v á lh a t  v e 
s z é ly e ssé  a  h e ly z e t, h a  m in d e n  k ő o la j n a g y sá g  a lu m í 
n iu m ü z e m e t  a k a r  lé te s í te n i .

L ’U s i n e  N o u v e l l e  1974. 18. s z .

*

A h írü g y n ö k s é g e k  k ö z lé se  s z e r in t  a  b r a z íl ia i  B e le m 
tő l  d é lre  n a g y  k i te r je d é s ű  é s  k iv á ló  m in ő s é g ű  b a u x i t -  
m e z ő re  b u k k a n t a k .
R E V U E  D E  L ’A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . 4 3 7 . s z á m

A  b r a z í l ia i  b a u x i tk é s z le te k  f e lm é ré se k  s z e r in t  ig e n  
je l e n t ő s e k :

G e ra i b á n y a ............................ 120 m illió  to n n a
P a r a g o m in a s  b á n y a  ............ 500 m illió  to n n a
T r o m b e ta s  b á n y a  ................  1000 m illió  to n n a

A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . s z e p te m b e r

*

A u s z t rá l ia  is  e m e ln i  k ív á n ja  a  te r ü l e té n  te r m e l t  b a u 
x i t  u t á n  f iz e te n d ő  a d ó t .  T e r v e k  s z e r in t  a z  e l s z á l l í to t t  
b a u x i t  u t á n  1, a  h e ly b e n  fe ld o lg o z o t t  u t á n  0 ,5  A $  a d ó t  
f o g n a k  k ö v e te ln i  a  te rm e lő  v á la la t tó l .

M E T A L  B U L L E T I N ,  1 9 7 4 . s z e p te m b e r
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A  ja m a ik a i  k o r m á n y  t á r g y a lá s o k a t  k e z d e m é n y e z e t t  
a z  U S A  a lu m ín iu m te r m e lő  k o n z o r c iu m a iv a l  a b b ó l  a  c é l 
b ó l, h o g y  a  b a u x i t  és  a  t im fö ld  á r á t  fe le m e lje . A z o rsz á g  
g a z d a s á g i  h e ly z e te  19 7 3 -h o z  v i s z o n y í tv a  u g y a n is  m e g 
r o m lo t t ,  m iu tá n  e g y  é v  a l a t t  a  k ő o la j v á s á r lá s r a  f o r d í t o t t  
ö ssz eg  70 m illió  d o l lá r ró l  150 m il l ió ra  e m e lk e d e t t .

R E V U E  I )E  L ’A L U M IN IU M , 1974. 431. szám

*

A  g ö rö g  S ta t i s z t ik a i  H i v a t a l  k ö z lé se  s z e r in t  1 9 7 3 -b a n  
2 ,7 4  m illió  to n n a  b a u x i t o t  h o z ta k  fe ls z ín re . A z o rsz á g  
t im fö ld te r m e lé s e  470  ez e r , n y e r s a lu m ín iu m - te r m e lé s e  
p e d ig  141 e z e r  t o n n a  v o l t .

R E V U E  D E  L ’A L U M im U M , 1974. 431. szám

*

1974 e lső  fe lé b e n  a  G om alco A lu m ín iu m  L td  n e t tó  
n y e re s é g e  1 3 % -k a l h a l a d t a  m e g  a z  e lő ző  é v  h a s o n ló  
id ő s z a k á t .  A  v á lla la t?  b a u x i t te r m e lé s e  s z in té n  az  e lső  
fé lé v b e n  4 ,0 3  m illió  to n n á r a  n ő t t  a z  e lő ző  é v i h a s o n ló  
id ő s z a k b a n  t e r m e l t  4 m illió  to n n á ró l .

A  v á l la l a t  B e ll B u y - b e n  m ű k ö d ő  f in o m ító já n a k  114,500 
t / é v  k a p a c i tá s r a  v a ló  b ő v í té s é t  1 9 7 5 -re  a k a r j á k  b e fe 
je z n i .  A z a lu m ín iu m te r m e lé s  1974. e lső  fi h ó n a p já b a n  
72 4 1 0  t o n n á t  é r t  e l, h a s o n l í tv a  az  e lő ző  é v  e lső  fé lé v é 
h e z , a m i 64 691 t o n n a  v o lt .

M E T A L  B U L L E T IN , 1974. sz e p te m b e r  6.

*

D ö n té s  s z ü le t e t t  a  b r a z íl ia i  B elem b en  é p í te n d ő  t i m 
f ö ld -a lu m ín iu m  k o m p le x u m  te r v e i r e  v o n a tk o z ó la g .  
M eg eg y e zés  j ö t t  lé t r e  a  G ia  V a le  do R io  Doce  b r a z i l  v á l 
l a l a t  és  a  L ig h t M e ta l S m e lte r s ’ A sso c  o f .Ja p a n  v á l la l a t  
k ö z ö t t .  (E z  u tó b b ib a n  a  k ö v e tk e z ő  j a p á n  c é g e k  v a n n a k  
k é p v is e lv e :  M its u i  A lu m in iu m ,  N ip p o n  L ig h t M e ta l,  
S h o w a  D e n k o , S u m ito m o  C h em ica l és a  M its u b is h i  C he 
m ic a l I n d u s tr ie s . )  A  f e n t i  k é t  v á l la l a t  A lu m in o  B ra s i-  
leiro S .  A .  (A L B R A S )  n é v e n  k ö z ö s  tá r s a s á g o t  h o z o t t  
lé t r e ,  a m e ly b e n  5 1 %  a  b r a z i l  fé lé .

T e r v e k  s z e r in t  a  k o h ó  1 9 7 9 -re  80 0 0 0  t / é v  k a p a c i 
t á s s a l  lé p  ü z e m b e . K a p a c i t á s á t  1 9 8 5 -re  640 00 0  t / é v r e  
k ív á n já k  b ő v í te n i .  A  t im f ö ld g y á r a t  p á r h u z a m o s a n  fo g 
j á k  é p í te n i  a  k o h ó v a l ,  v é g k a p a c i tá s a  1,3 m illió  t / é v  
lesz.

M E T A L  B U L L E T IN , 1974. o k tó b e r  1.

*

A z a m e r ik a i  N o r to n  cé g  b e je le n te t te ,  h o g y  12 m illió  
S -é r té k b e n  D é l-N o rv é g iá b a n  (E v je )  c irk o n o x id -a lu m í-  
n iu m o x id  a la p ú  k ö s z ö rű - a la p a n y a g  g y á r a t  é p í t  75 000  
n é g y z e t lá b  (6 ,9  ~  7 k m 2) a l a p te r ü le te n .  A z é p í té s t  le g 
k é s ő b b  ez é v  v é g é n  k e z d ik  é s  a z  e lső  lé p c ső  ü z e m b e h e 
ly e z é sé re  1976 j a n u á r j á b a n  k e rü l  so r . N o r to n  1 9 6 8 -b an  
k e z d te  m e g  az  Z r 0 2/A l20 3 a la p ú  k ö s z ö rü s z e m c s é k  g y á r 
t á s á t .  E z  a  sz e m c se  k ü lö n ö s e n  acé l-  és  v a s ö n tv é n y  m e g 
m u n k á lá s r a  a lk a lm a s .  A z ü z e m  a  N o r to n  A /S  v e z e té s e  
a l a t t  ( a m e ly  L il lo s a n d  m e l le t t  lé te s ü l t  és  s z i l íc iu m k a rb i-  
d o t  g y á r t )  fo g  m ű k ö d n i ,  és  ez  le sz  a z  e lső  ü z e m , a m e ly ik  
c s a k  Z r 0 2/A l20 3 a l a p ú  s z e m c s é t  g y á r t  és  t e r v  s z e r in t  a  
11 N o r to n  v á l l a l a to t  é s  13 é rd e k e l ts é g i  v á l la l a t  fo g ja  e l 
l á tn i  a la p a n y a g g a l .

I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 4 . jú n iu s

*

A  P e c h in e y  U g in e  K u h lm a n n  ú j e l j á r á s t  d o lg o z o t t  k i 
a z  a lu m ín iu m n a k  s z i l ik á tk ő z e te k b ő l  v a ló  k in y e ré s é re . 
E n n e k  je le n tő s é g e , h o g y  a z  a l a p a n y a g  s z in te  k o r lá t l a n  
m é r t é k b e n  á l l  r e n d e lk e z é s re .

A z e lső  k ís é r le t i  ü z e m e t  a  P Ú K  1 9 7 2 -b en  h e ly e z te  
ü z e m b e . A  v á l la l a t  22 m illió  D M -es  b e r u h á z á s s a l  e g y  k í 
s é r le t i  ü z e m e t  s z á n d é k o z ik  lé te s í te n i ,  m e ly n e k  k a p a c i 
t á s a  n a p i  20 t o n n a  lesz , é s  1 9 7 6 -ra  k é s z ü l  el.

D ie  W e lt, 1974. f e b ru á r  19.

A z U S A  b a u x i t  k i te r m e lé s e  1 9 7 3 -b a n  2 % -k a l  n ő t t  
(1 ,8 5  m illió  t ) .  A z im p o r t  3 % - k a l  e m e lk e d e t t  (12 ,8  m illió  
t ) ,  m e ly n e k  7 5 % -a  J a m a i k á b ó l  é s  S u r in a m b ó l  s z á r m a 
z o t t .

A  t im fö ld  im p o r t  — m e ly n e k  b e s z e rz é s i f o r r á s a i  fő 
k é n t  A u s z t rá l ia ,  J a m a i k a  és  S u r in a m  v o l ta k  — 2 0 % -k a i 
n ő t t  (3 ,4  m illió  to n n a ) .

M e ta l B u lle tin , 1974. f e b ru á r  1(1.

*

A z A lc a n  I r e la n d  (A lc a n  A lu m ín iu m  le á n y v á l la la ta )  
100 m illió  L -o s  k ö lts é g g e l  (k b . 230  m illió  S) 800  e z e r  
to n n a /é v  k a p a c i tá s ú  t im f ö ld ü z e m e t  é p í t  A u g h in is h  
I s la n d  (S h a n n o n  to r k o la tá n á l ,  L im e r ic k - i  k ö r z e t ,  Í r o r 
s z ág ) . A z ü z e m  G u in e á b ó l im p o r t á l t  b a u x i to t  d o lg o z  fel, 
1 9 7 8 -ra  k e z d i m e g  a  t e r m e lé s t .  A z  ú j  v á l la lk o z á s b a n  az  
A lc a n  A lu m ín iu m  С о. 1 0 % -b a n ,  A rd a l  O g  S u n n d a l  
2 0 % -b a n  (n o rv é g ); G ra n g e s  E s s e n  1 0 % -k a l (sv é d )  v esz  
r é s z t .

F in a n c ia l  T im e s , 1974. f e b ru á r  15.
M in in g  J o u r n a l ,  1974. f e b ru á r  22.

*

1 9 7 3 -b an  a  v ilá g  k o h ó a lu m ín iu m te r m e lé s e  8 % -k a l  
e m e lk e d e t t  a z  1972. é v ih e z  k é p e s t  (1 2 ,4  m illió  to n n a ) .  
E z e n  b e lü l a  tő k é s  v ilá g  a lu m ín iu m te r m e lé s e  9 %  k a i 
e m e lk e d v e  tö b b  m in t  10 m illió  t o n n á t  t e t t  k i. N y u g a t-  
E u r ó p a  a lu m ín iu m  k ib o c s á tá s a  1 2 % -k a l n ő t t  (2 ,8  m illió  
t) ,  a z  U S A  te rm e lé s e  1 0 % -k a l  n ö v e k e d v e  m e g h a la d ta  a  
4 m illió  t o n n á t .  J a p á n  te rm e lé s e  c s a k  9 % - k a l  m ú l t a  fe lü l 
a z  e lő ző  é v i t .

A  v ilá g  a lu m ín iu m f o g y a s z tá s a  a  t e r m e lé s t  m e g h a la d ó  
ü te m b e n  1 4 % -k a l n ő t t  és  e lé r te  a  r e k o r d  13,2  m illió  t o n 
n á t .  A  tő k é s  v ilá g  a lu m ín iu m fe lh a s z n á lá s a  1 6 % -k a l 
e m e lk e d v e  m e g h a la d ta  a  10 m illió  t o n n á t .  A z  U S Ä  f o 
g y a s z tá s a  1 8 % -k a l 5 m illió  t  l e t t ,  N y u g a t - E u r ó p á b a n  
1 3 % -k a l n ö v e k e d e t t  a  f o g y a s z tá s  (3 m illió  t ) .  A  te rm e lé s  
és  fe lh a s z n á lá s  k ö z t i  d i f f e r e n c iá t  jó r é s z t  az  U S A  r a k tá r -  
k é s z le té b ő l ,  i l le tv e  a  s z o c ia l is ta  á l la m o k  te rm e lé s é b ő l  f e 
d e z té k .

A z A lc a n  A lu m ín iu m  L td .  n e m z e tk ö z i  m o n o p ó liu m  
f e b r u á r  I 1 -tő l a z  U S A -t é s  K a n a d á t  k iv é v e  e m e lte  a  
k o h ó a l im ü n iu m  je g y z e t t  á r á t  v a la m e n n y i  o r s z á g b a n .  
A  k o h ó a lu m ín iu m  ú j j e g y z e t t  á r a  33 c e n t / l ib r a  C IF .

B I K I ,  1974. f e b ru á r  16.
M eta l B u lle tin , 1974. f e b ru á r  21.

*

A  f e b r u á r  18 -án  é r k e z e t t  M in in g  J o u r n a l  s z e r in t  a  
K a is e r  I n d u s t r ie s  C o rp . 5 é v re  szó ló  m ű s z a k i m e g á l la p o 
d á s t  í r t  a lá  a  S z o v je tu n ió v a l .  V a ló s z ín ű n e k  lá ts z ik ,  h o g y  
a  v á l la l a t  le sz  a  S z o v je tu n ió  p a r tn e r e  a  S z ib é r iá b a n  f e l 
é p í té s re  k e rü lő  é v i 500  e z e r  t  k a p a c i tá s ú  a lu m ín iu m k o 
h ó b a n .  S a j tó h í r e k  s z e r in t  a  s z o v je t  fé l a  P e c h in e y  U g in e  
K u h lm a n n  v á l la l a t t a l  is t á r g y a l t  ez  ü g y b e n .

*

A n g lia  2 le g n a g y o b b  a lu m ín iu m  te rm e lő je  a  B r it is h  
A lu m ín iu m  és a z  A lc a n  A lu m ín iu m  (U K )  a z  e n e r g ia v á l 
s á g  id e je  a l a t t  7 5 % -o s  k a p a c i tá s s a l  ü z e m e lt .  1 9 7 3 -b an  
250  e z e r  t o n n a  k o h ó a lu m ín iu m o t  á l l í t o t t a k  e lő  (a z  o r 
s z á g  k a p a c i t á s a  3 5 0  e z e r  t) .

F in a n c ia l  T im es, 1974. f e b ru á r  15.

*

F ra n c ia o r s z á g b a n  a z  a lu m ín iu m  h á z ta r t á s i  e s z k ö z ö k  
te rm e lé s i  é r té k e  1 9 7 3 -b a n  e lé r te  a  280 m illió  F r a n k o t ,  
(13  520  t )  a m i 1 0 ,8 % -k a i tö b b ,  m in t  az  1972. é v i te rm e lé s .  
A z  e x p o r t  41 % -k a l  v o l t  t ö b b  m in t  1 9 7 2 -b en , e z e n  b e lü l  az  
E u r ó p a i  K ö z ö ss é g  o r s z á g a ib a  i r á n y u ló  e x p o r t  6 5 ,4 % -k a l 
n ő t t ,  m íg  az  e g y é b  e x p o r t  c s a k  2 6 ,6 % -k a l .  F ő b b  v e v ő k  
B e lg iu m , N S Z K , U S Â , A lg é r ia , G u a d e lo u p e  és  M a r t i 
n iq u e .

U g y a n e z e n  id ő s z a k b a n  (1973) az  im p o r t  6 ,6 % - k a l  n ő t t  
é s  8 ,25  m illió  F r a n k  é r t é k e t  é r t  el.

L ’U sine  N o u v e lle , 1974. 24. sz.

H. w.
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K ísérleti üstben gyártott zsugorítványok 
fizikai és m etallurgiai tulajdonságainak vizsgálata

D r .  H O R V Á T H  J Á N O S  S Z Ű C S  A M B R U S

o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  ig a z g a tó  o k i.  k o h ó m é r n ö k

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K : « 2 2 .7 8  : 539 .4

A  szerzők ismertetik a kísérleti üstben különböző 
technológiával gyártott zsugorítványok szilárdság és 
FeO-tartalma közötti összefüggéseket. Vizsgálat tár 
gyává tették a bázikusság és az FéO-tartalom között 
fennálló kapcsolatot. K itérnek a m ikroszkópi vizs 
gálat eredményeire és ismertetik az egyes ásványok 
mikro-szilárdságát.

A D unai Vasm ű és a Borsodi Ércelőkészítőm ű 
zsugorító szalagjainak együttes term elése te tte  
lehetővé, hogy a hazai nagyolvasztók elegyében 
90% -nál nagyobb legyen a zsugorítvány részese 
dése. Ezen a  helyen nem szükséges részletesen 
foglalkoznunk a zsugorítvány részesedés növelé 
sének előnyeivel, m ert ezzel kapcsolatban m ár 
több  cikk jelen t meg a lapunkban [1].

A kedvezően m egváltozott műszaki-gazdasági 
m uta tók  egyértelm űen bizonyítják a zsugorítvány 
kohósításának előnyeit és eredm ényeit. A gyártás 
során a  zsugorítvány fizikai-kém iai tu lajdonságait 
te h á t úgy kell kialakítani, hogy a  gazdaságos 
nyersvasgyártás egyre növekvő igényeit m ennyi
ségi és minőségi szem pontból m ind jobban kielé 
gítse. E  cél elérése érdekében az alábbi tu la jdon 
ságokkal szemben fokozottabb követelm ényeket 
tá m a sz tu n k :

—  Ferrum  ta rta lom
— Olyan bázikusság, am ely biztosítja  a  salak 

képző kihagyását a kohó elegyéből
—  M echanikai szilárdság
— Minimális porosság (5 mm a la tti szemnagyság)
— R edukálhatóság

A zsugorítványok ezen fizikai és m etallurgiai 
tu lajdonságait és azok változását a  Fe-tarta lm on 
kívül a  gyártás során alkalm azott technológia 
döntően befolyásolja. A technológiától függően 
kialakuló tu lajdonságok te h á t nagym értékben 
befolyásolják a  nagyolvasztóm űvek m űszaki-gaz 

dasági m utató inak  alakulását. Előzőekből kiin 
du lva a  zsugorítvány azon tu lajdonságait vizs
gáltuk, am elyek a nyersvasgyártás m u ta tó it dön 
tően befolyásolják.

A kísérleti zsugorítás célja

A kísérleti zsugorító üstben különböző bázikus- 
ságú zsugorítványokat á llíto ttunk  elő abból a  cél
ból, hogy azok fizikai és m etallurgiai tu la jdonsá 
gait vizsgáljuk. A vizsgálatok során az alábbi kér 
désekre k íván tunk  választ kapni:

—  Azonos bázikusságú zsugorítvány FeO ta r ta l 
m á t csökkenthetjük-e a m echanikai szilárdság 
rom lása nélkül.

—  Milyen összefüggés van az FeO ta rta lom  és a 
dobszilárdság között

—  Milyen összefüggés van a bázikusság, oxidációs
Fe11

fok, — • 100 és a  redukciós fok között.
®össz

—  A technológia változtatásával milyen m érték 
ben lehet kedvezően befolyásolni a  zsugorítvány 
fizikai és m etalurgiai tu lajdonságainak kialaku 
lását.

/

A kísérleti zsugorítvány elegyösszetétele 
és előállítása

A kísérleti elegy vashordozóinak %-os aránya 
m inden esetben a következő volt:

Szovjet aglóérc .........................  64,0%
Szovjet koncentrátum  ................ 21 ,0 %
R udabányai lim onit .................  7,5%
R udabányai dú síto tt .................  7,5%

Az elegy bázikusságát

CaO +  MgO 
 ̂ S i0 2 +  Al20 3 

egyenlettel jellem eztük.
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A visszatérő mennyisége m inden esetben az 
elegy 20% -át a lko tta . Tüzelőanyagként 3 mm 
a la tti szemnagyságú kokszport használtunk  fel.

A kísérleti zsugorítvány előállítása során a m ár 
ism erte te tt [2] és egy m ódosíto tt technológiát 
alkalm aztunk. A továbbiakban  a m ár ism erte te tt 
technológiával készült zsugorítványt ,,A” -val, am ó 
dosíto tt technológiával előállíto tt zsugorítványt 
„B ” -vel jelöltük. A zsugorítványok tu la jdonsá 
gainak összehasonlításánál kiinduló pon tkén t a 
hozaganyag nélkül előállíto tt zsugorítvány tu la j 
donságait ve ttü k  alapul és ezt ,,N” -nel jelöltük.

A mechanikai szilárdság jelentősége 
és vizsgálata

A nagyolvasztó aknájában  lefelé haladva a zsu 
gorítvány  m echanikai kop tató  hatásnak , hő ter 
helésnek és részleges redukciónak van kitéve. 
Ezen igénybevételek ha tására  a  szemcseössze
té telben  változás következik  be, am ely a kisebb 
szemnagyság mennyiségi növekedéséhez vezet. 
A szilárdság jellemzi a  végső szemcseösszetételt, 
ez pedig befolyásolja az elegy gázátbocsájtó  képes 
ségét, lágyulási és olvadási ta rto m án y á t, a  képződő 
szállópor m ennyiségét stb . A zsugorítvány szilárd 
ságát döntően befolyásolja a zsugorítási folyam at 
a la t t  k ialakult kötési típus (cementálló fázis), 
valam int a  folyékony fázis mennyisége, a keletke 
z e tt fázisok száma, ezek olvadáspontja, hőtágulási 
tényezője, kristályosodási képessége, mikro-szi- 
lárdsága és a  belső feszültségek nagyságától függő 
en keletkezett repedések. A kialakuló fázisszer
kezetek a  bázikusságtól [3] és az alkalm azott 
technológiától (pl. u tánégető alkalm azása stb .) 
függően változnak.

A technológiai módosítás hatásának  megisme
rése céljából a  kísérleti zsugorítványok m echa 
nikai szilárdságát is vizsgálat tá rgyává  te ttü k . 
A szilárdsági vizsgálatokat az alábbi módon 
végeztük :

A szobahőm érsékletre lehűlt 20— 80 mm  szem 
nagyságú zsugorítványból 20 kg-ot m értünk  be 
és ezt a  Rubin-féle dobban 4 percig (25 ford/perc) 
forgattuk  és u tá n a  lerostáltuk. A rostáláskor 
kap o tt 5 mm a la tti szem nagyság súlyszázalékát 
ve ttük  a  szilárdságot kifejező szám nak (lásd
1. táblázat).

A szilárdsági vizsgálaton á tese tt zsugorítványból 
ve ttü k  ki a vegyelemzéshez, redukciós és mik- 
roszkópi vizsgálathoz szükséges anyagm ennyisé 
get. íg y  ak artu k  biztosítani, hogy a különböző

1. táblázat

K ísér leti z su g o r ítv á n y o k  f iz ik a i és m eta llu rg ia i 
tu la jd o n sá g a i

M in ta
je le B á z ik u s s á g

D o b 
s z i lá rd s á g ,  %

F e O ,
0/
/ 0

I»
N 0 ,10 29 ,0 19,99
A, 0 ,40 29 ,4 0 17,77
a 2 1,00 30 ,0 0 15,97
A3 1,30 31 ,2 0 14,08
B, 0 ,40 26 ,6 0 12,67
в г 1,00 26 ,7 0 10,16
в 3 1,30 27 ,1 0 8 ,25

S 3  -------“ I----------1---------- 1---------- 1---------- 1----------1---------- 1----------1----------г--------- 1---------- 1--------- 1--------- 1— * -

0,1 Qb , 1,0 1,3
Bázikusság

1. ábra. Összefüggés a bázikusság, dobszilárdság és a FeO- 
tartalom között

vizsgálatok a lap ján  k ap o tt értékek valóban az 
ad o tt zsugorítványra jellemzőek legyenek. A vegy- 
elemzés a lap ján  m eghatározott FeO értékeket 
az 1. táb láza tban  ism ertetjük. A vegyelemzési 
és szilárdsági vizsgálatok alapján k ap o tt adatok 
tá jék o z ta tá s t ad tak  arra , hogy a  technológiai 
módosítás milyen m értékben v á lto z ta tta  meg a 
szilárdságot és az FeO ta rta lm a t anélkül, hogy az 
oxidációs és redukciós fok a lakulását kedvezőt
lenül befolyásolta volna.

Az „A ” sorozatú zsugorítványok mechanikai 
szilárdsága és FeO ta rta lm a  az üzemi, valam int 
az ism ert szakirodalm i adatoknak  megfelelően 
a lakult. A ,,B ” sorozatú  zsugorítványnál a szilárd 
ságban jelentős javulás következett be. Azonos 
bázikusságú zsugorítványok szilárdsága az á lta 
lános gyakorlattó l eltérően az FeO tarta lom  
csökkenése m ellett (1. ábra), javu lt. K öztudo tt, 
hogy a bázikusság növelése elősegíti az FeO csök 
kenését. Azonos bázikusság esetén tapasztalható  
szilárdság javu lást a  m ódosíto tt technológia követ 
kezm ényeként bekövetkező eltérő fázisszerkezetek 
kialakulásával m agyarázzuk. E zért a mikroszkópi 
vizsgálat közben nem csak egyes fázisok jelenlétére 
vagy mennyiségére ak artu n k  választ kapni, hanem  
azok szilárdságára is. M egkívánjuk jegyezni, hogy 
nem sikerült m inden fázis m ikro-szilárdságát meg
határozni. A mérési átlageredm ényeket a 2. táblá
zatban foglaltuk össze. Az önjáró  zsugorítványok 
szilárdságának csökkenését á lta lában  dikálcium - 
szilikát (Ca 2Si О 4) у - módosul a t á n а к 10%-os térfo 
ga t növekedésével indokolják. A mérési adatok 
alapján m egállapítható , hogy az önjáró  zsugorít 
vány szilárdságának csökkenése nem csak a  térfo 
gatnövekedés, hanem  á lta lában  véve a dikálcium -
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szilikát igen alacsony szilárdságának a  követ 
kezménye.

Az „A ” , ill. a  ,,B ” sorozatú zsugorítványok 
szilárdsága közötti különbséget az eltérő ásvány 
szerkezettel m agyarázhatjuk. E z t a  m egállapí
tá su n k a t a  vegyelemzési adatok  és a mikroszkópi 
vizsgálatok eredm ényei is a látám asztják . U gyan 
akkor m egállapítható, hogy azonos bázikusságú 
zsugorítványoknál az FeO tarta lom  a  szilárdságot 
nem egyértelm űen jellemzi. A szilárdságot a  kelet 
kezett fázisok mennyisége és fizikai tu lajdonságai 
határozzák meg.

A mikroszkópi vizsgálat eredményeinek 
ismertetése

Az „A ” és a „B ” sorozatú zsugorítványok m echa 
nikai szilárdsága, valam int a redukciós fok értékei 
közötti kapcsolatot az ásványszerkezetek vá lto 
zásaira lehet visszavezetni. Sajnos röntgendiffraktó 
méteres fáziselemzésre nem volt meg a lehető 
ségünk, így csak a mikroszkópi vizsgálat eredm é
nyei állnak a  rendelkezésünkre, am elyet csak tá jé 
koztató  jellegűeknek ta rtu n k . A mikroszkópi fel
vételek közül csak azokat közöljük, am elyek 
m agukba foglalják az ad o tt zsugorítványra leg
jellemzőbb fázisokat.

Az ,,N ” jelű zsugorítványban levő fázisok 
(2. ábra) arról tanúskodnak, hogy nagy m értékű 
redukciós folyam at közben a lakultak  ki. E z t lá tszik  
igazolni az a tény  is, hogy az elegy összes hem atit 
ta rta lm a  teljes egészében m agnetitre és vas- 
oxidulra redukálódott. Kis bázikusság esetén 
a zsugorítványok fázis-rendszerének kialakulását, 
valam int az FeO m ennyiségét döntően m eghatá 
rozza az elegy, ill. a  tüzelőanyag C ta rta lm a  és a 
S i0 2 mennyisége, m ert ezek nagym értékben inten- 
zifikálják a F e 3+ átm eneté t F e 2+ kationra. Minél 
több F e 2+ keletkezik és megy á t  az olvadékba, 
am elyben különböző szilikát fázis a lkotó jává válik, 
annál kevesebb lesz a könnyen redukálódó vas- 
oxid mennyisége [4].

Az ,,A1” zsugorítvány ásványszerkezete is magán 
viseli a redukciós folyam at közbeni kia lakulásának 
jegyét. Az elegy összes hem atit mennyisége i t t  is 
m agnetitre és vasoxidulra redukálódott. Azonban 
a  zsugorítványban levő fázis-szerkezetben lénye 
ges változást tapasz ta ltunk  (3. ábra). A zsugo
rítványban  fayalit fázist nem ta lá ltunk , ugyan 
akkor a szilikát olvadékból nagyobb mennyiségű 
w üstit k iválását tapasz ta ltuk , am ely a  m agnetit 
k ristályrácsán kívül m aradva jellegzetes csepp 
alakban vagy dendritesen kristályosodott ki. E  vál 
tozás előidézőjének a hozaganyag CaO ta rta lm á t

2. tá b láza t
M ik ro-sz ilárd ság i á tla g ér ték ek

S z ilá rd sá g i
M e g n ev e zés é r té k ,

k p /c m 3

D ik á lc iu m s z i l ik á t  C a2S i 0 4 ......................... 276
K á le iu m - o l iv in  C a O # . F e O , x • S i 0 2 ......... 891
M a g n e t i t  F e 30 4 .............................................. 870
H e m a t i t  F e 20 3 ................................................ 1145

2. ábra . „ N ” je lű  z su g o r ítv á n y  á sv á n y  szerkeze te: S z i l ik á to s  
ü v e g  ( a m o r f)  fá z is  ( sö té tszü rke )  d en d rite s  és p o liéderes  
m a g n e tit ( s zü rk é s fe h é r )  és fa y a l i t  (v i lá g o ss zü rk e )  je l le g 

zetes k r is tá ly a i lá th a tó k . N a g y í tá s :  300  X

3. ábra . „ A j ” j e lű  z su g o r ítv á n y  á s v á n y  szerkezete: s z i l ik á 
tos ü v e g  fá z is  ( sö té tszü rk e ), p o liéd eres m a g n e tit ( s z ü r k é s 
fe h é r ) , w ü s ti t  csep p  a la k ú  és d en d rite r  k r is tá ly a i ( s z ü r k é s 

fehér )

ta rtju k . A CaO azzal a  tulajdonsággal is rendel
kezik, hogy a  folyékony szilikát fázisban gátolja 
a fayalit keletkezését, ill. a m ár meglevő bom lását 
is elősegíti azáltal, hogy a  vasszilikát egyik FeO -ját 
kiszorítja a vegyületből és helyére beépül. Ezzel 
megkezdődik a vas m onticellit, ill. a  különböző 
összetételű kálcium  olivin vegyületek képződése 
s egyidejűleg a felszabaduló FeO a m agnetitbe, 
vagy pedig önálló kristályos alakban válik ki. 
E zá lta l növekszik a  könnyebben redukálódó vas- 
oxid mennyisége. E z t a  m egállapításunkat a B ald 
win á lta l végzett kísérletek [5] is a látám asztják .

A ,,B j” jelű zsugorítvány ásványszerkezete igen 
lényeges eltérést m u ta t (4. ábra) az ,,A1” -hez 
viszonyítva, habár a bázikusságuk megegyezik. 
A 0,4 bázikusságú zsugorítványban olyan fázisok 
k ialakulását fedeztük fel, am elyek eltérnek az ed 
digi gyakorlatunkban előforduló és az álta lunk  is 
m ert szakirodalom ban m egjelent fázis-szerkezet
től. A w üstit kristályok  képződése csökkent, ugyan 
akkor m egkezdődött a  m agnetit h em atittá  való 
oxidálódása s ezzel lé tre jö tt a  kálcium ferritek ki-
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alakulásának feltétele. A kálcium ferrit kristályok 
m entén dikálcium szilikátok kialakulását figyeltük 
meg. Általános jelenség, hogy a  kálcium ferritek 
k ialakulását több  vagy kevesebb dikálcium szilikát 
képződése követi. Azonban nem  ta r tju k  kizártnak , 
hogy a  fenti folyam at fo rd íto tt form ában megy 
végbe.

Az ,,A2” fázis-szerkezete (5 . á b ra )  lényegében 
megegyezik a ,,B 1” ásvány-szerkezetével, azzal a 
különbséggel, hogy a dikálcium szilikát mennyisége 
m egnövekedett. Ă változás az 1,0 bázikusság elé 
réséhez szükséges kálcium oxid növelésével m agya 
rázható .

A , , B 2”  ásvány-szerkezete (6 . á b ra )  igen érdekes 
átalakuláson m ent keresztül. A kálcium ferrit 
CaO-ra és F e20 3-ra disszociált. Az így szabaddá 
vált CaO elősegítette a dikálcium szilikát m ennyi
ségének növekedését, az F e20 3 pedig külön önálló 
szerkezettel kristályosodott ki. U gyanakkor a 
m agnetit mennyisége ,,B j” -hez viszonyítva jelen 
tős mennyiségben hem atitra  oxidálódott. E  ked 
vező fázis m ódosulást a m egváltozta to tt technoló 
gia eredm ényezte.

A m egnövekedett dikálcium szilikát káros hatása 
a szilárdságban nagyobb m értékben nem  jelen t 
kezett, feltehetően a  hem atit kristályok egyenle 
tesebb eloszlása és nagyszilárdsága, valam int a 
dikálcium szilikát у-m ódosulat kia lakulásának el
m aradása következtében.

Az ,,A3” fázis szerkezetét (7. ábra) az ,,A2” -höz 
viszonyítva növekvő hem atit és csökkenő m agne 
ti t , valam int az egyenletesebb eloszlású és meny- 
nyiségében növekvő dikálcium szilikát és a  felté 
telezésünk szerin t dikálcium ferrit a lkotják .

A ,,B 3” fázis szerkezete (8. ábra) leegyszerűsö 
d ö tt a ,,B 2” -höz viszonyítva, m ert az apró hem a 
t i t  kristályok nagy m éretűvé a laku ltak  á t, am e 
lyek közé ékelődött a lecsökkent m ennyiségű d i 
kálcium szilikát.

Ezen vizsgálat alapján tö rténő  fázis szerkezet 
milyenségi és mennyiségi m eghatározása nem  te 
k in thető  a legmegfelelőbb módszernek. Az „A ” és 
a ,,B ” sorozatú zsugorítványok között fennálló 
különbség a  szakem berek szám ára nem csak érde 
kességet, hanem  lehetőséget is jelent a nagyolvasz 
tók  m űszaki-gazdasági m utató inak  jav ítására. 
E zért lenne célszerű a fenti tém ában összefüggő, 
komplex vizsgálatot végezni.

K ö v e tk e z te té se k

A kísérleti zsugorítványok előállítása során szer
z e tt tapasz ta la tok  és adatok  a lap ján  m egállapít 
ható , hogy technológiai m ódosítással jelentősen 
lehet az FeO ta rta lm a t csökkenteni, anélkül, hogy 
a mechanikai szilárdságban károsodás következne 
be.

A vegyelemzési adatok  és a szilárdági vizsgálat 
eredm ényei a lap ján  azt a  következte tést lehet le 
vonni, hogy azonos bázikusságú, de különböző 
technológiával g y á rto tt zsugorítványoknál az FeO 
tarta lom  nem egyértelm űen jellemző a szilárdságra. 
A szilárdságot a zsugorítás fo lyam ata a la t t  k iala 
ku lt fázisok mennyisége és azok fizikai tu la jdon 
ságai határozzák meg.

4. ábra. , ,B j ”  je lű  zsugoritvány ásvány szerkezete: igen  
kevés üveg fázis (fekete), hematit (fehér), magnetit (szür 
késfehér), kálciumferrit (sötétszürke), dikálcium szilikát 

(világosszürke). N agyítás: 300 X

5. ábra. , , A ” je lű  zsugoritvány ásvány szerkezete: kevés 
üvegfázis ( fekete), magnetitböl oxidálódott hematit ( fehér), 
magnetit ( szürkésfehér) , kálciumferrit ( sötétszürke), dikal- 

ciumszilikát (világosszürke). N agyítás: 300 X

6. ábra. „ B  2 ” je lű  zsugoritvány ásvány szerkezete: növekvő 
üvegfázis (fekete), hematit (fehér), magnetit (szürkés 
fehér), dikálcium szilikát (világosszürke) N agyítás: 300 X
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7. ábra. , ,A 3” je lű  zsugoritvány ásvány szerkezete: növekvő 
hematit, amely részben a magnetit oxidálásából keletkezett 
(fehér), kevés magnetit ( szürkésfehér) ,  kalciumferrit 
(sötétszürke), dikalcium szilikát (világosszürke). N agyítás  

300 X
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Féligcsillapított és csillapított acéllemez tuskók szerkezete 
és viselkedése hengerlés közben*

D r. Z S I L I N S Z K Y  R U D O L F  o k i .  k o h ó m é r n ö ^

D u n a i  V a s m ű
D K :  6 2 1 .7 7 1 .2 2  : 6 2 1 .7 4 6 .0 4 3

Szerző röviden összefoglalja azt a közel 10 éves 
m unkát, am i a hagyományos, kokillába történő acél
öntés és az egymelegből hengerelhető acéltuskók elő
állításának összefüggéseit tartalmazza. A  D unai 
Vasműben gyártott acél egy részét a folyamatos 
öntés bevezetése után továbbra is a korábbi módon 
kell leönteni. Ezen túlmenően számos gyakorlati 
tapasztalat adódott, am i a folyamatos acélöntéshez 
is hasznosítható.

Bevezetés

A D unai Vasmű évi 1 millió tonna  acélterm elé 
sének 25—35% -a csillapított acél, 3— 4% elektro- 
acél részesedéssel.

A több i öntés e lő tt (3—6 %), illetve öntés 
közben féligcsillapított acél. E rre  a  gyártási prog 
ram ra  vonatkozó fő célkitűzés, hogy egymeleg 
ből hengereljünk szalagot. íg y  bugafázisban nem

* 1973 . o k t .  3 1 -én , M a r iá n s k é  L á z n é - b a n ,  a z  „ A c é l te r 
m é k e k  a n y a g h ib á i”  c. k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s  
r ö v i d í t e t t  a n y a g a .

kell felületi tisz títá s t végezni és jelentős ener 
g iam egtakarítás is jelentkezik. E nnek az elvnek a 
gyakorlati megvalósítása széles körű m űszaki tevé 
kenységet követel, amiből az alapvetően m eghatá 
rozó m etallurgiai intézkedéseket és azok eredm é 
nyeit foglalom össze. M indenkor szem e lő tt kell 
azonban ta rtan u n k , hogy az egymeleges hengerel- 
hetőség feltételeit az acélgyártó csak a hengerésszel 
együ tt képes m egterem teni.

A jó felületi és belső szerkezetű öntecsek előállí
tásához a  következő intézkedések segítettek  ben 
nünket.

1. Féligcsillapított acélgyártás és öntés az acél 
oxigéntartalm ának gyors és pontos elemzése, il 
le tve szabályozása révén,

2 . csillapíto tt acélok öntése öntőporokkal, fel
öntőfej nélküli, szigetelőlapokkal bélelt kokillákba,

3. erősen ö tvözö tt СгШ acélok öntése nagy szén 
atom szám ú szénhidrogének felhasználásával,
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1. ábra. A  vizsgált tüskök szövezete 2. ábra. Túldezoxidált tüskök szövezete

4. minden típusú acél alsó öntése, az üstben fé
ligcsillapított acélok kivételével.

Acélöntecseink egymelegből való kihengerlésé 
vel 1964-től kísérleti jelleggel, 1965-től pedig üzem 
szerűen foglalkozunk. Ez idő a la t t  acélgyártási 
technológiánkban lényeges változtatásokra  kerü lt
sor. Az SM kem encéket fokozatosan März-Böhlens 
kemencékre ép íte tték  á t. Bevezetésre kerü lt az 
oxigénes acélgyártás. M egvalósult az acél neu tron 
aktivációs elven alapuló gyors és pontos üzemi 
oxigénelemzése. N öveltük az öntecssúlyokat.

Féligcsillapított acélöntecsek hengerlése 
egymelegből

A féligcsillapított acélok gyártása  az acél oxi
g én tartalm ának  gyors és pontos ism erete nélkül 
körülm ényes a  hiányos, vagy túldezoxidálás ve 
szélyei m ia tt. Ism ernünk kell a folyékony acél csa 
polása elő tti oxigéntartalm át a  dezoxidáció pontos 
végrehajtása céljából. Az acélok oxigéntartalm á 
nak  m eghatározására 1967-ben neutronaktivációs 
elven m űködő berendezést helyeztek üzem be a 
D unai Vasm űben, am i 1968-tól üzemszerűen dol
gozik. Ezzel lehetővé vált, hogy a  kvantom éteres 
vizsgálatokkal egyidejűleg az acél oxigénelemzé
sét is elvégezzék. Az acélgyártó te h á t a  m indenkori 
acél összetételt az oxigéntartalom m al együtt kap ja  
meg.

A jó egymeleges hengerelhetőséghez a  mi üzemi 
viszonyaink között (6— 8 tonnás lapos tuskók ese 
tében) legalább 20— 30 mm vastag gázhólyagmen-
tes, ép kéreg és tisz ta  öntecsfelület kell.

Ezenkívül m egkívánjuk, hogy a tuskó szerkeze
te  jó lem ezkihozatalt biztosítson és a belőle hen 
gerelt szalag teljes hosszában közel azono stu lajdon- 
ságokkal rendelkezzék. Ezeket a követelm ényeket 
elégíti ki az 1. ábrán lá tha tó  szövetszerkezet, míg 
a  2. ábra szerin ti tú ldezoxidált tuskók m ind az 
egymeleges hengerelhetőség, m ind a kihozatal 
szem pontjából rosszak.

Az 1. ábra  szerin ti féligcsillapított acéltuskó 
előállítása érdekében az acélt 1600 ± 10 °C-on, 
400— 600 ppm  oxigéntartalom m al kell csapolni, 
0,08—0,10% C -tartalom  m ellett. Ez az acél csilla- 
p íta tlanu l tö rténő  öntése közben a  kokillában jól 
fő, egészséges, ép kéreg alakul ki és az öntés befe 
jezése e lő tt néhány másodperccel —  az oxigéntar 
ta lom tól függően adagolt —  200— 300 g /t A l-dara 
hatására  féligcsillapítottan derm ed meg, szám ot
tevő dúsulás nélkül.

H a csapolás e lő tt az acél oxigéntartalm a 700 
ppm -nél nagyobb, elődezoxidálni, 400 ppm  a la tt 
oxidálni kell.

V izsgálatokat végeztünk a rra  vonatkozóan is, 
hogy csapolás e lő tt legfeljebb 10 perccel 0,08— 
0 ,10% C -tartalom nál v e tt próbák oxigéntartalm á 
nak és az acél egyidejűleg m ért hőmérsékletének 
relatív  gyakorisága m iként alakul öntés közben 
Al-mal féligcsillapíto tt acélok esetében (1. és 2. 
táblázat).

Az egymelegből jól henegerelhető, ép kéreggel 
rendelkező öntecsek csillapítatlanul tö rténő  leön- 
tésekor nem  hagyható  figyelmen kívül az acél C és 
Mn ta rta lm án ak  változása, illetve az oxigén-
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1. táblázat

SM a c é l o x ig é n ta r ta lm á n a k  
re la t ív  g y a k o r is á g a  (1 0 9  a d a g )

A c é l o x ig é n ta r ta lm a ,  
p p m

R e la t ív
g y a k o r is á g ,

%

20 0  a l a t t 0 ,9
21 0  — 300 4,6
310  — 400 18,3
41 0  — 500 34,9
510  — 600 24 ,8
610  — 700 11,9
700 f e le t t 4 ,6

2. táblázat

SM  a c é l h ő m é rs é k le té n e k  re la t ív  
g y a k o r is á g a  (1 0 9  a d a g )

A cé l h ő m é rs é k le te ,  
"C

R e la t ív
g y a k o r is á g ,

0//0

1580 a l a t t 3,1
1580 5,0
1585 5,3
1590 14,4
1595 5,8
1600 20,2
1605 11,8
1610 13,0
1615 11,7
1620 4,9
1625 2,5
1625 f e le t t 2 ,3

3. ábra. Öntés közben féligcsillapított acél csapolás előtti 
oxigén és a hozzá tartozó salakpróba FeO-tartalmainak 

gyakorisága (267 S M  adag)

Ьб-

кО-

35

éJOO 301-500 501-500 501-500 501-700 >700 —  Í0],ppm  
6150 1501-17,0 17,0149,0 Ш -Я/ОЯШ -ЯО 23,01-25,0 >25,0 ^ Ге0у %

4. ábra. Csillapított acélok csapolás előtti oxigén és a hozzá 
tartozó salakpróba FéO-tartalmának gyakorisága 

(184 S M  adag)

3. táblázat

SM  a c é l C - ta r ta lm á n a k  re la t ív  
g y a k o r is á g a  (2 3 0  a d a g )

c , %
R e la t ív

g y a k o r is á g ,
0//0

0 ,0 7 0 ,9
0 ,0 8 3,0
0 ,09 15,2
0 ,1 0 56,2
0,11 6,5
0 ,12 7,4
0 ,1 3 5,2
0 ,1 4 2,6
0 ,1 5 2.6
0 ,1 5  f e le t t 0 ,4

4. táblázat

SM Jaeél M n - ta r ta lm á n a k  re la t ív  
" g y a k o r is á g a  (2 3 0  a d a g )

M n , %
R e la t ív

g y a k o r is á g ,
0/
/0

0 ,3 0  a l a t t 2 ,6
0 ,3 1 — 0,3 3 5,7
0 ,3 4 — 0,35 17,4
0 ,3 7 — 0,39 26 ,0
0 , 4 0 - 0 , 4 2 23,9
0 , 4 3 - 0 , 4 5 15,3
0 , 4 6 - 0 , 4 8 3,5
0 ,4 9  — 0,51 1,3
0 ,5 1 — 0,53 1,7
0 ,5 3  f e le t t 2 ,6
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5. táblázat 8. táblázat

F élig  csilla p ítá sra  k erü lő  SM 
a cé lo k h o z  csa p o lá s  k özb en  ü stb e  

a d a g o lt F eM n  ((>68 ad ag)

F e M n , k g / t
R e la t ív

g y a k o r is á g ,
%

4 ,0  a l a t t 0 ,7
4 ,0  — 4,4 2,8
4 , 4 1 - 4 , 8 9,4
4 ,81 — 5,2 32 ,6
5 ,21 — 5 ,6 42 ,0
5 ,61 — 6,0 9,4
6,01 — 6,4 2,2
6 ,4  f e le t t 0 ,9

6. táblázat

Ö ntés k ö zb en  fé lig  cs illa p ítá sra  
fe lh a sz n á lt  A1 dara (2 0 0  ad ag)

A1 d a r a ,  g / t
R e la t ív

g y a k o r is á g ,

%

160 a l a t t 8,5
160 — 200 2 1 ,0
2 0 1 — 250 46 ,5
251 — 300 21,1
300  f e le t t 2 ,9

7. táblázat

Á tla g o s  ö n tési se b esség  tn sk ó típ u so n k én t

Ö n te c s 
s ú ly ,  t

Ö n té s i s e b e ssé g

a d a g  e le jé n a d a g  v é g é n

t /p e r e c m /p e r c t /p e r c c m /p e r c

6,0 0 ,8 7 24 0 ,65 18
7,0 0,91 21 0 ,73 17
8,0 1,01 25 0 ,7 4 19

ta rta lom  figyelembevételével csapolás közben 
üstbe adagolt FeMn, valam int az öntés közben 
féligcsillapításra felhasznált A l-dara mennyisége 
sem.

Az erre vonatkozó tá jékozta tó  adatok  a  3., 4.,
5. és 6“. táblázatok ban tanulm ányozhatók.

K ülön vizsgálat tá rg y á t képezte, hogy az acél 
csapolás elő tti oxigéntartalm a és a  salak ugyanak 
kor m ért FeO ta rta lm a  milyen eloszlásban je len t 
kezik külön-külön és egymáshoz viszonyítva. 
A 3. ábrán a félig csillapított, a 4. ábrán pedig a 
csillapított acélokra vonatkozó értékek tanu lm á 
nyozhatók.

M egállapítható, hogy a gyakorisági maximumok 
egybeesnek, bár az FeO relatív  előfordulási hánya 
d a  kisebb. U gyanakkor a  salakpróbák nagyobb 
(23— 25%) FeO tarta lm ai, eltérően az ugyanakkor 
v e tt acélpróbák oxigéntartalm aitól, feltűnően nagy 
gyakorisággal jelentkeznek.

Az alapvető  acélgyártási követelm ények bizto 
sításán túlm enően term észetesen öntés közben is

A cél o x ig é n ta r ta lm a  
c s a p o lá s  e lő t t  

10 p e rc c e l ,  p p m

A l- tö m b
ü s tb e ,

g / t

40 0  — 500
55 0  — 650 90
6 5 0 — 750 180
750 f e le t t 270

9. táblázat

A l-p o r  k o k i l lá b a ,  g / t

C - ta r ta lo m , % ö n te c s s ú ly , t

6 ,0 7,0 8 ,0

0 ,1 0  a l a t t 200 210 220
0 ,1 0  — 0 ,1 2 180 190 200
0 ,1 3  — 0 ,15 130 140 150
0 ,1 5  f e le t t 100 110 120

Megnevezés 

C, %
Mn, %
Si, %
P, %

t. 2. 
0,16 0,10 
0,30 0,36 
aot o,oi 
ао/з aooe

leürítése után
I  KL-H1-5\

5. ábra. S M  acél oxigéntartalmának eloszlása az 
üstben

további intézkedésekre van szükség az öntési sebes
ségekre és az A1 adagolás rendjére vonatkozóan 
(7., 8. 9., táblázatok).

Az alumínium-adagolás rendje

1. Üstbe szükség szerin t, töm b form ájában, 
FeM n ötvözése előtt, ha az acél 400—600 ppm  oxi
g én tarta lm át csapolás e lő tt a kem encében nem si
kerü lt biztosítani. Cél: m indenkor megfelelő oxi
gén tartalm ú acél kerüljön leöntésre.

2. Kokillába, az öntés befejezése e lő tt néhány 
másodperccel, tölcséren keresztül. Az A l-dara ada 
golást a gyakorlatban a C -tartalom  függvényében 
írjuk  elő, az acél oxigéntartalm ának ismeretében, 
tek in te tte l a C— О egyensúlyi reakcióra.

E lőírtuk, hogy 4—4 öntecs leöntése u tán  8— 10 
g/t-val növelni kell az A1 adagolást, az acél oxigén- 
ta rta lm ának  várható  növekedése m iatt. Ü jabb 
vizsgálataink szerint azonban ezt m ódosítanunk
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kell. K im értük  az acél ox igéntartalm ának változá 
sá t az üst különböző magasságaiban és kiderült, 
hogy az acél oxigéntartalm a az üstben nem lineá 
risan változik, hanem  az 5. ábrán lá tha tó  módon. 
A jó féligcs i 1 lapít ás érdekében szükségszerű ennek 
a  felismerésnek gyakorlati alakalm azásbavétele.

Az öntésre kerülő acél egyneműsége attó l is függ, 
hogy öntésig m ennyi ideig tartózkodik  az acél az 
üstben. A 6. ábrából k itűnik , hogy csillapítatlan 
acéljaink üstben tartózkodási idő tartam ai, csapo 
lás végétől az öntés végéig mérve, norm ális elosz 
lást m uta tnak . Ez arra  enged következtetni, hogy 
az acél oxigéntartalm ának 5. ábra  szerinti ingado 
zásai az üstben a tartózkodási időtől, legalábbis 
ebben az időtartom ányban, függetlenek.

Üstben tartózkodási idő, perc

\KL-W-B\

6. ábra. Üstben tartózkodási idők alakulása

A jó öntecsszerkezet b iztosításának további 
ellenőrzési lehetőségeként rendelkezésre áll a mo
dern term ovíziós technika. K ísérleti méréseket 
m ár végeztünk. A színes felvételeken jól lá tha tó , 
hogy van-e, és milyen m értékű szívódási üreg az 
öntecsben. Az infravörös sugárzás az öntecskéreg 
ről és szívódási üreg tájáró l, a lehűlési viszonyok 
eltérő vo lta  m ia tt más és más intenzitású , am i jól 
lefényképezhető.

Csillapított acélöntecsek hengerlése 
egymelegből

C sillapított acélm inőségregyártott acéljaink csa 
polás elő tti oxigéntartalm a, a  kem encében végre 
h a jto tt  elődezoxidációt megelőzően v e tt próbák 
elemzése alapján nagyságrendjében megegyezik a 
félig csillapításra szánt acélok oxigéntartalm ával. 
Azonban m egállapítható , hogy a féligcsillapított 
acéladagok csapolás előtti próbáiban az oxigén- 
ta rta lom  gyakorisági m axim um a kereken 10% -kal 
m agasabban van. E z jelzi egyrészt a  törekvést a 
szabályozott oxigéntartalm ú csapolásra, m ásrészt 
a  csillap íto tt acélok változó C -tartalm a egészen 
0 ,20%-ig nem igényli m indenkor csapolás e lő tt a 
0,10% körüli C -tartalom  biztosítását az acélfürdő 
ben, am i az acél oxigéntartalm ára is kihat.

A félig csillapíto tt acélokkal azonos öntési sebes
séggel ö n tö tt ugyanolyan m éretű  tuskók henger 
lése közben hossz- és keresztirányú repedések ke 
letkeztek. Ezeket bugafázisban ki lehe te tt jav ítan i,

azonban egy részük selejtté vált. Mivel a Dunai 
Vasm űben a  kokillák felső részét hőszigetelő lapok 
kal béleljük felöntőfejek helyett a lunkerképződés 
m egakadályozására, fennakadásból származó ké 
regszakadás nem  léphete tt fel.

A Si m ellett nagyrészt Al-mal is kezelt acélok 
öntése közben a  kokillában ox idhártya  képződött 
a  folyékony acél felszínén, am i bezáródva az ön 
tecskéregbe, hengerlés közben felületi szakadások 
hoz vezetett.

E nnek elkerülése érdekében különböző öntőpo 
rokkal („Therrnofin” , „Ferro therm ” , „Scorialit” ) 
kísérleteztünk. A zt az öntőpor típ u s t kerestük, 
am ely alsó öntés közben jól fedi az acél felszínét, 
vagyis m egakadályozza az oxidációt, ugyanakkor 
a  felúszó nemfémes anyagokkal elegyedve meg
szünteti a kéregrepedésekhez vezető oxidos zár 
ványképződést. Az 1967-ben végrehajto tt k ísérlet 
sorozat eredm ényeként a kísérleti adagok öntecsei 
90% -ban egymelegből hengerelhetőkké váltak .

A drága im port anyagok helyett több  sa já t ké 
szítésű öntőport is megvizsgáltunk. Legjobban az 
erőm űi kém ények füstgáztisztításakor leválaszto tt 
pernye v á lt be, 2— 3 kg /t mennyiségben. E nnek 
átlagos összetétele:

S i0 2 . 46— 47% Mgo . 1,0— 1,5%

A120 3 . 23— 24% T i0 2. 0 ,8— 1,0 %

c  . . .  . . 11— 13% K 20 2,5— 3,0%

F e20 3 . 7 - 8  % N a20 0 ,2 -0 ,3 %

CaO . 2 - 3  % S . . . . 0 ,2 -0 ,3 %

P  . . . . 0 ,1—0 ,2 %

M inden g y á rto tt acéltípusunk elfogadható m ű 
szaki szinten volt hengerelhető, kivéve a  Cr—-Ni 
saválló acélokat.

M iután az acélgyártást úgy szabályoztuk, hogy 
az austenites acél ö n tö tt szövete a jó melegalakít- 
hatóság m ia tt legfeljebb 5%  ferrite t tartalm azzon, 
öntés közben meg kelle tt védenünk az acélt az 
oxidációtól, hogy a tuskókéreg tisz ta  és jól henge
relhető  legyen. E  célra nálunk  az öntés e lő tt és 
közben a  kokillába adagolt nagy szénatom szám ú 
paraffin  szénhidrogének használata  vá lt be. Ez a 
kokillában kormozó lánggal elég és megvédi az 
acélt az oxidációtól, ugyanakkor a  kokillafal erő 
sen korm ozódik. Ezek a  hatások együttesen mele 
gen jól a lak ítható  tuskófelületeket eredm ényez 
nek, ezek hengerlés közben nem szakadoznak. 
A tn skókat hengerlés e lő tt semmiféle felülettisz 
t í tó  kezelésnek nem  kell alávetni.

Az egymeleges hengerlés m etallurgiai alapjainak 
kidolgozása és üzemszerű alkalm azása eredm énye 
k én t olyan minősítési rendszert lehete tt bevezetni, 
am i előrejelzésként szolgált a  hengerm űnek az 
adagok egymelegből tö rténő  hengerléséhez. T er 
mészetesen, m in t m inden előrejelzési rendszer, ez 
sem 100% -osan biztos. Hengerlés közén, a  henge 
re lt acél felületének megfigyelése alapján, további 
finom ító m inősítést lehet és kell végezni. M ind 
azonáltal a  program ozási tevékenységet nagyban 
segíti a folyam atos, m indenkor ugyanolyan elveken 
alapuló előrejelzés.
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Az adagok acélműi minősítése háromféle adagot 
különböztet meg, am iket A, B, C jellel lá tnak  el.

A -ra m inősíthető az adag, ha:

1. kokillában félig csillapíto tt acél esetén
a) öntése alulról, az öntősugár kezelése nélkül 

tö rtén t,
b) az acél oxigéntartalm ának függvényében ad a 

golt A1 mennyisége nem haladja meg a  300 g /t ér 
téket,

c) az öntőszerelvény állapota, MEO ellenőr m i
nősítése szerin t, megfelelő volt,

d) a  lem inősült tuskók (pl. felülről ön tö tt) szám a 
egy adagon belül négy darabnál nem több.

2 . csillapíto tt acélok esetén

a) öntése alulról, az öntősugár kezelése nélkül 
tö rtén t,

b) az öntőszerelvény állapota, MEO ellenőr mi
nősítése szerin t megfelelő volt és öntés közben 
öntőport használtak,

c) a  kokillák felső részén a  szigetelő lapok illesz
tése megfelelő volt és azok öntés közben nem moz
du ltak  el; a tuskófejet megfelelő m agasságúra ön 
tö tték ,

d) az adag csapolási hőmérséklete az 1600 °C-ot 
nem halad ta  meg,

e) a lem inősült tuskók szám a egy adagon belül 
négy darabnál nem  több.

В -re kell minősíteni az adagot, ha:

1. kokillában félig csillapíto tt acél esetén

a) az A  minősítés feltételei közül az a, b és c, elő 
írásoknak megfelel,

b) a  lem inősült tuskók szám a egy adagon belül 
négy darabnál több.

2 . csillap íto tt acélok esetén

a) az A  minősítés feltételei közül az a, b és c, 
előírásoknak megfelel,

b) az adag csapolási hőmérséklete 1600 °C-nál 
több volt,

c) a  lem inősült tuskók szám a egy adagon belül 
négy darabnál több.

C-re kell minősíteni az adagot, ha m indkét acél
típusnál az A  és В  minősítés feltételeinek az adag 
nem felel meg. A lem inősült tuskók ugyancsak 
ilyen minősítéssel kerülnek be a  hengerműbe.

Ötvözetlen szerszám acélok grafitosodása
N É M E T H  E M I L  o k i .  k o h ő m é r n ö k  

L e n in  K o h & s z a ti M ű v e k

D K :  6 6 9 .1 4 .0 1 8 .2 5  : 6 6 9 .1 1 2 .2 4

A  szerző különböző országokból ( földrészekről)  
származó adagok félkész kohászati termékeit vizs 
gálta. Ism erteti a grafitkiválás lehetőségeit és körül
ményeit, m ajd a grafitos, illetve a grafitkiválásra 
hajlamos ezerszám acélok melegalakításakor f  igye
lembe veendő szempontokat.

Az ötvözetlen karbonacél austen itje  a  vas—kar- 
bon-ikerdiagram  értelm ében kétféleképpen, vagy 
a  stabilis, azaz grafitos, vagy a  m etastabilis, azaz 
karbidos rendszer szerint a lakulhat á t. Az acélok 
szövetszerkezetében grafito t á lta lában  mégsem 
találunk. A nagy szilícium- és karbontarta lm ú 
rugóacélok kivételével az acélok szövetszerkezete 
csak a  legritkább esetben tarta lm az  grafito t. 
Az idevonatkozó irodalom  csak az ötvözetlen szer
számacélok, valam int a kis karbontarta lm ú, vaná- 
d ium ot nem tartalm azó, molibdénnel ö tvözött 
kúszásálló acélok több 10 000  órás használata u tán  
észlelt grafitkiválásoknak az eseteiről tudósít [ 1].

Az acélok grafitkiválási folyam atának ké t k ü 
lönböző változatával találkozhatunk.

Az első esetben — s ez az általános —  a g rafit az 
Á csnál kisebb hőmérsékleten való hosszabb ta r 
tózkodási idő u tán , a cem entit bom lásterm ékeként 
jelenik meg.

A másik esetben — ez a  ritkább  —  a g rafit az 
Ac1-nél nagyobb hőmérsékleten, az E ’ S’ vonal 
stabilis á llapotának megfelelően válik ki.

A nnak egyértelm ű m egállapítása azonban, hogy 
a fenti grafitkiválási folyam atok közül melyiket, 
milyen tényezők, milyen m értékben befolyásolják 
és irányítják , nem  teljesen tisz tázo tt. A követke 
zőkben ism erte te tt vizsgálati anyag a  kérdés kö 
zelebbi megismeréséhez kíván segítséget nyú jtan i.

Előzmények

Az összehasonlító vizsgálatok végzésére p á ra t 
lan összehasonlítási lehetőség kínálkozott. Saját 
gyártású  ötvözetlen szerszám acéljainkat más föld 
részről származó, ötvözetlen szerszámacélokkal 
hason líthattuk  össze. H azai, ötvözetlen szerszám 
acéljainkban grafito t soha nem  ta lá ltunk . íg y  é r t 
hető „izgalm at” okozott a  h ivatkozott szerszám 
acél edzési tö réspróbájának szívós hajlítópróbához 
hasonló viselkedése, am elyet a magkeménység 
jelentős csökkenése kísért. Az ilyen grafitos d a ra 
boknak 760 és 950 °C hőm érsékletekről edzett 
12 mm 0 -jű darab jaink  a szelvény átm érője m en 
tén  m ért keménységi értékeit az 1. táblázat ta r ta l 
mazza.

A vizsgált darabok töretfelületén fekete foltokat 
észleltünk. E lőfordultak azonban olyan —  m ér
sékelten grafitos — darabok is, am elyeken a gra 
fitk iválást fekete tö re t nem kísérte, am int az t az 1. 
ábra szemlélteti.
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G rafitos p rób adarabok  k em é n y sé g e  a sz e lv é n y  á tm érő je  m en tén
1. táblázat

Á lla p o t A  k e m é n y s é g  v á l to z á s a  a z  á tm é r ő  m e n té n ,  H V  10

K iin d u ló  á l la p o t E d z é s  °C 1 2 3 4 5 6

F e k e te  t ö r e t ű  .............. 700 798 420 393 385 450 810
950 853 702 782 803 822 822

P o n ts z e r ű  g r a f i t
k i v á l á s ....................... 760 782 612 514 493 572 782

950 920 920 920 920 920 920

A v iz sg á lt  p ró b a a n y a g o k  v eg y i ö ssz e té te le
2. táblázat

C M n Si s p C r N i C u M o T i W v A1 P b Z r A s S n

G r a f i to s o d á s r a  h a j l a m o s  —  id e g e n  —  a n y a g

1 ,1 4 0 ,2 6 0 ,2 4 0 ,0 2 0 0 ,0 3 0
1 ,1 4 0 ,2 6 0 ,2 5 0 ,0 2 1 0 ,0 3 3
1 ,1 4 0 ,2 7 0 ,2 5 0 ,0 2 2 0 ,0 3 0
1 ,1 5 0 ,1 8 0 ,1 7 0 ,0 1 2 0 ,0 2 9
1 ,1 4 0 ,1 7 0 ,1 9 0 ,0 1 5 0 ,0 2 8
1 ,15 0 ,1 9 0 ,1 7 0 ,0 1 4 0 ,0 2 8
1 ,1 4 0 ,3 1 0 ,1 6 0 ,0 1 6 0 ,0 2 6
1 ,1 3 0 ,3 0 0 ,1 6 0 ,0 1 4 0 ,0 2 5
1 Д 4 0 ,3 1 0 ,1 6 0 ,0 1 7 0 ,0 2 7

1 ,2 0 0 ,2 8 0 ,1 0 0 ,0 0 7 0 ,0 1 0
1 ,1 2 0}28 0 ,1 1 0 ,0 0 9 0 ,0 1 0

0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 5 0 ,0 0 2 0 ,0 3
0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 5 — 0 ,0 0 4 0 ,0 4 —

0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 6 — 0 ,0 0 4 0 ,0 4 —

0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 6 — 0 ,0 0 2 0 ,0 2 —

0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 6 — 0 ,0 0 2 0 ,0 2 —

0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 6 — 0 ,0 0 2 0 ,0 2 —
0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 5 — 0 ,0 0 2 0 ,0 4 —

0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 5 — 0 ,0 0 2 0 ,0 2 —
0 ,0 1 0 ,0 2 0 ,0 5 — 0 ,0 0 3 0 ,0 4 —

G r a f i to s o d á s r a  n e m  h a j l a m o s  — h a z a i  —  a n y a g

0 ,1 6 0 ,0 9 0 ,1 9 _ _ _
0 ,0 9 0 ,0 9 0 ,2 4

-

0 ,0 2
0 ,0 3
0 ,0 2
0 ,0 2
0 ,0 3
0 ,0 2
0 ,0 2
0 ,0 2
0 ,0 2

0 ,0 0 4
0 ,0 0 6
0 ,0 0 7
0 ,0 0 4
0 ,0 0 5
0 ,0 0 5
0 ,0 0 6
0 ,0 0 7
0 ,0 0 9

0 ,0 0 6
0 ,0 0 9
0 ,0 0 9
0 ,0 1 1
0 ,0 0 9
0 ,0 1 1
0 ,0 0 9
0 ,0 0 7
0 ,0 0 9

0 ,0 0 4  0 ,0 0 7
0 ,0 0 6  0 ,0 0 5

Vizsgálati eredmények

A vizsgálatra 80 mm ф keresztm etszetre henge 
relt sa já t és idegen anyag széléről és középrészéből 
szárm azó próbadarabokat használtunk  fel. A vizs 
gált daraboknak ebben az á llapotában  grafito t 
egyik esetben sem ta lá ltunk . Szövetük közel azo 
nos vo lt: eltérést nem észleltünk. K ém iai összeté 
te lüket a  2. táblázat tartalm azza.

A grafitkiválás körülm ényeinek közelebbi megis
merésére kétlépcsős hőkezelési kísérletet végeztünk. 
Az elsővel körü lhatáro ltuk , a  m ásodikkal pedig 
pon tosíto ttuk  a kiválás körülm ényeit.

E nnek megfelelően először 650— 1070 °C hőm ér
séklet között, 20 °C hőm érsékletű lépcsőkkel, 10 
órás tartózkodási idővel hőkezeltük a darabokat. 
A lehűlés sebessége minden esetben 15 °C/óra volt. 
G rafitk iválást csak az idegen anyagban észleltünk 
850 °C-on, illetve 850 °C feletti hőm érsékleten hő 
kezelt darabokban. A k ivált grafit mennyiségét a
2. ábra alapján az 1—4-ig terjedő fokozattal jel 
lem eztük. A kiválás körülm ényeinek pon tosítá 
sára a  3. ábrán közölt vázlat szerinti hőkezeléseket 
végeztük. Az egyik esetben a grafitk iválásra ked 
vező feltételeket b iztosíto ttunk. Az ism ételt hő 
igénybevétel felső és alsó hőm érsékletét (850— 
900 °C) úgy á llap íto ttuk  meg, hogy az a vizsgált 
összetételnek megfelelő pon tban  em elt merőleges
nek a E ’ 8 ’ és ES  vonalak m etszéspontját (1, 2 ) 
közrefogja. A második esetben pedig arról k íván 
tu n k  meggyőződni, hogy az 1000 °C hőm érsék 
letig folyam atosan hev íte tt daraboknak különböző 
hűtési viszonyai m ellett válik-e ki grafit.

Végül egy 'R e ich ert gyártm ányú, V acutherm  t í 
pusú, nagyhőm érsékletű  m ikroszkópon, 2 • 10“ 4 
to rr nyom áson, 55 °C/perc hevítési sebességgel 
vizsgáltuk az idegen és a  sa já t anyagunkat. K iin 
duló á llapotban  egyik darabban  sem ta lá ltu n k  gra 
fito t. B ár a  m ikroszkópban mások az egyensúlyi 
viszonyok, jellemző, hogy az idegen anyag felheví
tésekor, a 830 °C hőm érséklet elérésekor p illanat- 
szérűén számos helyen m egindult a grafitosodás és 
900 °C hőm érsékletig fo ly ta tódo tt a 4. ábra szerinti 
m értékben.

S ajá t anyagunkban a kiválásnak semmiféle nyo 
m át sem észleltük. A fentieket m indkét anyag ese 
tében m egism ételtük, s hasonló eredm ényeket kap 
tunk .

Az eredmények értékelése

A fenti eredm ényeket elemezve, az a lább iakat 
á llap ítha tjuk  meg.

1. A 2 . táb lázatbó l lá tha tó , hogy a grafitk ivá 
lásra  hajlam os, idegen acélokban —  a  hazai acél
ja inkkal ellen tétben— a króm  és a  vanádium  hiány 
zik, s ugyanakkor az alum ínium  m inden vizsgált 
darabban  m egtalálható. A kém iai összetételnek ez 
a  különbözősége alapvetően m eghatározza az ide 
gen acélnak a  grafitkiválási hajlam át.

Ism eretes, hogy a  stabil karbidképzők, valam int 
az in tersticiósan oldódó nitrogén növekvő m ennyi
sége a grafitkiválás lehetőségét erősen csökkenti. 
E zé rt az intersticiósan o ldott n itrogént vegyület- 
kén t megkötő más elem közvetve elősegítheti a 
grafitk iválást. H a  ez az elem nem karbidképző,
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1. ábra. Grafitos darabok makro - 
és mikrofelvételei. a  —  fekete töret 
nélküli darab, pontszerű grafitoso- 
dással; b  —  mérsékelten fekete töretű 
darab, grafithálóval

akkor a  ha tás erős (Al), ha karbidképző, akkor 
pedig m érsékelt vagy semleges, m ert ha tásá t a 
karbid  és a n itrid  kötésenergiája megosztja (T i és 
Zr). Mivel a  m angán és a  wolfram karbidjainak 
állandósága kisebb, m int a  vanádium , króm , illetve 
a ti tá n  és cirkon karb id jai, ez u tóbbi ke ttő  pedig 
egyidejűleg erős nitridképző is, a  grafitk iválást 
legbiztonságosabban a  vanádium  és króm  jelen 
léte  akadályozza meg. Az arzénnak és az ónnak 
az irodalom ban is v ita to tt  karbidstabilizáló  h a tá 
sá t eredm ényeink —  legalábbis a  vizsgált da ra 
bokban előfordult mennyiségben — nem  igazolták. 
Ugyanez vonatkozik fo rd íto tt értelem ben a  rézre 
is. (Ezek a szennyezők az acélnak inkább a foko 
zo tt mechanikai igénybevétel-állóságát csökken 
tik , pl. torziós vizsgálatok során).

2. Az a tény , hogy a kiinduló vizsgálati anyag 
bugáinak egyikében sem ta lá ltunk  grafito t, vala 
m int az, hogy a  grafitkiválási hajlam  vizsgálatakor 
csak a  850 °C, illetve az annál nagyobb hőmérsék-

1 fői mai 0,037o 2 . f ok . 0,0 V -0 ,0 6 7 .

N-250X.

3 f o k 0,09:0,45 '/. U o k mir) 0 ,f5 9fo

\KL-5i-2\

2. ábra. A z  acélban kivált grafit 
mennyiségének jellemzésére fel
használt összehasonlító képsor 

( N  = 250 X )

3. ábra. A hőkezelés hatása a 
grafitkiválásra
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lé tén észleltünk kiválást, arra u tal, hogy hevítés 
kor, a cem entitnek az austenitben való oldódásá 
val egyidejűleg, feltehetően — m ielőtt a cem entit 
o ldatba menne —- a  cem entit részbeni szétesése 
ú tján  jelennek meg a  grafitkiválások. Am ennyiben 
az átalakulás során keletkezett volna grafit, az 
acélműből melegen a hengerm űbe kerü lt tuskók 
kihengerlése u tán i á llapotban  is ta lá lnunk  kellett 
volna grafito t. Sőt a nagy szelvény lassúbb lehű 
lése a g rafit megjelenését még fokozottabban indo 
ko lttá  te tte  volna.

A felhevítéskor a  cem entitnek az austenitben 
való oldódásával egyidejűleg bekövetkező részbeni 
szétesésére u ta l a  3. ábrán  vázolt hőkezelés ered 
ménye, valam int a  nagy hőm érsékletű mikroszkó 
pos vizsgálat is. Hasonló jelenségről Lozinszkij is 
beszámol egy m unkájában [2].

3. A k ivált g rafit — am elyet térfogatnövekedés 
kísér —  csak az E ’ 8’ hőm érsékletnél lényegesen 
nagyobb hőm érsékleten vihető oldatba. Az oldó 
dás m értéke a grafitkiválás m értékétől, elhelyez
kedésétől, az austenitesités hőm érsékletétől és idő 
ta rtam á tó l, valam int a  nyom ás nagyságától függő
en változik.

A pontszerűen k ivált g rafit oldatbam enetele 
u tán  a  visszam aradó „üres helyek” szám ottevő 
károsodást nem okoznak, de a  fekete tö re té t ered 
ményező grafitk iválás még 1050 °C hőm érsékletű 
austenitesités u tán  is keménységcsökkenést okoz, az 
acél szövetszerkezete pedig nagyon eldurvul. E zért 
az ilyen nagym értékű grafitk iválást az austenite- 
sítéssel egyidejűleg 30—35%-os melegalakítással 
és az t követő  gyors hűléssel m érsékelhetjük, illetve 
kerü lhetjük  ei.

Gyakorlati k övetkeztetések

A fentiekből a  gyakorlat részére hasznosítható 
következtetéseket az alábbiakban foglalhatjuk 
össze.

1. Az ötvözetlen szerszám acélban a grafit k ivá 
lásá t m integy 0,2% (Cr+ V) -tartalom  biztonságo 
san m eggátolhatja.

2. A grafitk iválásra hajlamos, de még nem gra- 
fitos acél feldolgozásakor arra  kell törekedni, hogy

4. ábra. 830 °G hőm érsékleten 'pillanatszerűen m eginduló  
és 900 °G hőm érsékletig folytatódó gra fitk ivá lás a  Vacu- 

therm -m ikroszkópban ( N  =  250  X  )

az austenitesítésre való felhevítés során a 800— 
950 °C hőfokközt a lehető legnagyobb hevítési se 
bességgel lépjük á t. A m elegalakítást 950 °C-nál 
nagyobb hőm érsékleten kell végezni, m ert a  heví
téskor k ivált grafitcsírák kisebb hőm érsékleten 
nem  mennek oldatba. A kritikus hőm érsékletközt 
gyors (legalább 15 °C/perc) hűtési sebességgel igye
kezzünk átlépni.

3. A m ár grafitos, ötvözetlen szerszámacél gra 
f it ta r ta lm á t csak 1050 °C hőmérsékleten, 30— 35 
százalékos m elegalakítással jav íth a tju k  úgy, hogy 
hűtéskor a 950— 750°C hőm érsékletközt legalább 
15 °C/perc hűtési sebességgel lépjük át.

4. H a  a grafitk iválásra  hajlam os szerszám acél
ban m elegalakítás u tán  nincsen grafit, akkor edzés
kor nem  fenyeget a grafitkiválás veszélye. Az edzés 
hőm érséklete ugyanis mindig kisebb az A cm-hő 
mérsékletnél.
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A folyási görbe közelítő számítása
a vegyi összetétel alapján

Dr .  C Z I  N  E  G E  I M R E  o k i. g é p észm érn ö k  
B á n k i D u n á t G ép ip a ri M űszak i F ő isk o la

D K : 539.2 : 66.014

A  folyási görbe és a vegyi összetétel közötti össze
függés átfogó elemzése új, számítógépes módszerrel. 
Képletek az ötvözetlen acél és rézötvözetek esetére', a 
a számított folyási görbék az érvényességi határokon 
belül jó l egyeznek a mért eredményekkel.

A z  ismertetett szám ítási módszer továbbfejlesz 
tésétől várható, hogy a vegyi összetétel és az a lakítási 
szilárdság kapcsolatát az eddiginél pontosabban  
sikerü l m egállap ítan i.

A képlékeny hidegalakító m űveletek technoló 
giai tervezésének egyik legfontosabb segédlete a 
folyási görbe, mely az alakítási szilárdság változá 
sá t ábrázolja az alakváltozás m értékének függvé
nyében. A folyási görbe kísérleti m eghatározására 
több  módszer ismeretes. Számos publikáció foglal
kozik a  görbe a lak já t, az alakítási szilárdság nagy 
ságát befolyásoló tényezők vizsgálatával is.

A legfontosabb befolyásoló tényezők a  követ 
kezők [ 1]:
—  vegyi összetétel,
— az anyag „előélete” (előállításának módja, m e

legalakítás, hidegalakítás, anizotrópia, hőkeze
lés hatása),

—  szemcsenagyság, szövetszerkezet,
— a folyási görbe felvételének m ódja és körülmé- 

nyei.
Ezen tényezők ha tása  minőségileg ugyan ism ert, 

jól definiált számszerű összefüggést azonban csak 
néhány esetre sikerült eddig kidolgozni.

A folyási görbe és a  vegyi összetétel kapcsolatá 
nak elemzésével is több  szerző foglalkozott. Leg 
többen a Icarbonb&rtíüorn és az alakítási szilárdság 
között határoztak  meg összefüggést, melyek közül 
Kroha ism ertet néhányat összefoglalóan [2]. U gyan 
csak a [2] publikációban ta lá lunk  diagram okat a 
króm és nikkel hatásának  szem léltetésére is. Más 
szerzők részletesebben vizsgálták gyengén ö tvö 
zö tt acéloknál a  m angántartalom  [3], austenites 
acélok esetében pedig a n ikkeltartalom  ha tásá t [4] 
a  folyási görbe menetére.

Sieber [5] az ötvözök szerepét az alábbi képlet 
te l v e tte  figyelem be:

L k o r r  — C +

(M n>0,6

M n -0 ,6
~4~~

о /  . n ,
/ о  » ^ k o r r

Cr Ni 

+  20  +  20  

<0,7% )

( 1 )

Ebből az összefüggésből és a  szerző által közölt 
diagram ból lá tha tó , hogy az ötvözök az alakítási 
szilárdságot á lta lában  növelik. A kapcsolat kez 
detben lineáris, m ajd  enyhén eső jellegű.

Cooksey [6] nem közvetlenül a folyási görbe, h a 
nem egy m eghatározott geom etriájú, m inden kísér 
letnél azonos hátrafo lyató  szerszám ban m ért bé 
lyegnyomás, és a  vegyi összetétel kapcsolatára a 
következő összefüggést ha tároz ta  meg:

p  =  43,84+ 58,97 C +  5,75 Mn +  4,88 Cr +  6,91 

Mo +  7,41 (Ni +  Cu) + 10,26 Si (2 )

A képletben p  a folyatónyom ás tonna/inch2-ben, 
ha az ötvözök mennyiségét % -ban adjuk  meg. 
Az összefüggés ötvözetlen és gyengén ötvözött 
acélok lágy íto tt és szferoidizált á llapotára  érvé 
nyes. M int a szerző leírja, a ku ta tá s  célja elsősor
ban nem az volt, hogy összefüggést állapítsanak 
meg a folyatónyom ás szám ítására, hanem  az egyes 
ötvözőknek az alakítási ellenállásra gyakorolt ha 
tá sá t k íván ták  tanulm ányozni. Mind az (1), m ind a
(2 ) képletből lá tha tó , hogy az alakítási szilárdsá 
got legjobban a karbontarta lom  növeli, a  többi 
ötvöző ha tása  ennél lényegesen kisebb.

M int e rövid  irodalm i áttekintésből is lá tha tjuk , 
a vegyi összetétel és a  folyási görbe kapcsolatának 
átfogó elemzésével viszonylag keveset foglalkoz
tak  a ku ta tók . E zért tű z tü k  ki célul a folyási görbe 
egyenletében szereplő állandók és a vegyi összeté 
tel kapcsolatának vizsgálatát, melynek első ered 
ményeiről a következőkben szám olunk be.

A szám ítási lehetőségek

A kísérletileg m egállapíto tt folyási görbék m ate 
m atikai leírására több közelítő függvény ism eretes, 
melyek közül leggyakrabban a

kf=kfC ■ <pn (3)
és a

kf=A-\- В • q f (4)
képleteket használják. Az összefüggésekben a  kj az 
alakítási szilárdság, tp a logaritm ikus főalakválto 
zás, n a kem ényedési kitevő, k f c  az egységnyi alak- 
változáshoz tartozó  alakítási szilárdság. A (4) kép 
letben szereplő A közism ertebb jelölése k/o, am e 
lyet rendszerint a fo lyáshatárral, illetve 0 ,2-es 
ha tárra l vesznek azonosnak; В  és C a  szám ítások 
ból adódó együtthatók .

További elemzéseinkhez a (4) egyenlet szerinti 
a lakot használjuk fel, de term észetesen a kidolgo 
zo tt szám ítási módszer minim ális módosítással 
alkalm as a (3) egyenlet állandóinak m eghatáro 
zására is. A (4) egyenletben szereplő konstansokat 
a  vegyi összetétel lineáris függvényeként az alábbi 
form ában írjuk  fel, például ötvözetlen acélokra:

A =  a 0+ dj • C% +  a 2 • M n% +  a 3 • Si% +  . . .  =
N

= a0 + ^  «i-(ötvöző% )i (5a)
i = l

В = b0+ b, ■ C% +  b2 • M n%  +  b3 • Si%
N

=  bo+ M ö tv ö z ő % )í (5b)
i = l

C =  cu +  c1-C% +  c2 -M n% +  c3 -S i% +  . . . =
N

=  c0+  ^  Ci-(ötvöző%)i (5c)
i - i
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Á ltalánosan az ötvözőket x\, x%,. . . ждг-nel jelölve:

A  =  a o  +  a i c c i  +  . .

N

. +  a i r x i r  =  a o +  2  m ' Xi

i  =  1

( 6 a )

В  =  bo~\- b i X \ - \ - .

N

■ ■ + b l f X N  =  b o +  2  b i ' Xi

г =  1

N

• • H~ Ct fXN =  Cq -\- Ci • Xi  

i =  1

( 6 b )

C =  c 0 +  c \ X \  +  . ( 6 c )

A szám ításokhoz rendelkezésünkre áll

j  = l .  ■ M  anyag folyási görbéje érték táb lázatosan  
ad o tt form ában, ahol minden görbéről 
leolvastuk a

k = 1. . .L abszcisszaértékekhez tartozó  ord ináta  
értékeket.

Az így k ap o tt M - N  darab  összetartozó kf—cp 
é rtékpárokat tek in tjük  a mérési eredményeknek, 
m elyeket

N
k f  —  А - |-  В  • (p ’' ~  а  о ciiXi  -{-

i = 1

(V+  6 0 +

N

2 b•
г =  1

(<?o +

<P

N

2  ^íxí)
i  = 1

( ? )

alakban  k ívánunk közelíteni.
A közelítésre ké t módszer kínálkozik. Vagy az 

egy csoportba sorolt összes folyási görbét együtt 
kezelve keressük meg a , ,  b j  és Cj értékeit az eltéré 
sek négyzetösszegének minim alizálásával, vagy 
pedig először az M  darab  folyási görbe Aj, Bj  és Cj 
egy ü tth a tó it szám ítjuk ki külön-külön m inden gör
bére, m ajd  ezek birtokában  többváltozós lineáris 
regressziószám ítással határozzuk meg az a,-, bj és 
с» együ ttha tókat.

Az első módszer előnye az, hogy az összes görbe 
ad a ta it a  négyzetösszeg m inim alizálásánál egy 
szerre veszi figyelembe, te h á t várhatóan  jobb kö 
zelítést ad, de szám ítástechnikailag bonyolultabb 
és nagyobb kapacitású szám ítógépet igényel, m int 
a m ásik eljárás.

Az egyedi görbeillesztésen alapuló módszer elő 
nye, hogy az А, В, C együ ttha tók  birtokában  a 
vegyi összetétel h a tásá t többváltozós lineáris mo
dellel elem ezhetjük, m elynek az együ ttha tók  szám 
szerű m egadásán kívül további inform ációtar 
ta lm a is van (to tális korrelációs együttható , p a r 
ciális korrelációs együtthatók , relatív  súlyok . .. 
stb .), valam int lehetőség nyílik  m ás nem  lineáris 
m atem atikai modellek alkalm azására is. H á t 
ránya, hogy a görbék a  mérési eredm ényeket v á r 
h a tóan  nagyobb hibával közelítik, m in t az első 
módszer, de a szám ítások alapján bebizonyosodott, 
hogy ez a  közelítés is még várakozáson felül jó.

Lássuk ezek u tán  az egyes szám ítási módszere 
k e t:
Számítás az összes mérési eredmény egyidejű figye
lembevételével

A korábbi gondolatm enet szerinti M • N  é rték 
p á r t  az

M L  N

f = 2  2  r o+  2 <H■Xij+
j  = 1 fc =  l L i  =  1

N

c o+  2  c ixH

+  ^ ú o +  b% ■ X i j j  • (pjk  — kf j jcJ  ( 8 )

függvényben foglaljuk össze, am ely a szám íto tt és 
m ért értékek eltéréseinek négyzetösszegét ta r ta l 
mazza. A képletben Xij az г-edik ötvözőelem meny- 
nyisége a y'-edik anyagban, aj, bj és Cj az г-edik ö t 
vözőelem optim um feltételt kielégítő együttható i, 
(pjk a  j-ed ik  anyagminőség folyási görbéjén felvett 
&-adik abszcisszaérték, és k f j k  a j-edik anyagm inő 
ség folyási görbéjéről leolvasott A'-adik o rd iná ta 
érték, vagyis az alakítási szilárdság.

A nnak érdekében, hogy az ./'’-függvényt m ini
m alizálni tu d ju k , először az Oj együ ttha tókat kü 
lön ki kell szám ítani. Ehhez képezzük az

M N
f =  j«0+ ^  \ Ui Xi j  — kf jO 

j = l  V í = l

függvény ttj szerin ti parciális deriváltja it, m ajd  
ezeket zérussal egyenlővé téve, N  darab  egyenletet 
kapunk az aj értékek meghatározásához.

A képletben к/jo a f  ed i к görbe <p = 0 abszcisszá 
jához tartozó  alakítási szilárdság, am elyet koráb 
ban a fo lyáshatárral ve ttü n k  azonosnak. T ehát 
az első eredm ényként például acélokra az

A — k/o= <Ур — ao +  a i • C %  +  a 2 • M n% +  аз • Si% + . . .

( 10 )

egyenlet a fo lyáshatár közelítő m eghatározására 
alkalm as form ulát adja.

E zu tán  az aj értékeket a  (8 ) egyenletbe helyet 
tesítve bi és Cj eg y ü tth a tó k a t iterációs módszerrel 
szám ítjuk ki. Először C j - t  rögzítve b j - t  határozzuk 
meg, m ajd bj ideiglenes rögzítésével új C j - t  egészen 
addig, míg az eltérések négyzetösszege minimális 
nem  lesz.

Például acélokra Cj = 0,3; 0,4 és 0,5-es kezdő ér 
tékeket felvéve az iterációs szám ítás konvergens 
volt, az eltérések négyzetösszege m ár a 7. . . 8-ik 
lépésben m inim um ot m u ta to tt, így bj és Cj optim á 
lis értékeit sikerült m eghatározni.

Számítás az egyedi görbeillesztéssel kapott 
együtthatók alapján

E bben az esetben először az M  darab  anyag 
folyási görbéjére külön m eghatározzuk az Aj, Bj és 
Cj eg yü ttha tókat az

L

( " )
* = 1

függvény m inim alizálásával. 
Ehhez képezzük a

dSj n 8Sj
a  a .

- = o
a  Bj

о
a  Sj
dCj

= o ( 1 2 )
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Л sz á m ítá so k h o z  h a szn á lt  ö tv ö ze tle n  a cé lo k  v eg y i ö ssze té te le
1. táblázat

c ,  % M n , % Si. % s ,  % P  0/г  у /0 N , %

1001 A rm c o -E is e n  I . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0 ,02 0 ,03 0 0,01 0,021 0
1002 A rm c o -E is e n  I I . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0 ,03 0 ,0 0 3 0 ,0 0 2 0 ,0 2 2 0 ,0 0 9 0
1003 W e ic h s ta h l  .................................. 0 ,03 0 ,17 0 0 ,0 1 5 0 ,0 1 2 0
1004 S t  34 I . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0 ,05 0 ,37 0 0 ,0 3 8 0 ,0 2 4 0 ,0 0 4
1005 S t  34 I I ........................................... 0 ,07 0,41 0 ,03 0 ,0 3 3 0 ,041 0 ,0 1 7
1006 S t  37 .............................................. 0 ,08 0 ,36 0 ,06 0.031 0 ,0 2 3 0 ,0 0 7
1007 S t  42 .............................................. 0 ,22 0 ,4 4 0 0 ,0 4 3 0 ,0 1 7 0 ,0 0 5
1008 S t  54  .............................................. 0 ,19 0 ,55 0 ,26 0 ,0 1 6 0 ,0 2 3 0 ,0 5 7
1009 S t  70 .............................................. 0 ,51 0 ,55 0 ,28 0 ,041 0 ,0 1 6 0 ,0 0 6
1010 S ta h l  C k  1 0 .................................. 0 ,07 0 ,28 0 ,27 0 0 0
1011 S ta h l  C 1 0 .................................... 0 ,13 0,31 0 ,2 3 0 ,0 2 2 0 ,0 1 0 0 ,0 0 4
1012 S ta h l  C  3 5 ..................................... 0 ,36 0 ,69 0 ,2 7 0 ,0 3 2 0 ,0 2 5 0 ,0 0 4
1013 S ta h l  C q  3 5 .................................. 0 ,39 0,61 0 ,45 0 ,0 2 7 0 ,0 2 0 0 ,0 0 0 6

V eg y i ö s s z e té te l i  h a t á r o k  ................ 0 ,0 2 - 0 ,5 1 0 , 0 3 - 0 , 6 9 0 , 0 0 - 0 , 4 5 0 , 0 - 0 , 0 4 3 0 , 0 - 0 , 0 4 1 0 , 0 - 0 , 0 5 7

parciális deriváltakat, m ajd  nullával egyenlővé 
téve őket, háromism eretlenes, irracionális egyen 
letrendszert kapunk, am elyet szintén iterációs 
eljárással lehet megoldani. E zu tán  a Aj, Bj és Cj 
együ ttha tók  b irtokában  többváltozós lineáris reg 
ressziósszámítással m eghatározzuk az a*, bi és сг- 
eg y ü ttha tókat is.

Számítási eredmények

Szám ításainkhoz lehetőség szerin t olyan próba 
anyagra volt szükség, amelyen a befolyásoló ténye 
zők közül a  vegyi összetétel az egyetlen változó; 
az anyag előélete, hőkezelési állapota és a görbe 
felvételi m ódja azonos. E  feltételek közelítően 
teljesülnek a VDI 3200, 3201 és 3202 adatlapokon 
ism erte te tt anyagok folyási görbéire, első szám ítá 
saink kiinduló ad a ta it ezért innen vettük .

A vizsgálatokhoz 13 ötvözetlen acél és 7 rézöt 
vözet ad a ta it g y ű jtö ttü k  ki. Az egyes ötvözet 
csoportokhoz tartozó  anyagm inőségek a követke 
zők v o lta k :

Acélok : Armco-Eisen I —I I ; W eichstah l; S t 34
I —I I ;  S t 37; S t 42; S t 54; Ck 1 0 ; C 1 0 ; C 35;

Cq 35
llézötvözetek : Ms 58; Ms 63; Ms 70; M s85; Ns 57/12;

Ns 62/18; Ns 65/12
Példaként a  vizsgált acélok vegyi összetételét, 

és a  szám ítással m egállapíto tt képletek érvényes 
ségi ta rto m án y á t az 1. táblázat m u ta tja . A réz 
ö tvözetekre érvényes összefüggésben szereplő ö t 
vözök összetételi ha tára i: Zn = 15,7—39,6%: 
N i = 0—17,5% ; Pb = 0—1,7%.

A szám ítást m indkét módon elvégezve m egálla 
p íto ttu k , hogy az együ ttha tók  hasonló értékűre 
adódtak , és a  mérési eredm ényeket egyform án jól 
közelítik. Az egyes görbékre szám íto tt korrelációs 
index a  20  görbéről 18 esetben nagyobb, m int 0,9; 
és 15 görbére jobb, m int 0,95. E z a  pontosság a 
gyakorlati szám ításokhoz tökéletesen elegendő.

A második módszerrel m eghatározott számszerű 
eredm ények, az egyes ötvözetcsoportokra a követ 
kezők :

Acélok :

A = 19,1147 +  19,2630 C -3 ,2233  M n+  15,3616 Si + 

+  90,1162 S +  35,0957 P  + 49,9034 N  (13/a)

5  =  38,4487 +  47,5377 C  +  6,0680 Mn -6 ,7770  Si +

+  0,1328 S -45 ,2898 P + 16,0680 N (13/b) 

<7 =  0,3584 -0 ,2716  C -0 ,0815  Mn +  0,1966 Si +

+  1,6248 S + 1,1628 P -0 ,7787  N (13/c)

Rézötvözetek:
A =  3,0670 +  0,3478 Zn +  0,1756 Ni +  0,9117 P b

(14/a)

В = 43,5347 +  0,3276 Zn +  0,3074 N i +  0,8746 P b
(14/b)

1. ábra. C 10 és S t 70 acél alakítási szilárdságának  
számított és mért értékei
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C = 0,6518 -0 ,0045  Zn -0 ,0071 N i+  0,0072 P b
( 14 / 0 )

A (13) összefüggéssel szám íto tt görbéket CIO 
és S t 70 minőségű anyagokra az 1. ábra m u ta tja . 
U gyan itt szaggatott vonallal fe ltün te ttük  a VDI 
adatlapok szerinti folyási görbéket is, amelyek a 
szám íto tt eredm ényekkel szemmel lá tha tóan  jól 
egyeznek.

Megjegyzendő, hogy a második módszer az A-ra  
nem a d ja  vissza kfo pontos é rtékét, ez a görbeil
lesztő program  tulajdonságaiból fakad.

Az első módszer viszont az A-1 to rzíta tlanu l 
szolgáltatja, ezért ezt az eredm ényt is bem u ta t 
ju k :

Acélok:
kf0= 19,29 +  18,60 C -1 ,9 9  M n+  15,16 Si +

+  79,36 S +  33,01 P  +  42,92 N (15/a)

Rézötvözetek:
kf0= 10,50 +  0,170 Zn +  0,057 N i + 1,421 P b  (15/b)

A (7), valam int a  (13— 15) összefüggésekből az 
alakítási szilárdságot kp /m m 2-ben kapjuk, ha az 
ö tvöző tarta lm at % -ban helyettesítjük  he.

Az eredmények értékelése

A szám íto tt és m ért eredm ények közötti jó 
egyezést figyelembe véve m egállapíthatjuk, hogy 
a folyási görbe egyenlete a vegyi összetétel segít 
ségével közelítően m eghatározható, és a képlet 
érvényességi ta rtom ányán  belül a korrelációs in 
dex az esetek 90% -ában 0,9-nél jobb.

A közelítő képletekre term észetesen érvényesek 
ugyanazok a  kötö ttségek, melyek akár a VD I, akár 
a hazai szabványos anyagok folyási görbéire [7]

is vonatkoznak. H a te h á t a  kísérletekhez használt 
anyag és a felhasználásra kerülő anyag más tech 
nológiával készült, más a szemcsenagysága vagy 
egyéb tulajdonsága, akkor az összefüggések nem 
adnak megfelelő erem ényt. De ez nem a szám ítási 
módszer hibája, hanem  term észetszerűen követ 
kezik abból a tényből, hogy a vegyi összetétel nem 
egyetlen m eghatározója a folyási görbe menetének.

Lényegesen többe t jelentenek a folyási görbe 
számszerű m eghatározásán túlm enően azok az in 
formációk, melyek az egyes ötvözőknek a folyási 
görbe együtthatóira gyakorolt hatását m u ta tják . E  té 
nyezők részletesebb elemzéséhez azonban, a  jelen 
legi kedvező tapasz ta la tok  alapján célszerű bevonni 
a  vizsgálatba a  gyengén ö tvözö tt acélokat is, hogy 
a Cr, Mo, V . . . stb . elemek h a tásá t is vizsgálni 
tud juk . Ezenkívül az ilyen vizsgálatra az eg y ü tt 
ha tóknál lényegesen jellemzőbbek a többváltozós 
regresszióanalízis egyéb param éterei, m elyeket 
egy későbbi publikációban fogunk ism ertetni.

A m unka elvégzésében közrem űködtek: Tarnay 
Gyula, az MTA SZTAKI, valam int Zsigmond Ala
jos és Pallinger Ferenc, Főiskolánk Szám ítástech 
nikai C soportjának m unkatársai.
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D urvahengerm űi m élykem encefedők döngölési kísérletei 
az Ó zdi K ohászati Ü zem ekben

Ш Е Р  G Y U L A  M i Z Ü E A  A L A J O S

o k i. v e g y é s z m é r n ö k  k o h á s z  t e c h n ik u s

Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k
D K :  6 2 1 .7 7 1 .2 2  : 6 6 .0 4 2

A  szerzők ismertetik az Ózdi Kohászati Üzemek
ben végzett mélykemencefedő döngölési kísérleteket, 
az ezt megelőző laboratóriumi vizsgálatok eredmé
nyeit és közlik az összehasonlító költségszámításokat.

Bevezetés

Ism eretes [ 1], hogy a  különféle tűzálló  döngölő 
anyagok alkalm azása világszerte egyre nagyobb 
m értékben terjed. A gyakorlat az t m u ta tja , hogy a 
falazatok k ialakítása közben a  hagyom ányos tű z 
álló term ékek helyett a  m onolitikus falazatok a l 
kalm azásával csökkenthető  az építési idő, a falazási 
költség, valam int a jav ítással járó  kiesés is. A tű z 
álló döngölőanyagok a  fe jle tt ipari országokban 
m ár 30— 40% -ban kiszorítják a hagyom ányosan

g y á rto tt égete tt tűzálló  anyagokat. H azánkban ez 
az arány  még nagyon kicsi.

Irodalm i á ttek in tés a lap ján  [2, 3] m ind külföl
dön, m ind M agyarországon az eddig alkalm azott 
döngölőmasszák és tűzálíóbetonok tartóssági, gaz 
daságossági eredm ényeit figyelembe véve célszerű 
nek lá tszo tt megvizsgálni azokat a  lehetőségeket, 
am elyek alapján az ÓKÜ-ben ezen term ékeket 
eredm ényesen alkalm azhatjuk.

Az üzemi kísérleteket megelőzte egy laboratóriu 
mi vizsgálat, am elynek az volt a  célja, hogy meg
állapítsa, hazai a lapanyag és megfelelő technológia 
kidolgozásával biztosítható-e a külföldön is elért 
eredm ények megközelítése, illetve elérése.
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Előzmények

Egy külföldi cég képviselői á lta l ta r to t t  g y á rt 
m ányism ertetés u tán  a konzultáción felvetődött a 
mélykemencefedő tartósságának  növelési lehető 
sége. A D urvahengerm ű és a K özponti K arb an 
ta r tó  Gyárrészlegekkel fo ly ta to tt megbeszélés alap 
ján  felvetődött, hogy a mély kemencefedők tű z 
állóanyag tartóssága nem kielégítő. A gyakori meg
hibásodás következm ényeként sok a tűzállóanyag 
és öntvény felhasználás, valam int hosszú a  kar 
b an tartás i idő.

A mélykemencék tartósságának  jav ításával kap 
csolatos feladatok m egoldására m unkabizottságot 
hoztunk létre, ahol rögzíte ttük  a  feladatok meg
oldására irányuló törekvéseket.

Laboratóriumi kísérletek

Az üzemi döngölési kísérletek e lő tt szükségessé 
vált olyan laboratórium i vizsgálatok végzése, ahol 
m eghatározhatók a  szám unkra legalkalm asabb 
döngölőanyag összetételek, valam int ezek fizikai, 
kémiai tulajdonságai.

Az ÓKÜ K u ta tó  L aboratórium ban kísérleteket 
végeztünk [4] és hazai alapanyagokból k ia lak íto t 
tunk  három  különböző összetételű sam ott, króm- 
magnezit, S i0 2 bázisú tűzálló  keveréket. A tűzálló  
döngölőanyag összetételek kialakításához csak 
M agyarországon beszerezhető alapanyagokat a l 
kalm aztunk. így  a  vizsgált tűzálló  keverékek meg
felelő áron, deviza nélkül elkészíthetők. K ötőanyag 
kén t a Selypi Cement- és M észműben g y á rto tt 
tim földcem entet használtunk.

Az alapanyagok az ÓKÜ Tűzállóanyaggyárából 
voltak beszerezhetők, m int égete tt őrlemények.

A különböző összetételű keverékekből egyenként 
huszonöt 3 5 x 3 5 x 5 0  mm-es p róbateste t döngöl
tünk . E zu tán  a  próbatesteket 20 órán keresztül 
szobahőmérsékleten (26 °C) száríto ttuk , m ajd 150 
°C, 900 °C, és 1300 °C-on hőkezeltük.

M inden keveréknél elvégeztük az alapanyagok 
kémiai v izsgálatát és m eghatároztuk szemcseössze
té te lé t (1. és 2. táblázat).

1. táblázat

F e lh a sz n á lt  a la p a n y a g o k  k ém ia i ö ssz e té te le  %

K é m ia i
ö s s z e té te l

É g e t e t t
s a m o t t

ő r le 
m é n y

M o s o tt
h o m o k

K ró m -
m a g n e z i t

ő r le 
m é n y

T im fö ld
c e m e n t

Iz z . v e s z t .  . . . 2 ,06
B í н , .................. 42 ,3 6 98,01 8 ,12 32 ,17
, д 20 3 ................ 53 ,8 4 0 ,68 14,82 49 ,3 6
k e 20 3 .............. 2 ,54 1,15 14,01 2 ,72
C a O .................. — — 1,25 12,15
M gO  ................ — — 20 ,15 —

•П О . ................ 1,26 — 1,18 1,02
C r2Ő 3 ................ — — 38,3 9 —

A próbatestek  szárítása és izzítása u tán  végez
tü k  el a különböző fizikai-kémiai jellemzők meg
határozását. A kapo tt vizsgálati értékek a  3. táb
lázatban lá thatók .

2. táblázat

F e lh a sz n á lt  a la p a n y a g o k  sz e in e se ö ssz e té te le

S z e m c se 
ö s s z e té te l

S a m o t t
ő r le m é n y

M o s o tt
h o m o k

K r ó m 
m a g n e z i t

3 ,0  — 2 ,0  m m 18,10 8 ,12 18,96
2 ,0  — 1,0 m m 25,91 19,65 24 ,2 6
1,0 — 0 ,5  m m 19,72 21 ,46 22 ,33
0 ,5  — 0,2  m m 23 ,58 20 ,63 10,43
0 ,2 — 0,1 m m 6,64 17,96 5 ,39
0,1  m m  a l a t t 6 ,00 13,18 13,63

3. táblázat

K ü lö n b ö ző  a la p a n y a g  b ázisú  d ö n g ö lő a n y a g o k  
v iz sg á la t i er ed m én y ei

T f iz á l lő k e v e ré k
a l a p a n y a g  b á z is  s z e r in t

F iz ik a i  j e l le m z ő E g y s é g

s a m o t t s i o 2
K r ó m -

m a g n e z i t

N y o m ó s z i l á r d s á g  ................. k p / c m 2 281,00 196,80 517,00
T é r f o g a t s ú l y ............................ g /c m 3 2,09 1,90 2,92
P o r o z i t á s  ................................. 0//0 25,93 22 ,7 6 15,50
V íz fe lv e v ő  k é p e s s é g .............. 0//0 13,30 11,61 5,31
T é r f o g a t n ö v e k e d é s ............... 0//0 0,50 0,53 0,69
T ű z á l l ó s á g ............................... °c 1630 1610 1750

Üzemi döngölési kísérletek
H a za i d ö n g ö lő a n y a g g a l

A durvahengerm űi mélykem encefedőket norm ál 
sam ott téglával falazzák. A fokozott hőigénybevé
telen kívül minden mélykemencefedő erős m echa 
nikai igénybevételnek — pl. ütésnek —  is ki van 
téve. A nagy terhelések hatására  a  használat folya 
m án a fugák kiperegnek, ennek következtében a 
téglák meglazulnak, kihullanak. A m egrongálódott 
tűzállóbélés helyén a fedő átizzik, és megindul a  re- 
vésedése, illetve elégése.

Ezen h ibákat az eddigi gyakorlati tapasztalatok  
szerint fugam entes m onolitikus tűzállóbélés a lkal 
m azásával meg lehet szüntetni (LKM tapasz ta la 
tok). E zért állításunk igazolására kísérletképpen 
1972-ben sam ott-bázisú döngölőanyag felhasználá 
sával 4 mélykemencefedő döngölését végeztük el az 
ÓKÜ D urvahengerm űben.

A döngölési kísérletek e lő tt a  fedő-öntvényeken 
szükséges m ódosításokat elvégeztük, ezek a követ 
kezők v o lta k :

a) teherviselő hőálló kam pók felhegesztése,
b) a fedő-öntvény kifúrása, hogy döngölés u tán  

szárításkor, illetve felfűtéskor, a  nem k ö tö tt víz 
ta rta lom  szabadon távozhasson.

Az 1. ábrán lá tha tó  a döngöléshez felhasznált 
mélykemencefedő öntvényrajz a m ódosításokkal. 
K özvetlen döngölés e lő tt a  hőálló kam pókat pap ír 
ral körültekertük, hogy a hőm érséklet ha tására  k i 
alakuló térfogatnövekedéshez a monolit falban 
megfelelő hely m aradjon.

A kísérletekhez felhasznált döngölőanyag össze
té te le  :

23 súly%  TÓ RA II . minőségű tim föld  cem ent
77 súly%  sam ott őrlemény
15% 1 : 20 a rányban h íg íto tt K arboxim etil cel- 

lulóz-Na keveréke.
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1. ábra. M ély kemence öntvényrajz az eszközölt 
módosításokkal

E z t a  keveréket 100 kg-os mennyiségben egy 
erre a  célra k ia lak íto tt „m ixer” keverőgépben ho 
m ogenizáltuk, ezután  80— 100 mm-es rétegvastag 
ságot szórtunk a  fedő-öntvénybe, és bedöngöltük. 
E gy mélykemencefedő döngöléséhez szükséges 
anyagm ennyiség 400 kg volt.

A döngölt felületre nedves ju tá t  te ríte ttü n k , s az 
egész fedőt —  öntvénnyel együ tt —  PVC fóliával 
légmentesen lezártuk. Az érlelés idő tartam a 48 
óra volt.

A PVC fólia és a nedves zsákanyag levétele u tán  
kezdődött szabad levegőn a  szárítás, ú jabb  48 órás 
időtartam ig.

A még nem k ö tö tt víztartalom  eltávolítása cél
jából (16 óra, 200  °C) földgázsugárzókkal szá ríto t 
tu k  a döngölt falazatot.

Az így elkészített 4 m élykem encefedőt 1972, 
jun  30.-án az Ó K Ü  IV . sz. Siemens mélykemence 
hátsó k é t cellasorának középső két-két cellájára 
te ttü k  fel, s a  mélykemence üzemi hőm érsékletét 
(1350 °C) 26 óra a la tt fű tö ttü k  fel. íg y  az ide fe lte tt 
fedők döngölt falazatának  fokozatos felfűtése a 
keram ikus kötés létrejöttéhez szükséges hőm érsék 
letre b iz tosíto tt volt.

A 2. ábrán a kemence felfűtési d iagram ja lá t 
ható.

A 4 mélykemencefedőt 1972 decem ber elsején 
vették  le a kemencéről, így a tartósság  átlagosan 
152 nap volt. A 3. ábrán a döngölt mélykem ence
fedő falazatának  állapota lá tha tó  4,5 hónap üze 
m eltetés u tán .

K ü lfö ld i d ö n g ö lő a n y a g g a l

A külföldi cégtől a következő tűzálló  bélésanya 
gokat rendeltük m eg:

a) 4000 kg LICOTON 37CM elnevezésű összesen 
16 (négy fedőhöz) szerkezeti elem et, teljesen ké 
szen m egformázva és edz ve,

b) 600 kg LICOTON 37CH elnevezésű kém iai 
kötésű tűzálló  masszát.

Az anyag megérkezése u tán  a szerkezeti elem eket 
a  következő módon ép íte ttük  be: az építőelem ek

szereléséhez az ö n tö tt vázat felfelé fordítva, az 
éleknél a lá tám aszto ttuk , m ajd behelyeztük a  4 db 
építőelem et és a térkeresztet LICOTON 37CH 
döngölőmasszával bedöngöltük. A döngölést pneu 
m atikus kalapácscal végeztük, a döngölőláb m é 
re te  20 X 60 mm volt.

A 4 fedőt 48 óráig 100—200 °C-on száríto ttuk  
m ajd  a  leh ű tö tt I I I .  sz. Siemens-kemencére 1973. 
okt. 5-én elhelyeztük. A kemence felfűtését a 2. 
áb ra  szerint, az üzemi viszonyoknak megfelelően 
végeztük.

A k é t különböző döngölt mélykemence fedőfala 
za t tartóssági ad a ta it a  4. táblázat tartalm azza.

2 Ц 6 8 Ю <2, ä  tß 18 20 22 21j  2d 
Ora

\KL-W-2\

2. ábra. Durvahengerműi mélykemence fel fűtési 
diagram

3. ábra. Döngölt mélykemencefedő falazatának  
állapota 4,5 hónap üzemeltetés után

4. táblázat

K ü lö n b ö z ő  f a la z a tu k  ta r tó s s á g i  a d a ta i

M e g n e v e z é s

III.
k ís é r 

l e t
(n a p )

IV.
k ís é r 

l e t
(n a p )*

Á tla g
(n a p )

H a z a i  d ö n g ö lő a n y a g  . . . 152 162 152

K ü lf ö ld i  a n y a g ................ 147 133 140

S a m o t t  té g la  f a la z a t  . . . 1971 . é v i  a d a to k 76,3
a la p já n

* A z  e lső  k é t  k ís é r le t  a z  e re d m é n y e k  n a g y  s z ó rá s a  
m i a t t  n e m  v o l t  je lle m z ő .
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A döngölési kísérletek gazdasági 
hatékonysága

M onolitikus falazatok alkalm azása a  mélyke- 
mencefedők költségtényezőjének struk turális  vá l 
tozását vonja maga u tán , az egy tonna  felmelegí-

5. táblázat

Л  h a g y o m á n y o s a n  fa la zo tt  és a k ísér le ti d ö n g ö lt  
in é ly k e in e n c efed ő k  ö ssz eh a so n lító  k ö ltség sz á m ítá sa

M e g n e v e z é s

S a m o t t
té g lá v a l
f a l a z o t t

fe d ő k
B á z is é v :

1971

K ís é r le t i
d ö n g ö lé s

h a z a i
a n y a g g a l

K ís é r le t i
d ö n g ö lé s
k ü lf ö ld i

a n y a g g a l

T ű z á l ló  a n y a g ,  F t / f e d ő ................. 6 5 6 ,0 0 7 3 0 ,2 0 17 0 4 9 ,5 1

M u n k a b é r ,  F t / f e d ő ........................ 2 0 1 ,3 0 5 0 ,3 5 1 2 ,5 9

E g y  f e lh a s z n á l t  fe d ő re  j u t ó  ú j 
ö n tv é n y  á r a ,  F t / f e d ő .............. 4  3 6 0 ,1 7 4 3 6 0 ,1 7 4  3 6 0 ,1 7

E g y  f e lh a s z n á l t  f e d ő r e  j u t ó  j a v í 
t á s i  k ö l ts é g ,  F t / f e d ő ................ 1 0 5 8 ,0 9 1 0 5 8 ,0 9 1 0 5 8 ,0 9

ö s s z e s  k ö l t s é g ,  F t / f e d ő ................. 6 2 7 5 ,5 6 6 1 9 8 ,8 1 21 4 2 2 ,2 7

F a la z ó a n y a g  b e s z e rz é s i  á r a ,  F t / t 1 3 6 0 ,0 0 1 6 8 7 ,5 0 14  8 2 5 ,6 5

Ű j ö n tv é n y  b e s z e rz é s i  á r a ,  F t / d b 14  8 0 0 ,0 0 14 8 0 0 ,0 0 14  8 0 0 ,0 0

F e d ő ja v í t á s i
a n y a g k ö l t s é g e ,  F t / f e d ő  ..........
m u n k a b é r e ,  F t / f e d ő .................

1 2 0 0 ,0 0  
3 0 0 ,0 0

1 2 0 0 ,0 0  
3 0 0 ,0 0

1 2 0 0 ,0 0  
3 0 0 ,0 0

E g y  t o n n a  a c é l r a  j u t ó  f a j la g o s  
k ö l ts é g ,  F t / t  ............................... 2 ,8 1 1 ,3 9 7 ,3 8

ч

i§ 12
co
В, 40 

is ' в
'CD
■V  

1 u
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INDAG\  
döngölóonya^«

V

Hazai döngölóanyag

Tüzálló-tégla falazás fajlaqöS ~
Ţ ■•—_   költsége

50 70 90 UO 130 150 170 190 210 230 250
x tartósság , nap
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4. ábra. M  élykem ance fedők döngölési és falazási 
költségei

TT . , , 6 2 7 5 ,5 6
H a z a i  d ö n g ö ló a n y a g  K , = ----------- F t / t

29 ,31

E g y  d ö n g ö l t  m é ly k e m e n c e — fe d ő  ö ssz es  k ö lts é g e  
E g y  d ö n g ö lt  m é ly k e m e n c e — fe d ő re  j u t ó  n a p i  a d a g s ú ly  

E g y  to n n a  a c é l r a  j u t ó  f a l a to z o t t  fe d ő  k ö lts é g e

2 1 4 2 2 ,2 4
I N D A G  d ö n g ö lő  a n y a g  K 8 = ------------- F t / t

29 ,3 1

E g y  m é ly k e m e n c e — fe d ő  ö ssz es  k ö lts é g e  
I N D A G  d ö n g ö lő a n y a g  f e lh a s z n á lá s a k o r

te t t  acélra ju tó  költségek egyidejű csökkenése mel
le tt. A döngölési kísérletek lefolytatása és ered 
ményének kiértékelése u tán  végzett gazdaságos- 
sági szám ítások eredm ényeit, a részletszám ítások 
mellőzésével, az 5. táblázatban foglaljuk össze.

Jelentős a döngölési technológia bevezetésével 
megvalósuló gazdasági hatékonyság szem pontjá 
ból a külföldi cég szerkezeti elemeinek beszerzési 
ára. A 4. és 5. táb lázatokból k itűnik , hogy az ő 
anyagukkal végzett kísérletek során az e lért m ű 
szaki eredm ény ellenére (kb. 30%-os tartósságnö 
vekedés) a fajlagos fedőfalazási költség a  dönglő- 
anyag nagy beszerzési ára  következtében növekszik.

Lényegesen kedvezőbb a  fajlagos falazási kö lt 
ség a hazai anyaggal végzett kísérletekben. A kéti 
féle döngölőanyag alkalm azásának gazdaságosság 
h a tárértéke it a  4. ábrán lá tha tó  diagram  jól szem 
lélteti. A hazai döngölőanyag alkalm azásával m ár 
75 nap fedőtartósságtól csökken az egy tonna 
acélra ju tó  fajlagos költség.

Következtetések

1. A mélykemencefedő m onolitikus falkikép 
zése az OKÜ durvahengerm ű viszonyai között je 
lentős tartósságnövekedést eredményez a hagyo 
mányos téglafalazással szemben.

2. A döngölőanyag nagyobb beszerzési á ra  mel
le tt az egy tonna  acélra ju tó  fajlagos költség 
1,42 F t/t-v a l csökkenthető.

3. A mélykemencefedők m onolitikus falazásának 
bevezetésével kb. 1,5 millió F t/év  m egtakarítás 
érhető el.

4. A m onolitkus falazásra való á ttérés nem igé
nyel különleges beruházást.

5. A döngölési technológia nem  igényel szak 
m unkát, így ezen építési m ódot b e tan íto tt m un 
kással is lehet végeztetni.

6. A gazdasági hatékonyság m ellett a  m unka- 
feltételek is javulnak , csökken a  nehéz fizikai 
m unka, valam int a  szilikózisveszély.
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LIZSNYÁNSZKY ANTAL
1 900— 1974

1974  v é g é n  v é g le g  e lb ú c s ú z o t t  t ő lü n k  IÁzsnyánszky  
A ntal, a  S a lg ó ta r já n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  n y u g d í ja s  
fő m é rn ö k e . H a lá lá v a l  je le n tő s  v e s z te s é g  é r te  n e m c s a k  a  
g y á r ,  h e n e m  a  S a lg ó ta r já n  v á r o s  és  N ó g rá d  m e g y e  m ű 
s z a k i  k o l l e k t ív á j á t  is.

L izsnyánszky A nta l eg ész  é le te  a  S a lg ó ta r já n i  K o h á 
s z a t i  Ü z e m e k h e z , i l le tv e  az  a k k o r i  n e v é n  m é g  A c é l 
g y á r h o z  k ö tő d ö t t .  É d e s a p ja  i t t  v o l t  k o v á c s . Ő 1915 a u 
g u s z tu s á b a n  k e z d e t t  d o lg o z n i a  g y á r b a n ,  m in t  g é p la k a 
to s - ta n u ló ,  és  1 9 6 0 -b a n  in n e n  m e n t  n y u g d í jb a ,  m in t  a  
g y á r  fő m é rn ö k e .

A  g é p la k a to s - s z a k m a  e l s a j á t í t á s a  u t á n  f e ls ő ip a r is k o 
l á t  v é g z e t t  é s  m ű s z a k i  r a jz o ló k é n t  d o lg o z o t t  a  g y á r b a n .  
T e h e ts é g e , s z o rg a lm a  és s z a k tu d á s a  r é v é n  rö v id e s e n  a  
g y á r  e n e r g ia  ü z e m é n e k  a  v e z e tő je  l e t t  é s  e g é sz e n  a  fel- 
s z a b a d u lá s ig  e z e n  a  te r ü l e te n  d o lg o z o t t .  T ö v irő l- lie -  
g y ire  i s m e r te  a  g y á r  e n e r g ia h á ló z a tá t ,  m in d e n  eg y e s  
v e z e té k  n y o m v o n a lá t .

M in t az  e n e rg ia  ré sz le g  v e z e tő jé n e k  n a g y  s z e re p e  v o l t  
a b b a n ,  h o g y  a  m u n k á s o k k a l  ö s sz e fo g v a  s ik e r ü l t  m e g 
m e n te n i ,  e l r e j te n i  a  g y á r  e n e r g ia te r m e lő  b e r e n d e z é s e i t  a  
n é m e t  le sz e re lé s  e lő l. í g y  a  f e ls z a b a d u lá s  u t á n  k é t  h é t t e l  
a z  A c é lg y á r  m á r  á r a m o t  t u d o t t  s z o lg á l ta tn i ,  n e m c s a k  a  
g y á r n a k ,  h a n e m  a  v á r o s n a k  is.

L izsnyánszky A nta l ig a z i  te h e ts é g e  a  f e ls z a b a d u lá s  
u t á n  t u d o t t  te l je s e n  k ib o n ta k o z n i .  E lő s z ö r  a  t e r v o s z tá ly  
v e z e tő je k é n t  d o lg o z o t t ,  m a jd  1 9 5 0 -b e n  a  g y á r  f ő m é r n ö 
k é v é  n e v e z té k  k i, s  e z t  a  p o z ic ió t  t ö l t ö t t e  b e  1 9 6 0 -b a n  
t ö r t é n t  n y u g d íja z á s á ig .

M u n k á já t  a  v á l la l a t  e r e d m é n y e i  fé m je lz ik , h is z e n  az  
is m é tlő d ő  é lü z e m  k i tü n te té s e k b e n ,  a  M in is z te r ta n á c s  és 
a  S Z O T  V á n d o rz á s z ló  e ln y e ré s é b e n  a z  Ő te v é k e n y s é g e  
is  je le n tő s  s z e r e p e t  j á t s z o t t .  S z e m é ly  s z e r in t  tö b b s z ö r  
r é s z e s ü l t  „ S z t a h a n o v is ta  O k le v é l” - és  „ J e l v é n y ”  k i 
t ü n te té s b e n .  1 9 5 9 -b en  p e d ig  a  „ S z o c ia l is ta  M u n k á é r t  
É r d e m é r e m ”  e l is m e ré s t  k a p ta .

E g é s z  é le té b e n  r e n d s z e re s e n  k é p e z te  m a g á t ,  o lv a s ta

a  m ű s z a k i  f o ly ó i r a to k a t ,  t e v é k e n y s é g é t  tö b b e k  k ö z ö t t  
s z á m o s  b e v e z e te t t  ú j í t á s a  is  je lle m z i.

N y u g d í ja z á s a  n e m  j e l e n t e t t e  k a p c s o la ta in a k  m e g 
s z a k a d á s á t  a  m ű s z a k i  é le t t e l ,  c s a k  s z o rg o s  te v é k e n y 
s é g é n e k  m á s  t e r ü l e t e n  v a ló  f o ly t a t á s á t .  A  S a lg ó ta r já n i  
A c é lg y á r  j e le n tő s  h e ly e t  f o g la l t  e l a  m a g y a r  k o h á s z a t  
tö r t é n e té b e n ,  h is z e n  1 8 6 8 -b a n  t ö r t é n t  a l a p í t á s á tó l  az  
e lső  v i lá g h á b o r ú ig  a c é lg y á r tá s s a l  és  m e le g h e n g e r lé s se l 
is  fo g la lk o z o t t ,  m a jd  a  h id e g a la k í tá s i  te c h n o ló g iá k  b á z i 
s á v á  v á l t .  M in d ig  g y ű j t ö t t e  a  g y á r  m ú l t j á r a  v o n a tk o z ó  
d o k u m e n tu m o k a t ,  e m lé k e k e t .  N y u g d í ja z á s a  u t á n  le h e 
tő s é g e  n y í l t  e z e k  f e ld o lg o z á s á ra , r e n d sz e re z é sé re .

A  v á l la l a t  f e n n á l lá s á n a k  100. é v e s  é v f o r d u ló já r a  m e g 
j e le n t  a  „ S a lg ó ta r já n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  100 é v e ”  
c ím ű  k ö n y v ,  m e ly n e k  ö s s z á l l í tá s á b a n  o ro s z lá n ré s z e  v o lt .  
D e  n e m c s a k  a  g y á r ,  h a n e m  a  v á r o s  és  m e g y e  m ű s z a k i 
é s  m u n k á s m o z g a lm i tö r t é n e té n e k  f e ld o lg o z á s á b a n  is 
a k t ív  s z e r e p e t  j á t s z o t t .

A  m ú l t  e m lé k e in e k  fe ld o lg o z á s a  m e l le t t  é lé n k e n  f o g 
l a l k o z t a t t á k  a  je le n  p r o b lé m á i  is . S a lg ó ta r já n  és  N ó g rá d  
m e g y e  a k u t  p r o b lé m á ja  a  v íz h iá n y .  S o k a t  f o g la lk o z o t t  
m in d  a k t ív ,  m in d  n y u g d í ja s  k o r á b a n  a  v íz e l lá tá s i  g o n 
d o k  m e g o ld á s á v a l ; a  h e ly i  H id ro ló g ia i  T á r s a s á g  e ln ö k e 
k é n t  S a lg ó ta r já n  v íz e l lá tá s á n a k  b iz to s í tá s á b a n ,  a  r e g i 
o n á l is  v íz e l lá tá s i  r e n d s z e r  k ié p í té s é b e n  je le n tő s  s z e re 
p e t  j á t s z o t t .

B e te g s é g e  m á r  k é t  é v e  f ig y e lm e z te t te ,  h o g y  tö b b e t  
k e ll  v ig y á z n ia  ö n m a g á r a ,  k e v e s e b b e t  k e lle n e  d o lg o z n ia . 
S o k  te r v e ,  e lk é p z e lé se  v o l t  m é g , m e ly e t  m e g  s z e r e te t t  
v o ln a  v a ló s í ta n i .  S a jn o s  m in d e z e k re  m á r  n e m  j u t o t t  
id e je .

É le te  eg y , a  m u n k á s o s z tá ly b ó l  s z á rm a z ó ,  a z z a l e g y b e 
f o r r o t t ,  íz ig -v é r ig  m ű s z a k i  e m b e r  é le te  v o l t .  E m lé k é t  
t e t t e in ,  k ö n y v e in  k ív ü l  m u n k a tá r s a i ,  b a r á t a i  s z e r e te t te l  
ő rz ik , és  e z ú to n  is  m o n d a n a k  n e k i e g y  u to ls ó

( D r . L . J . )  „ J ó  s z e r e n c s é t ! ”

Beszámoló külföldi konferenciáról
A N é m e t V a sk o h á sz o k  E g y e s ü le té n e k  (V D E h)

1 9 7 4 . év i k ö z g y ű lé se

A  k ö z g y ű lé s t  és  a  v e le  k a p c s o la to s  tu d o m á n y o s  ü lé s 
s z a k o t  1974 . n o v e m b e r  7 -én  és  8 -á n  t a r t o t t á k  m e g  D ü s 
s e ld o r f b a n .  M a g y a r  r é s z tv e v ő k  v o l t a k :  a  M V A E  ré sz é rő l 
Longa Elemér v e z é r ig a z g a tó  h . és  Horváth Gyula m ű 
s z a k i  c s o p o r tv e z e tő ,  a z  O M F B  ré s z é rő l  Szeless László, a z  
O K Ü  ré s z é rő l  Pohl László te rm e lé s i  fő m é rn ö k .

N o v e m b e r  6 -á n  a z  E g y e s ü le t  s z é k h á z á b a n  — m in t  
m á r  é v e k  ó t a  — a z  e g y e s  o rs z á g o k  v a s k o h á s z a t i  e g y e s ü 
le te in e k  d e le g á l t ja i  m e g b e s z é lé s t  t a r t o t t a k  a  k ö z e li é v e k  
n e m z e tk ö z i  v a s -  és  f é m k o h á s z a t i  k o n g re s s z u s a iró l ,  a  
m ű s z a k i  ü z e m g a z d á lk o d á s  f e la d a ta i r ó l  és  s z e rv e z e t i  
k é rd é s e irő l ,  a  k o h ó ip a r  v e z e tő  b e o s z tá s ú  a l k a lm a z o t ta i 
t ó l  m e g k ív á n t  s z a k m a i  és  v e z e té s i  k é p e s sé g e k rő l,  a  
k o r á b b i  é v e k b e n  m e g tá r g y a l t  fe lső fo k ú  k o h á s z a t i  o k t a 
t á s  ö ssz eg e ző  é r té k e lé s é rő l  é s  v é g ü l a  t a lá lm á n y o k  je le n 
tő s é g é rő l  a  tá r s e g y e s ü le te k  ta p a s z ta l a tc s e r é j é b e n .

A  s z a k m a i  e lő a d á s o k a t  h a t  s z e k c ió b a n  t a r t o t t á k  m eg , 
k ö z ü lü k  k ie m e lk e d ő e k  s  a  m i s z a k e m b e r e in k e t  is k ö z e lrő l 
é rd e k lő  t é m a k ö r ö k  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k :  A  f o ly a m a to s  
a c é lö n té s  b e re n d e z é s e i  és  te c h n o ló g iá ja ,  a z  e n e rg ia -  
g a z d á lk o d á s  id ő s z e rű  p r o b lé m á i ,  a  n a g y  te l je s í tm é n y ű  
d r ó th e n g e r m ű v e k b e n  s z e r z e t t  le g ú ja b b  t a p a s z ta l a to k .  
A z á l t a l á b a n  p á r h u z a m o s a n  fo ly ó  e lő a d á s o k  k ö z ü l  k i-k i 
az  ő t  le g in k á b b  é rd e k lő  t é m á k a t  t u d t a  c s a k  m e g h a l l 
g a tn i .

A  d e le g á c ió  h á r o m  t a g j a  — Longa, Pohl és  Horváth 
t a g t á r s a i n k  — m e g te k i n te t t é k  a z  E g y e s ü le t  Ü z e m i 
K u t a t ó i n t é z e t é t  ( B e t r ie b s f o r s c h u n g s in s t i tu t )  dr. M om- 
mertz ig a z g a tó  v e z e té s é v e l .  A  k u ta tó in t é z e t  m u n k a te r ü 
le te i  k ö z ü l  k ü lö n ö s e n  je le n tő s e k  és  t a p a s z ta la ts z e r z é s r e  
is  ig e n  a l k a lm a s a k :

— a  k o h á s z a t i  b e re n d e z é s e k  m é ré s te c h n ik a i  és  f o ly a m a t 
s z a b á ly o z á s i  r e n d s z e r e in e k  k u ta t á s a ,

— a z  in té z e tb e n  m ű k ö d ő  a d a t b a n k  h a s z n á la ta .  E b b e n  
f e ld o lg o z tá k  a z  ö sszes  n é m e t  k o h á s z a t i  b e re n d e z é s  
le g fo n to s a b b  m u ta tó i t ,  v a l a m in t  a  g y á r t o t t  a c é l f a j 
t á k  m ű s z a k i  p a r a m é te r e i t ,

— a  je le n tő s  k u ta tó lé t s z á m m a l  m ű k ö d ő  k ö r n y e z e tv é 
d e lm i és  a  m u n k a k ö r i  á r t a lm a k  c s ö k k e n té s é t  e lő se 
g í tő  k u ta t á s .

A  d e le g á c ió  r é s z t  v e t t  a z  E g y e s ü le t  k ö z g y ű lé sé n , a m e 
ly e n  a  s z o k á s o s  e g y e s ü le t i  b e s z á m o ló k o n  k ív ü l  k é t  
f ig y e le m re  m é ltó  e lő a d á s  is e lh a n g z o t t  a  je le n  és  jö v ő  
tö m e g m o z g a tó  e l já r á s a ir ó l ,  v a l a m in t  a  m u n k a h e ly i  lé g 
k ö r  só h a n g u l a t  je le n tő s é g é rő l .

A  n é m e t  v a s k o h á s z a t i  n a p o k  k e r e té b e n  a  m a g y a r  
k ik ü ld ö t te k  h á r o m  o ly a n  s z a k m a i  t e r ü l e te n  g y ű j t h e t t e k  
t a p a s z t a l a t o k a t  és  é r té k e s  i s m e r e te k e t ,  a m e ly e k  a z  
ip a r á g a z a t  h a z a i  f e j le s z té s é b e n  is h a s z n o s í th a tó k .  A  t á r s 
e g y e s ü le te k  d e le g á c ió in a k  m e g b e sz é lé sé n  k ü lö n ö s e n  a  
m ű s z a k i  ü z e m g a z d á lk o d á s r ó l  h a n g z o t t a k  e l m e g sz ív 
le le n d ő  és n y i lv á n  e r e d m é n y t  g y a r a p í tó  sz e rv e z é s i t a 
p a s z ta la to k .  A  b e n n ü n k e t  k ö z e le b b rő l  é r in tő  s z a k m a i  
e lő a d á s o k ró l  m á r  s z ó lo t tu n k .

N a g y r a  k e l l  é r té k e ln i  a z  Ü z e m i K u ta t ó in t é z e tb e n  l á 
t o t t a k a t  és  h a l l o t t a k a t  is.

K ik ü ld ö t t e in k  az  E g y e s ü le t  le g fő b b  v e z e tő i  ré sz é rő l, 
d e  a  tá r g y a lá s o k o n  és a  g a z d a g o n  m e g r e n d e z e t t  t á r s a 
d a lm i ö s s z e jö v e te le k e n  r é s z t  v e t t  v a la m e n n y i  s z a k e m b e r  
ré s z é rő l  a  le g k o llé g iá l is a b b  f o g a d ta t á s b a n  é s  e lb á n á s b a r i  
r é s z e s ü l te k .

Szeless L.
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A K ohóm érnöki K ar hírei

A  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  m e g a la p í tá s á n a k  25. 
é v f o r d u ló ja  a lk a lm á b ó l  1 9 7 4 .s z e p t .  6 -á n  ju b i le u m i  ü n n e p i  
ta n á c s ü lé s s e l  é s  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k k a l  k e z d ő d ö t t  m e g  
a  26 . t a n é v  M is k o lc o n . A  ju b i le u m i  ta n é v n y i t ó  ü n n e p 
s é g e n  — a m in t  m á r  e lő z ő e k b e n  e r rő l  a  L a p o k b a n  b e s z á 
m o l tu n k  — n a g y s z á m ú  r é s z tv e v ő  k ö z ö t t  Fock Jenő, a  
M in is z te r ta n á c s  e ln ö k e  is  r é s z t  v e t t .

A  26. ju b i le u m i t a n é v  n a p p a l i  t a g o z a tá r a  293  k o h ó -  
m é rn ö k - h a l lg a tó  i r a t k o z o t t  b e , é v fo ly a m  és s z a k o k  sz e 
r i n t  a z  a l á b b i  m e g o s z lá s b a n :

M e ta l lu rg u s
T e c h 

n o ló g u s
Ö ssz e 

s e nÉ v f . V a s 
k o h á s z

F é m 
k o h á s z Ö n té s z

I . 39 20 59
I I . 17 18 27 62

I I I . 21 13 18 52
IV . 16 17 27 60

V . 22 18 20 60

A  K o h ó m é r n ö k i  K a r o n  e  f é lé v b e n  o k t a t o t t  t a n a n y a g  
e d d ig i  p r o g r a m ja  a  F é m ta n i  T a n s z é k  e lő a d á s á b a n  „ H ő 
k e z e lé s ”  c . e g y s z e m e s z te re s  t á r g g y a l  b ő v ü l t  a  IV . év e s  
ö n tő  é s  k é p lé k e n y a la k í tó  h a l lg a tó k  s z á m á ra .

A  ta n s z é k  v e z e tő je ,  dr. Káldor M ihá ly  „ A z  ú j r a k r is -  
t á ly o s o d á s  k in e m a t ik á j a  és  a lk a lm a z á s a  a z  a c é lo k  m e 
l e g a la k í tá s á n á l”  c . é r te k e z é s e  s ik e re s  m e g v é d é s é v e l  a k a 
d é m ia i  d o k to r i  f o k o z a to t  s z e r z e t t  a  t a n é v  e le jé n .

*

Dr. K iss Ervin , a  K o h ó g é p ta n  és  K é p lé k e n y a la k í tá s -  
t a n i  T a n s z é k  ta n s z é k v e z e tő  t a n á r a ,  dr. Alliguander Ödön 
eg y . t a n á r r a l ,  Moharos Jenő  O M B K E  f ő t i t k á r r a l  és  
Nagy Zoltán  K G M T I  fe ji .  f ő m é r n ö k k e l  e g y ü t t  1974. 
s z e p t .  9 — 18.a  k ö z ö t t  t a n u lm á n y ú to n  v e t t  r é s z t  S v é d 
o r s z á g b a n .  T a n u l m á n y ú t ] u k  s o r á n  b á n y a -  és  k o h ó ü z e 
m e k e t ,  k u ta tó in t é z e te k e t  és  a  s to c k h o lm i M ű sz a k i E g y e 
t e m e t  l á t o g a t t á k  m e g , s  e lő a d á s o k a t  is  t a r t o t t a k .  T a n u l 
m á n y ú j u k  ta p a s z t a l a t a i r ó l  dr. K iss  E rvin  n a g y s ik e r ű  
b e s z á m o ló t  t a r t o t t  a  I V . és  V . é v e s  k o h ó m é rn ö k -h a l lg a -  
tó k n a k .

*

A  K G S T  V a s k o h á s z a t i  Á lla n d ó  B iz o t t s á g a  T ű z á l ló 
a n y a g ip a r i  S z e k c ió já n a k  X X V . ü lé s é t  s z e p t .  16 — 21. 
k ö z ö t t  e g y e te m ü n k ö n  t a r t o t t á k  m e g , a m e ly e n  a  S z o v 
j e tu n ió ,  a z  N D K , C s e h sz lo v á k ia , L e n g y e lo rs z á g , J u g o s z 
lá v ia ,  R o m á n ia  és  h a z á n k  d e le g á c ió i v e t t e k  r é s z t .

#

Dr. S im on  Sándor  eg y . t a n á r ,  a  V a s k o h á s z a t ia n i  T a n 
s z é k  v e z e tő je ,  a z  N M E  r e k t o r a  e g y  d e le g á c ió  v e z e tő je 
k é n t  o k t .  2 — 4-e  k ö z ö t t  a  R z e s z o v i F e ls ő fo k ú  M é rn ö k - 
is k o la  é v n y i tó j á r a  L e n g y e lo r s z á g b a  u t a z o t t  a z  in t é z 
m é n y  e g y e te m i r a n g r a  em e lé se  a lk a lm á b ó l .  A  d e le g á c ió  
a  k é t  e g y e te m  k ö z ö t t i  b a r á t s á g i  é s  e g y ü t tm ű k ö d é s i  s z e r 
z ő d é s rő l t á r g y a l t ,  és  m e g b e s z é lé s e k e t  f o l y t a t o t t  a z  
1975 — 76. é v i m u n k a te r v v e l  k a p c s o la tb a n .

*

O k t.  19 — 21. k ö z ö t t  a  I V . é v e s , o k t .  19 — 24. k ö z ö t t  a z  
V . é v e s  k o h ó m é rn ö k - h a l lg a tó k  ta n u lm á n y i  k i r á n d u lá s o n  
v e t t e k  r é s z t .  A  IV . é v e s  h a l lg a tó k  Ó zd  é s  S a l g ó t a r j á n  
k o h á s z a t i  ü z e m e i t  k e r e s té k  fe l, m íg  a z  V . é v e s  m e ta l lu r -  
g u s  és  te c h n o ló g u s  h a l lg a tó k  p r o g r a m já b a n  a  V a s - , ill. 
F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t ,  a  P é n z v e r d e ,  C sep e l V as- és  
F é m m ű v e k ,  a  D u n a i  V a s m ű , î n o t a i  A lu k o h ó , S zék es- 
f e h é r v á r i  K ö n n y ű fé m m ű , T a t a b á n y a i  A lu k o h ó , az  A l 
m á s fü z i tő i  T im f ö ld g y á r  é s  a  G y ő ri V a g o n -  és  G é p g y á r  
s z e re p e lt .

O k tó b e r  m á s o d ik  fe lé b e n  az  e g y e te m  h a l lg a tó in a k  
z ö m e  — m e g s z a k í tv a  a z  o k t a t á s t  — a  m is k o lc i , és  m is- 
k o lc k ö rn y é k i  m e z ő g a z d a s á g i ü z e m e k b e n  a  b e t a k a r í t á s 
n á l  s e g é d k e z e t t ,  m a jd  az  á rv íz v e s z é ly  m e g s z ű n té ig  á r-  
v íz v é d e lm i é s  v a g y o n m e n té s i  m u n k á la t o k a t  v é g z e t t  ig e n  
n a g y  e l ism e ré sse l. A z  á rv íz v é d e le m b e n  m in te g y  1500 
h a l lg a tó n k  és o k ta tó n k  v e t t  r é s z t ,  m in te g y  230 0  m u n k a 
n a p o t  t e l j e s í t e t t .  A  m e z ő g a z d a s á g i m u n k á k b a n  I8 6 0  
h a l lg a tó  v e t t  r é s z t ,  a k ik  k b . 8500  m u n k a n a p o t  t e l je s í 
t e t t e k .

*

O k tó b e r b e n — n o v e m b e r b e n  ig e n  n a g y s z á m b a n  v e t 
t e k  r é s z t  o k ta tó in k  k ü lfö ld i  k o n fe re n c iá k o n ,  t a n u l m á n y 
u ta k o n .  E lő a d ó k é n t  s z e r e p e l t  dr. Reisz Gyula e g y . a d j . ,  
a  k r a k k ó i  B á n y á s z a t i  A k a d é m iá n  m e g r e n d e z e t t  N e m 
z e tk ö z i  K é p lé k e n y a la k í tá s i  T u d o m á n y o s -M ű s z a k i  K o n 
f e r e n c iá n  ; dr. K iss  E rvin  e g y . t a n á r ,  és  dr. Gulyás József 
e g y  a d j . ,  a  m a g d e b u r g i  M ű sz a k i F ő is k o lá n  m e g t a r t o t t  
„ I V .  K o llo q u iu m  ü b e r  A u s r ü s tu n g e n  f ü r  d ie  S c h w e r in 
d u s t r i e ”  c. r e n d e z v é n y e n .

Dr. A n ta l Boza József ts z .  v ez . e g y . t a n á r ,  a  K o h ó 
m é rn ö k i K a r  D é k á n ja  a z  e g y e te m  és a  H a r k o v i  
P o l i te c h n ik a i  I n t é z e t  k ö z ö t t i  e g y ü t tm ű k ö d é s  k e r e té b e n  
k é t  h é t ig  a  h a r k o v ia k  v e n d é g e  v o l t ,  a h o l  a z  L D -k o n v e r -  
t e r  k e m e n c e é p ítő  a n y a g a in a k  f e j le s z té s é re  i r á n y u ló  k u 
t a t á s o k a t ,  ill. a z  ú ja b b  k o r s z e rű  k e r á m ia i  e l j á r á s o k a t  
t  a n u lm á n y o z ta .

A  n o v e m b e r  7-i ü n n e p s é g e t  k ö v e tő e n  a  r e k to r i  t a n á c s 
t e r e m b e n  a  K o h ó m é r n ö k i  K a r o n  a z  a l á b b ia k a t  a v a t t á k  
m ű s z a k i  d o k to r r á .

S im on  László: „ M é sz sz e g é n y  a g y a g á s v á n y o k  g y o r s í 
t o t t  d e h id r a tá c ió s  f o ly a m a tá n a k  k ö v e tk e z m é n y e i  a  
s z e r k e z e t i  á t a l a k u lá s r a ”

Báder Im re: „M g C l2— H C 1— H 20  e l e k t r o l i t  r e n d s z e r  
f iz ik a i-k é m ia i  s a já to s s á g a in a k  v iz s g á la ta ”

Gzeke Arisztid:  „ A  f é m s z in t  h a t á s a  a  f e ls ő tü s k é s  a l u 
m ín iu m  e le k tro liz á ló  k á d a k  á r a m h a tá s f o k á r a ”

Horváth Gyula: „ A z  N a 20  v e s z te s é g  v iz s g á la ta  a  v ö 
r ö s is z a p  p i r o m e ta l lu r g ia i  fe ld o lg o z á s a k o r”

Szakszón M ária: „ B in é r  és  te r n é r  fé in k lo r id - re n d s z e r  
s z e r k e z e té n e k  te r m o d in a m ik a i  v iz s g á la ta  e le k tr o m o to r o s  
e rő  m é ré se  a l a p já n ”

K a n d id á tu s i  fo k o z a t  m e g s z e rz é s é t  k ö v e tő e n  k é r té k  és 
k a p t á k  m e g  d o k to r i  c ím ü k e t :  Szönyi Zoltán  (o k i. k o h ó 
m é rn ö k ,  V a s k ú t ) ,  és  Pál Gábor (o k i. m a te m a t ik u s ,  
V a s k ú t) . *

A  T ü z e lé s ta n i  T a n s z é k  1974. n o v . 25 . és  3 0 -a  k ö z ö t t  
m é r n ö k to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m o t  s z e r v e z e t t  „ A z  o x ig é - 
n e s  a c é lg y á r tá s  v á l to z a ta in a k  e n e r g e t ik a i  e le m z é se ”  c. 
t é m á b a n .  A  18 fő  r é s z v é te lé v e l  m e g t a r t o t t  t a n fo ly a m o n ,  
m e ly e n  fő le g  a z  L K M , O K Ü , D V , K G Y V  s z a k e m b e re i  
v e t t e k  r é s z t ,  a  t a n s z é k  o k ta tó i  és  k u t a t ó i  k ö z ü l dr. A ntal 
Boza József ts z .  v ez . eg y . t a n á r ,  M ikó József tu d .  m u n k a 
t á r s ,  N agy Géza e g y . ta n á r s e g é d ,  Szűcs István  eg y . t a n á r 
se g éd  és  dr. Wopera Lászlóné eg y . t a n á r s e g é d  t a r t o t t a k  
e lő a d á s o k a t .  A z  e lő a d á s o k  t e m a t ik á j á b a n  a z  e n e r g e t i 
k a i  k é rd é s e k  m e l le t t  a  tű z á l ló a n y a g  p r o b lé m á k a t  és  a  
g á z -  ill. s z i lá r d á l la p o tú  le v e g ő s z e n n y e z ő k  k é p z ő d é s é n e k  
és e lh á r í t á s á n a k  m e c h a n iz m u s á t  is  b e é p í te t t é k .  A  t a n 
s z é k  o k ta tó in  k ív ü l  Tóth Lajos, a z  L K M  f e jle s z té s i  c so 
p o r tv e z e tő je  „ H u l l a d é k - n y e r s v a s  a r á n y  n ö v e lé se  o x ig é n -  
fú v á s o s  a c é lg y á r tá s n á l”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .

*

A  K o h ó m é r n ö k  K a r  o k ta tó i  K IS Z -s z e r v e z e te  d e c e m 
b e r  4 -é n  r e n d e z te  m e g  a  h a g y o m á n y o s  k o h á s z v e té lk e 
d ő t .  A z  e lső  h e ly e n  E ddi Gyula V . ó. v a s -  és  fé m k o h á s z  
m e ta l lu r g u s h a l lg a tó ,  a  m á s o d ik  h e ly e n  Kerecsényi íjászló
IV . é . te c h n o ló g u s h a l lg a tó ,  m íg  a  h a r m a d ik  h e ly e n  
Falucskai Zoltán  V . é. v a s -  é s  f é m k o h á s z  m e ta l lu r g u s 
h a l lg a tó  v é g z e t t .
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Dr. Tardy Pál, a z  O M B K E  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z 
t á ly á n a k  t i t k á r a  d e c . 11 -én  a  V as- és  F é m k o h á s z ,  v a l a 
m in t  a  T e c h n o ló g u s  S z a k m a i  K ö r  ö s s z e jö v e te lé n  az  
OMBKE V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly á n a k  és E g y e te m i

O s z tá ly á n a k  k a p c s o la tá r ó l  s z á m o l t  b e , m a jd  a n g l ia i  
t a n u l m á n y ú t j a  é lm é n y e irő l  t a r t o t t ,  — sz ín e s  d ia p o z i-  
t ív e k k e l  b e m u t a t o t t  — é r d e k e s  ú t ib e s z á m o ló t .

K .  Gy.

K önyvism ertetés

Dr. Ceellár Ödön—Szépe Ferenc: T á b lá z a to k  a c é ls z e rk e 
z e te k  m é re te z é s é h e z . — T a n k ö n y v k ia d ó ,  1974. 13 ív  
A /5  f o r m á tu m , 87 á b r a .  A r a  k a r to n k ö té s b e n  2 0 ,— F t .

A  k ia d v á n y  o ly a n  t á b lá z a t o k  g y ű j te m é n y e ,  a m e ly b e n  
a  s z o k v á n y o s  a c é ls z e rk e z e te k  m é re te z é s é h e z  sz ü k sé g e s  
a l a p a d a to k  k ö n n y e n  m e g ta lá lh a tó k .  A z ö s s z e á ll í tá s  
e ls ő s o rb a n  a z  e g y e te m i o k t a t á s  ig é n y e i t  t a r t o t t a  sz e m  
e l ő t t ,  a  t á b lá z a t o k  r e n d je  o ly a n ,  h o g y  a  h a l lg a t ó t  a  s z e r 
k e z e t i le g  h e ly e s  m e g o ld á s o k  fe lé  i r á n y í t j a .  A  T a n k ö n y v -  
k ia d ó n á l  1 9 6 6 -b a n  u to l j á r a  m e g je le n t  h a s o n ló  t a r t a l m ú  
k ö n y v  a z  1963 v é g é ig  h a t á ly b a lé p e t t  s z a b v á n y o k a t  
v e t t e  a la p u l .  E z  a  k ia d v á n y  a n n y ib a n  k o r s z e rű s ö d ö t t ,  
h o g y  f e lh a s z n á l ta  a z  id ő k ö z b e n  á td o lg o z o t t  te rm é k -  és 
m é re te z é s i  s z a b v á n y o k a t ,  s  a  s z a b v á n y o k r a  v a ló  h i v a t 
k o z á s s a l  a  k ö n y v  a  h a l lg a tó k  f ig y e lm é t  a  s z a b v á n y o s í tá s  
f o n to s s á g á r a  te re l i .

A  k ö n y v  a  c ím  s z e r in t i  t é m a k ö r t  a  k ö v e tk e z ő  f e je z e 
t e k b e  c s o p o r to s í tv a  t á r g y a l j a :

S ze rk e ze ti acélok.
M eleg en  hengerelt idom acélok .
H id e g e n  h a jlíto tt idom acélok .
K ö tő e lem ek .
Összetett szelvények keresztmetszeti adatai.
M S Z  15024/1 , ,Acélszerkezetek” szabvány előírásai.
Hídszabályzatok és egyéb szabványok előírásai.

A z ü g y e s e n  s z e r k e s z te t t ,  r é s z le te s  ta r ta lo m je g y z é k  
n a g y o n  m e g k ö n n y ít i  a  k ö n y v  h a s z n á la t á t ,  a z  é p p e n  
s z ü k sé g e s  a d a t o t  g y o r s a n ,  id ő p a z a r lá s  n é lk ü l  m e g  le h e t  
ta lá ln i .  A  t á b lá z a t o k  s z e rk e s z té s e  v ilá g o s , a  s z á m a d a to k  
jó l  o lv a s h a tó k .  D ic s é r e te t  é r d e m e l  a  S z e g e d i N y o m d a  a  
v o n a la s  r a jz o k  k iv á ló  r e p r o d u k á lá s á é r t  és  h ib a m e n te s  
b e tö rd e lé s é é r t .  A  jó  p a p í rm in ő s é g  u g y a n c s a k  a  k ö n y v  
s ik e re s  k ü ls e jé n e k  e m e lé s é t  s z o lg á lja .

A  k ö n y v e t  n e m c s a k  a z  e g y e te m i h a l lg a tó k ,  h a n e m  a  
te rv e z ő  in té z e te k  m u n k a tá r s a i  is e re d m é n y e s e n  h a s z n o 
s í t h a t j á k .

r j.

*

Dr. Horváth Z o ltán—dr. Sziklavári K áro ly—dr. M iha- 
lik  Árpád: E lm é le t i  k o h á s z a t ta n .  T a n k ö n y v k ia d ó  1974.

A  k o h ó m é rn ö k k é p z é s  t a n a n y a g á b a n  a z  e lm é le ti  k o 
h á s z a t t a n  a z  e lm ú l t  20 — 26 é v  a l a t t  f e j lő d ö t t  k i. H a 
z á n k b a n  a z  id e v á g ó  is m e r e ta n y a g o t  H o rv á th  p ro fe s sz o r ,  
t o v á b b á  m u n k a tá r s a i  g y ű j t ö t t é k  ö ssze , r e n d s z e r e z té k ,  
f e j l e s z te t té k ,  o k t a t t á k ,  és  ez ze l je le n tő s  m é r té k b e n  j á 
r u l t a k  h o z z á , h o g y  a  k o h á s z a t  h a z á n k b a n  is  m e s te r s é g 
b ő l t u d o m á n y  r a n g r a  e m e lk e d e t t .

A z e lm é le t i  k o h á s z a t t a n  i s m e r e ta n y a g a  a  T a n k ö n y v -  
k ia d ó  jó v o l tá b ó l  m o s t  h o z z á f é r h e tő  és  n e m c s a k  az  e g y e 
te m i  h a l lg a tó k ,  h a n e m  a  g y a k o r ló  m é rn ö k ö k  s z á m á r a  is, 
e z é r t  a z  E lm é le t i  k o h á s z a t ta n  c . k ö n y v e t  n e m c s a k  
m in t  ta n k ö n y v e t ,  h a n e m  m in t  a  g y a k o r la t  s e g é d k ö n y v é t  
is ü d v ö z ö lh e t jü k  és  é r té k e lh e t jü k .

A  t a n k ö n y v e k r e  és  a  le g tö b b  k la s s z ik u s  s z a k k ö n y v r e  
is á l t a l á b a n  a z  je lle m z ő , h o g y  a  m e ta l lu rg ia i  f o ly a m a to k  
is m e r te té s e k o r  a  s ú ly t  a  m ű v e le te k  és  a  f é m k in y e rő  
f o ly a m a to k  r e c e p ts z e r ű  le í r á s á r a  h e ly e z ik , le g tö b b s z ö r  
a n é lk ü l ,  h o g y  a  s z ó b a  fo rg ó  m ű v e le te k  és  f o ly a m a to k  
e lm é le ti  a l a p ja in a k  a  lé n y e g é t  rö g z í te n é k .  A  m ű v e le te k  
és  f o ly a m a to k  — e lm é le t i  ö ssz e fü g g é se k  n é lk ü l i  — is m e 
r e te in e k  a  b i r to k á b a n  n e h é z  e l ig a z o d n i a  f e j lő d é s  h o z ta

ú ja b b  é s  ú j a b b  te c h n o ló g ia i  m e g o ld á s o k  é s  v á l to z a to k  
k ö z ö t t .  N e h é z  ő k e t  a z  is m e r e t  t á r h á z á b a n  m e g fe le lő  
h e ly re  b e s o ro ln i .  M á s  a  h e ly z e t  a k k o r ,  h a  a  h a l lg a tó k  a  
m e ta l lu r g ia i  m ű v e le t e k e t  é s  f o ly a m a to k a t  a  f iz ik a i-  
k é m ia i  ö s sz e fü g g é se k re , a  te r m o d in a m ik a i  és  k in e t ik a i  
a l a p o k r a  é p í tv e  is m e r ik  m e g , a  r e c e p ts z e r ű  m ű v e le t e k 
r ő l  g y ű j t ö t t  i s m e r e ta n y a g  p e d ig  c s a k  m á s o d la g o s  s z e re p e t  
k a p .  I ly e n  e s e tb e n  n e m  o k o z  n e h é z s é g e t  a z  ú j a b b  m e g o ld á 
s o k a t  é s  v á l to z a to k a t  a  „ h e ly ü k r e  r a k n i ”  v a g y  ú ja b b  és  
ú ja b b  v á l to z a to k a t  k id o lg o z n i.

E r r e  a  t a n k ö n y v r e  a z  u tó b b i  a  je lle m z ő , a la p ja ib ó l  f e l 
é p í tv e  t a l á l ju k  m e g  b e n n e  a z o k a t  a  m ó d s z e r e k e t ,  a m e 
ly e k k e l  a  k o h á s z a t i  f o ly a m a to k  e g y e n s ú ly a  és  k in e t ik á ja  
v iz s g á lh a tó ,  m a jd  a  k ö n y v  e z e k  s e g íts é g é v e l a la p o z z a  
m e g  a  p i r o m e ta l lu r g ia i ,  a  h id r o m e ta l lu rg ia i ,  a z  e le k tro -  
m e ta l lu r g ia i  és  v é g ü l a  te r m ik u s  e l já r á s o k  e lm é le ti  
ö s sz e fü g g é se it ,  t á r g y a l j a  a  g y a k o r la t i  m e g o ld á s o k a t  és  
m u t a t  r á  a  f e j lő d é s  le h e tő s é g e ire  is . E b b e n  a  k ö n y v b e n  
tü k r ö z ő d ik  a z  a  fe lism e ré s , h o g y  a  m o d e rn  v a s -  é s  f é m 
k o h á s z a tb a n  a z  ú j  és  k ü lö n le g e s  ö tv ö z e te k e t ,  a  g a z d a 
s á g o s a b b  e l já r á s o k a t  v a g y  a  te r m e lé k e n y e b b  b e r e n d e z é 
s e k e t  m a  m á r  n e m  a  p r ó b á lg a tá s o k  v é le t le n je i ,  h a n e m  az  
e lm é le t i  i s m e r e te k  a l a p já n  m e g te r v e z e t t  és  v é g r e h a j to t t  
k ís é r le te k  és  k u t a t á s o k  te r e m t ik  m e g .

A z  „ E lm é le t i  k o h á s z a t t a n ”  a  te r m o d in a m ik á r a  é p ü l ;  
e t e k in t e tb e n  m a i  i s m e r e te in k  a l a p já n  te l je s n e k  m o n d 
h a tó .  A  v e g y i  f o ly a m a to k n a k  a  tö m e g á ta d á s  e lm é le té n  
a la p u ló  le ír á s a  u g y a n is  n a p ja in k ig  m é g  n e m  é r t e  e l a z t  a  
f o k o t ,  h o g y  a  k o h á s z a t i  m ű v e le te k  te l je s  s k á l já n a k  a  
ta n u lm á n y o z á s á b a n  e r e d m é n y e s e n  h e ly e t t e s í t e n é  a  t e r 
m o d in a m ik á t .

A z a l á b b ia k b a n  b e m u t a t j u k  a  k ö n y v  t a r t a l m i  v á z la 
t á t ,  k ie m e lv e  b e lő le  n é h á n y  é rd e k e s  f e je z e te t .
1 B e v e z e té s

2. M ó d sz e re k  k o h á s z a t i  f o ly a m a to k  e g y e n s ú ly á n a k  és 
k in e t ik á j á n a k  v iz s g á la tá r a
213 . A  r e k a c ió b a n  r é s z t  v e v ő  a n y a g o k  m e n n y is é g é n e k  

s z á m í tá s a  e g y ü t t r e a g á lá s ig ,  i l le tv e  v é g á l la p o t ig
214. A  k é m ia i  p o te n c iá l  és  f e lh a s z n á lá s n a k  le h e tő s é 

g e i
2 2 2 .4 . A  r e a k c ió  r e n d ű s é g é n e k  m e g h a tá r o z á s a
2 2 2 .5 . A z a k t iv á l á s i  s z a b a d e n ta lp ia  m e g h a tá r o z á s a

3. P i r o m e ta l lu r g ia i  e l já r á s o k  (és b e r e n d e z é s e ik ) : é g e té s , 
p ö rk ö lé s ,  r e d u k á lá s  s z i lá rd  h a lm a z á l la p o tb a n ,  f e l t á r á s  
t ű z i  ú to n ,  o lv a s z tá s ,  le p á r lá s

4. H id r o m e ta l lu r g ia i  e l já r á s o k  (és b e r e n d e z é s e ik ) : e lő 
k é s z íté s ,  lú g z á s , lú g  é s  k i lú g z o t t  a n y a g  e lk ü lö n íté s e ,  
lú g  t i s z t í t á s a ,  fé m  k ie j té s e  a z  o ld a tb ó l

5. E le k t r o m e ta l lu r g ia i  e l já r á s o k  (és  b e re n d e z é s e ik ) :  a z  
e le k tro líz is  e lm é le te ,  v iz e s  o ld a to k  e le k tro líz is e ,  e l e k t 
ro líz is  o lv a d é k b ó l

6. T e r m ik u s  e l já r á s o k  (és b e re n d e z é s e ik ) :  k a r b o te rm i-  
k u s  e l já r á s o k ,  m e ta l lo te r m ik u s  e l já r á s o k ,  v á k u u m 
m e ta l lu rg ia ,  p la s m a m e ta l lu r g ia

7. I r o d a lo m je g y z é k
A  k ö n y v  te l je s  t e r je d e lm e  360 o ld a l.  _Á b ra : 289 d b . 

A  sz é p  k iv i te l  d ic s é r i  a  r a jz o ló t  é s  az  Á lla m i K ö n y v 
n y o m d á t .

A  k ia d á s é r t ,  a  k ö n y v  f o rg a lo m b a  h o z á s á é r t  (és a z  
á r á é r t ! )  k ö s z ö n e t  i l le t i  a  T a n k ö n y v k ia d ó t .  A  k ö n y v  p é l 
d á n y s z á m a :  1 0 0 0 ; k e re s k e d e lm i i r á n y á r a :  35 F t .

S z .  J .

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 3. sz. 1 1 9



M űszaki és gazdasági h írek

Ü ze m b e lép ett E g y ip to m  3 . k o h ó ja  H éliu m b an

A z e g y ip to m i H e lu a n  a c é lm ű b e n  74. a u g u s z tu s á b a n  
h e ly e z té k  ü z e m b e  a  h a r m a d ik  n a g y o lv a s z tó t .  E z z e l  
E g y ip to m  a c é lg y á r tá s a  a  je le n le g i 300 e t /é v r ő l  900 e t /  
é v - re  n ö v e k s z ik . A  f e la v a tá s i  ü n n e p s é g e n  H igazi m in is z 
t e r e ln ö k h e ly e t t e s  k i je le n te t te ,  h o g y  a z  u to ls ó  h é t  é v b e n  
355 m illió  e g y ip to m i f o n to t  f o r d í t o t t a k  a  h e lu a n i  a c é lm ű  
b ő v íté s é re .  (P )

M o n ta n ,  1 9 7 4 . a u g .  9.
*

4 ,5  m illió  t  a c é l/é v  lesz  a k a to w ic e i a cé lm ű  
k a p a c itá sa

A  le n g y e l  h ír ü g y n ö k s é g i  je le n té s  s z e r in t  a z  é p í té s  
a l a t t  á lló  k a to w ic e i  a c é lm ű  k a p a c i tá s a  4 ,5  m illió  t  
a c é l /é v , és  3 ,8  m illió  t  h e n g e r e l tá r ú /é v  le sz . A z ü z e m b e 
h e ly e z é s  1976. o k tó b e ré b e n  v á r h a tó .  E g y  3200  m 3-es 
n a g y o lv a s z tó  m e l le t t  1976-ig  2 d b  300 t - á s  k o n v e r te r t ,  
v a l a m in t  b u g a s o r t  és  d u r v a h e n g e r m ü v e t  é p í te n e k .  
E z e n  tú lm e n ő e n  1978-ig  h á r o m  to v á b b i  h e n g e r m ű v e t  
t e r v e z n e k  fe lé p íte n i .

A  S c h lo e m a n n -S ie m a g  k é p v is e lő je  k ö z ö l te ,  h o g y  e g y  
n y u g a t n é m e t — fr a n c ia  k o n z o rc iu m  m o d e rn  p r o f i lh e n 
g e r m ű v e t  é p í t  K a to w ic é b e n ,  a m e ly n e k  k a p a c i tá s a  
850 000  t / é v  le sz . A  h e n g e r lé s i  p r o g r a m  n o r m á l  és  p á r 
h u z a m o s  t a l p ú  t a r t ó k  (220  m m -ig ) , s z é le s ta lp ú  t a r t ó k  
(1 6 0  m m -ig )  k e r é k p á n t- p r o f i lo k ,  szö g -, T - , és  U -a c é lo k . 
A  k o n z o rc iu m  t a g ja i :  a z  „ E n g r e n a g e s ”  é s  a  , , R e d u te u r s  
C i tro e n ”  cé g ek . (P )

M o n ta n ,  1 9 7 4 . a u g u s z tu s  1 3 , 1 4 .

*

D irck tred u k ció s ü zem  E g y ip to m b a n

E g y  j a p á n ,  n y u g a t n é m e t  é s  b r a z i l  c é g e k b ő l á lló  k o n 
z o rc iu m  v a s s z iv a c s g y á r tó  d i r e k t re d u k c ió s  ü z e m e t  é p í t  
E g y ip to m b a n  A le x a n d r iá tó l  n y u g a t r a ,  D e ik h e la b a n .  
A  d i r e k t re d u k c ió s  b e r e n d e z é s t  a  K o r f  s z á l l í t ja ,  a z  é r c e t  
B r a z í l i á b a n  s z e rz ik  b e . A  j a p á n  I to h - c s o p o r t  a  K o r f - a l  
k ö z ö se n  a z  é v i 1,6 m illió  t  v a s s z iv a c s  é r té k e s í té s é t  v á l la l t a  
m a g á r a .  A  fö ld g á z z a l  ü z e m e lő  b e re n d e z é s  1977. v é g é n  
k e z d i m e g  a  te rm e lé s t .  (P )

S ta h l  u n d  E i s e n ,  1 9 7 4 . a u g .  29 .
*

Űj v a sércb á n y á t h e ly e z n e k  ü zem b e a 
S zo v je tu n ió b a n

1 9 5 3 -b a n  h a t a lm a s  v a s é r c - te le p e t  fe d e z te k  fe l a  
S z o v je tu n ió b a n  J a k o le v o ,  K u r s z k  és  B e lb o ro d  k ö z ö t t ,  
m e ly n e k  é r c v a g y o n a  10 e z e r  m illió  t - r a  b e c s ü lh e tő .  A v a s 
é r c b á n y a  é p í té s é t  1974. é v b e n  k e z d té k  e l, s  ez m a jd  ré sz e  
le sz  a  k u r s z k i  fe ld o lg o z ó m ű n e k .

J a k o v le v o  h o z z á v e tő le g e s e n  20 m illió  t / é v  é r c e t  fo g  
te r m e ln i  és  e z á l ta l  a  k u r s z k i  m e z ő  le g n a g y o b b  h o z a m ú  
b á n y á ja  le sz . A  v a s é r c b á n y a  k a p a c i tá s a  k e z d e tb e n  4 ,5  
m illió  t / é v  le sz , s  e k k o r  m in im u m  500  m  m é ly sé g b e n  
fo g já k  k e z d e n i a  k i te r m e lé s t .  (P )

M e ta l  B u l l e t in  №  5 9 2 3 *

A v ilá g  p elle t term e lésén ek  a la k u lá sa

A  v ilá g  p e l le t  te rm e lé s e  10 é v v e l  e z e lő t t  30 m illió  
t / é v  v o l t ,  je le n le g  150 m illió  t - t  á l l í t a n a k  e lő , 1 9 7 6 -ra  
200  m illió  t / é v ,  1 9 8 0 -ra  p e d ig  300 m t  é v i  te rm e lé s  v á r 
h a t ó  m é g  a k k o r  is , h a  a  je le n le g i t a n u lm á n y te r v e k n e k  
c s a k  a  fe le  v a ló s u l  m e g . (P )

L . N . 7 4 /4 2 *

A z U S A  e lek tro a cé l ter m e lésé n e k  fe j le sz té se

1 9 8 0 -ra  a z  U S A  a c é l te r m e lé s é n e k  3 0 % - á t  e le k tro m o s  
ív k e m e n c é k b e n  á l l í t j á k  e lő . E n n e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  
n ö v e l i  p l. a z  U n io n  C a rb id e  g y á r tá s i  k a p a c i tá s á t .  1974.

j a n u á r j á b a n  a  c o lu m b ia i  (U S A ) és Y a b u c o a - i  (P o r to -  
R ic o )  ü z e m e k  k a p a c i t á s á t  m á r  2 0 % -k a l  n ö v e l té k .

A  k ö z e ljö v ő b e n  e d d ig  m é g  m e g  n e m  á l l a p í t o t t  h e ly e n  
75 m illió  d o l lá r  k ö lts é g g e l  ú j a b b  g r a f i t e le k t r ó d  ü z e m e t  
é p í te n e k ,  m e ly n e k  tö b b e z e r  to n n á s  k a p a c i tá s a  1 9 7 7 -b en  
k e r ü l  ü z e m b e .

E u r ó p á b a n  e g y  ú j g r a f i t e le k t r ó d  ü z e m  ( P V K )  B e l 
g iu m b a n  s z in té n  a  n ö v e k v ő  ig é n y e k re  v a ló  t e k in t e t t e l  
é p ü l t .  (H W )

L ’U s in e  N o u v e l le  1 9 7 4 . 35  s z . *

A  lu x em b u rg i a cé lg y á r tá s  fe j le sz té se

A  lu x e m b u r g i  A R B E D  cé g  a c é lm ű v e ib e n  a  1974. 
e lső  fe lé b e n  a  T h o m a s  a c é l  a r á n y  a z  e lő ző  é v i 5 5 % -ró l  
3 8 % - r a  c s ö k k e n t ,  a z  L O  a c é lé  6 0 % - r a  n ő t t ,  a z  e le k tro -  
a c é lé  2 % . A  v á l la l a t  10 m il l iá rd  lu x e m b u r g i  f r a n k  é r t é k 
b e n  élj n a g y  te l j e s í tm é n y ű  k ö z é p h e n g e r s o r t  s z á n d é k o 
z ik  ü z e m b e  h e ly e z n i.  A  T h o m a s  a c é l  g y á r t á s á t  3 ,2  — 3,5 
m il l iá rd  lf r .  r á f o r d í tá s s a l  te l je s e n  k i fo g já k  k ü s z ö b ö ln i
(H W )

H a n d e l s b l a t t  1 9 7 4 . 1 9 1 . sz .
*

O sztrá k — sz o v je t  a cé lip ari m eg á lla p o d á s

1974. n o v e m b e r é b e n  s z o v je t  r é s z rő l  Oszipov k ü lk e re s -  
d e lm i m in is z te r ,  o s z t r á k  r é s z rő l  a z  Ö s te r re ic h is c h e  M i
n e r a lö lv e r w a l tu n g ,  a z  Ö s te r re ic h is c h e  K o n t r o l lb a n k  és a  
V Ö E S T -A L P IN E  k é p v is e lő i  Í r t á k  a l á  a z t  a  m e g á l la 
p o d á s t ,  m e ly n e k  k e r e té b e n  a  S z o v je tu n ió  v á l la l ja ,  h o g y  
1978 — 2000  id ő s z a k b a n  le g a lá b b  é v i 500  m illió  m 3 f ö ld 
g á z t  (a m i 1 m il l iá rd  in 3-re  n ö v e lh e tő )  s z á l l í t  A u s z t r iá n a k ,  
m íg  a  V Ö E S T -A L P IN E  e l le n té te lk é n t  1 9 7 5 — 1978 
id ő s z a k b a n  ö ssz e se n  200  e t  0  1 2 2 0 x 1 7  m é r e tű  c s ö v e t  
s z á ll í t .  A  c s ö v e k e t  a  4 ,2  m -e s  k v a r to h e n g e r s o r o n  e lő 
á l l í t o t t  le m e z e k b ő l a  n y u g a tn é m e t  M a n n e s m a n n  cég  
s z á l l í t ja  le . A  sz e rz ő d é s  a z  1968. é v i fö ld g á z  cső  ü g y le t  
f o ly t a t á s a  (H W )

V Ö E S T -A lp in e  I n f o r m a t i o n  1 9 7 4 . 3 . sz .

*

A z e n e r g ia fe lh a sz n á lá s  c sö k k en té se  a ja p á n  
v a sk o h á sz a tb a n

A  N ip p o n  S te e l 20 é v  a l a t t  tö b b  m in t  3 0 % -k a l  c s ö k 
k e n t e t t e  az  l t  a c é l  e lő á l l í tá s á h o z  sz ü k sé g e s  e n e rg ia fe l 
h a s z n á lá s t  (9 ,6  m ió  k c a l / t - r ó l  6 ,17  m ió  k c a l / t - r a ) .  A z 
e n e rg ia h o rd o z ó k  k ö z ü l le g jo b b a n  a  k o k s z fe lh a s z n á lá s  
c s ö k k e n t ,  u g y a n a k k o r  n ő t t  a z  o la j és  v i l la m o s  e n e rg ia  
a r á n y a  a z  ö ssz es  f e lh a s z n á l t  e n e r g iá n  b e lü l  és  a z  a b s z o 
l ú t  fe lh a s z n á lá s  is  e z e k b ő l.

A z  e re d m é n y  e ls ő s o rb a n  a z  o x ig é n b e fú v á s o s  k o n v e r 
t e r e k  b e v e z e té s é v e l  fü g g  ö ssze . A z e l j á r á s t  1 9 5 3 -b an  
v e z e t té k  b e , 1 9 7 3 -b a n  m á r  90 i ly e n  e g y sé g  ü z e m e lt  és 
e z e k b e n  á l l í t o t t á k  e lő  az  1973 . é v i n y e r s a c é l te rm e lé s  
(120 m ió  t )  8 0 % - á t .  A  M a r t in -k e m e n c é k b e n  e lő á l l í to t t  
a c é lm e n n y is é g  a z  1961. é v i 17 m ió  to n n á s  le g n a g y o b b  é r 
t é k r ő l  1 9 7 3 -ra  1,8  m ió  to n n á r a  c s ö k k e n t .  A z e le k tro k e -  
m e n c é s  a c é lg y á r tá s  m a jd n e m  2 0 % - á t  te s z i  k i a z  1973 . 
é v i te rm e lé s n e k .

A z a c é lg y á r tá s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s á n a k  c s ö k k e n té s é 
b e n  je le n tő s  té n y e z ő  a  f o ly a m a to s  ö n té s  e l te r je d é s e  is, 
m a  m á r  a  g y á r t á s  2 3 % -a  ez ze l a  m ó d s z e r re l  k é sz ü l.

A  jö v ő b e n  a  N ip p o n  S te e l  a  t íz  le g n a g y o b b  a c é lm ű 
v é re  k ív á n ja  k o n c e n tr á ln i  a z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g i  i n 
té z k e d é s e k e t ,  a m iv e l  to v á b b i  1 0 %  c s ö k k e n té s t  v á r n a k .  
(H W )

N ip p o n  S te e l  N e w s  1 9 7 4 . 5 4 . s z .

*

A z új len g y e l k ö zép h en g erm ű  je lle m z ő  ad ata i

A  C E N T R O S A P  le n g y e l  k ü lk e re s k e d e lm i v á l la l a t  a  
f r a n c i a —le n g y e l h i te lm e g á l la p o d á s  é r te lm é b e n  H u t a  
K a to w ic e  ré sz é re  k ö z ó p h e n g e r m ű v e t  r e n d e l t  n é m e t  és
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f r a n c ia  v á l la la to k b ó l  á lló  k o n z o rc iu m tó l .  A  b e r e n d e z é 
s e k  e g y  r é s z é t  a  s z á ll í tó c é g e k  k n o w -h o w ja  a l a p já n  L e n 
g y e lo rs z á g b a n  á l l í t j á k  e lő .

A  850 e t / é v  k a p a c i t á s r a  t e r v e z e t t  ü z e m  k ü lö n fé le  I . 
U , T  és  s z ö g v a s  id o m o k a t  fo g  e lő á l l í ta n i  250 X 200  m m  
k e r e s z tm e ts z e tű  b u g á k b ó l .  A  h e n g e r lé s i  s e b e ssé g  
9 m /m p .

A  b e re n d e z é s  a  h e n g e r lé s re  k e rü lő  b u g á k  t i s z t í t á s á r a  
és  e l le n ő rz é sé re  a lk a lm a s  g é p e k e t ,  2 fe lső - és  a ls ó fü té s ű ,  
e g y e n k é n t  180 t / h  te l je s í tm é n y ű  e m e lő g e re n d á s  k e m e n 
c é b ő l, a  h e n g e r s o rb ó l  és  n a g y m é r té k b e n  a u t o m a t i z á l t  
v á g ó  é s  r a k o d ó g é p re n d s z e rb ő l  á ll. (H W )

T e c h n ik  A k tu e l l  1 9 7 4 . 9 . sz .

A  tő k és  o rszá g o k  a cé lter m e lés i k a p a c itá sá n a k  
fe j le sz té s i tervei

A z e g y re  n ö v e k v ő  a c é l ig é n y  k ie lé g í té s é re  290  m il lió  t  
ú j k a p a c i t á s t  k e ll  ü z e m b e  h e ly e z n i  a  k ö v e tk e z ő  é v e k  
s o rá n .  E h h e z  170 m illió  t  k ie g é sz ítő  k a p a c i tá s  m e g v a ló 
s í t á s a  is  sz ü k sé g e s . A z 1 9 7 4 — 1985 id ő s z a k b a n  k e re k  
460  m illió  t  a c é lk a p a c i tá s  l é te s í té s é t  te r v e z ik  a  tő k é s  
o r s z á g o k b a n .  A  tő k é s  v i lá g  b e c s ü l t  k a p a c i tá s b ő v í té s e  a  
k ö v e tk e z ő k é p p e n  o sz lik  m e g  m illió  t / é v b e n :  K ö z ö s  p ia c  
41, t ö b b i  n y u g a t - e u r ó p a i  o r s z á g  27, É s z a k - A m e r ik a  29, 
L a t in - A m e r ik a  37, A f r ik a  12, K ö z e l- K e le t  24, T á v o l-  
K e le t  68. A z eg y e s  o r s z á g o k  k ö z ö t t  J a p á n  v e z e t  43  m ió  
t  b ő v íté s s e l ,  a m iv e l  1 9 8 0 -ra  e lé r i a z  é v i 163 m ió  t  t e r m e 
lé s t .  A  v i lá g  a c é l ip a r i  b e r u h á z á s a in a k  6 0 % - á t  á l la m i 
v á l la l a to k  in té z ik .  (H W )

H a n d e l s b l a t t  1 9 7 4 . 1 9 8 . sz .
*

A  ja p á n  a c é l ip a r  n é h á n y  ü z e m e  s z e rz ő d é s t  k ö t ö t t  
F e ls ő - V o lta  k o r m á n y á v a l  a  T a m b a o - i  é r c b á n y a  fe j le s z 
té s é r e  é s  é r c v a g y o n á n a k  k ite rm e lé s é re .  B e c s lé s  s z e r in t  
10 m ió  t  5 6 %  m a n g á n ta r t a lm ú  é rc  v á r  k i te rm e lé s re .  
A  b á n y a  1500 k m - re  fe k s z ik  a z  E le f á n tc s o n t p a r t  á l l a m 
b a n  le v ő  A b id ja n - i  te n g e r i  k ik ö tő tő l ,  és  m é g  350 k m  
v a s ú tv o n a l  é p í té s é r e  v a n  s z ü k s é g  a  s z á l l í tá s  m e g in d í tá 
s á h o z . A z  56 m illió  $ b e r u h á z á s i  ö ssz eg  f e d e z e té t  a z  
N S Z K , F ra n c ia o r s z á g ,  J a p á n ,  a  V ilá g b a n k  a z  A fr ik a i  
F e j le s z té s i  B a n k  (6 — 6 m ió  $), R o m á n ia  (4 m ió  $) és  az  
E u r ó p a i  F e j le s z té s i  A la p  (16 m ió  8) b iz to s í t já k .  (H W ) 

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 4 .1 0 9 .  sz .

*
B á r  I n d i a  a c é l ip a r a  je le n tő s  s z a k m a i  s e g í ts é g e t  k a p  a  

S z o v je tu n ió tó  é s  a z  N S Z K - tó l ,  u g y a n a k k o r  a z  á t v e t t  
s z a k m a i  tu d á s  e g y ré s z é t  m á s  f e jlő d ő  o r s z á g o k  fe lé  t o 
v á b b í t j a .  A  M . N . D a s tu r  a n d  Со, C a lc u t ta  cég , — m e ly  
n y u g a tn é m e t  m ű s z a k i és  a m e r ik a i  k ö z g a z d a s á g i r é s z t 
v e v ő k k e l m ű k ö d ik  e g y ü t t  — a  v ilá g  le g n a g y o b b  m é r 
n ö k i r o d á já n a k  n e v e z i  m a g á t  (1 000  a l k a lm a z o t t j á b ó l  
600 fő  m é rn ö k ) .

P i l l a n a tn y i la g  e g y  L íb iá b a n  é p ü lő  500  e t / é v  n y e r s 
a c é l k a p a c i tá s ú  k o h ó ü z e m e t  te rv e z n e k ,  m e ly n e k  é p í té s e  
1 9 7 5 -b en  k e z d ő d ik .

E g y ip to m m a l  1 m illió  t / é v  n y e r s a c é l  k a p a c i tá s ú  
ü z e m rő l t á r g y a ln a k  (A s sz u á n  g á t  m e l le t t  é p ü l) , u g y a n 
a k k o r  te r v e z ik  e g y  a lg é r ia i  k is  (100  e t /é v )  k a p a c i tá s ú  
a c é lü z e m  b e re n d e z é s e i t .

D a s t u r  s z á l l í t o t t a  a  t e r v e k e t  a  s a le m i á l la m i a c é l 
m ű h ö z  (300  e t /é v )  is , és  to v á b b i  5 m in ia c é lm ű  te r v e in  is 
d o lg o z ik . (H W )

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 4 . « 9 . sz .

*

A  D e m a g -S c h lo e m a n n -S ie m a g  k o n z o rc iu m  m ű s z a k i  
é s  k e re s k e d e lm i v e z e tő i  b e j e le n te t té k  a  s a j tó  k é p v is e lő i 
n e k ,  h o g y  a  W u h a n - i  a c é lk o m b in á t  h id e g h e n g e rm ű v é n  
k ív ü l  a  K ín a i  N é p k ö z tá r s a s á g  e t tő l  a  k o n s z e r tő l  r e n d e li  
m e g  a  m e le g h e n g e r s o r t  is.

M íg  a  m á r  k o r á b b a n  l e k ö tö t t  h id e g h e n g e r s o r  é v i 
750 e t  k a ro s s z é r ia s z a la g ,  150 e t  ó n o z o t t  le m e z  é s  100 e t  
k o n s z e r v ip a r i  ó n o z o t t  le m e z  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s  (520  — 
1500 m m  sz é le s  és  0 ,1 3  — 3 m m  v a s ta g ) ,  a d d ig  a  m e le g 

h e n g e r s o ro n  é v i 4 ,5  m illió  t o n n a  2300  m m  m a x . s z é le s 
s é g ű  le m e z  h e n g e r lé s é re  a lk a lm a s .

T o v á b b i  tá r g y a lá s o k  f o ly n a k  e g y  é v i 1,5 m illió  D M  
é r té k ű  f o ly a m a to s  a c é lö n tő m ű  v á s á r lá s á r a .  (H W ) 

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 4 . 6 5 . sz .
*

A ju g o s z lá v  h id e g h e n g e rm ű v e k  k a p a c i tá s a

1970-ig  n e m  g y á r t o t t a k  J u g o s z lá v iá b a n  h id e g e n  h e n 
g e r e l t  le m e z t.  1970 . j a n u á r j á b a n  h e ly e z té k  ü z e m b e  a  
s k o p je i  a c é lm ű b e n  a z  ú j h id e g h e n g e r s o r t ,  a m e ly  900  — 
1500 m m  sz é le ssé g ű  é s  0 ,4  — 2 m m  v a s ta g s á g ú  le m e z t  
g y á r t .  A  k ö z e ljö v ő b e n  5 á l lv á n y o s  ta n d e m - s o r t  i n d í t a 
n a k  b e  S k o p jé b a n ,  r e v e r z á lh a tó  k v a r tó - s o r t  S m e d e re -  
v o b a n  é s  197 5 -ig  h id e g h e n g e r m ű v e t  J e s e n ic e b e n .

A z ú j kapacitások jellemzői:

Skopje: — 0,9 millió t/év kapacitású pácolósor, 1,5 — 6 
mm vastag tekercsekhez

— 5 á l lv á n y o s  f o ly ta tó la g o s  t a n d e m  h id e g so r ,  
25 0  — 800 e t / é v  k a p a c i tá s s a l .  I n d u ló  te k e rc s -  
v a s ta g s á g  1,8 — 5 m m , k ész  te k e r c s v a s ta g 
s á g  0 ,1 5  — 2 ,5  m m . M a x . szé le ssé g  1300 m m , 
m in . sz é le ssé g  600  m m . H e n g e r lé s i  se b e ssé g  
1830 m /p e rc

— előmelegítő kemencesor
— h id r a u l ik u s  v e z é r lé s ű  d re s sz íro z ó  te n d e m  á l l 

v á n y  ó n o z o t t le m e z  a l a p a n y a g  h e n g e r lé s é re
— 2 d b  250  e t / é v  k a p a c i tá s ú  d a r a b o ló  o lló  

( 3 m m  v a s ta g s á g ig ,  8 6 0 — 4 880  m m  h o s s z b a n )
— 200  e t / é v  k a p a c i tá s ú  te k e r c s h a s í tó s o r  0 ,5  — 

2 ,7 5  m m  v a s ta g s á g h o z
— h o r g a n y z ó s o r  120 — 130 e t /é v  k a p a c i tá s s a l  

( te k e rc s ,  le m e z ) 0 ,3 5  — 3,5  m m  v a s ta g s á g r a ,  
1 0 0 0 — 610 0  m m  h o s s z ú s á g r a

— m ű a n y a g b e v o n a tú  le m e z t  g y á r tó  s o r  35 e t  
k a p a c i tá s s a l .

A  b e r u h á z á s  é r té k e  k b . 1 m il l iá rd  d in á r ,  a  b e r e n d e z é 
s e k e t  a z  N S Z K , B e lg iu m , S v é d o rs z á g  és  A n g lia  s z á l l í t ja .

Smederevo: — m e le g te k e rc s  p á c o ló  ü z e m , 250  e t /é v  
k a p a c i tá s s a l ,  1500 m m  sz é le ssé g ű  t e 
k e rc s re

— 1700 m m  sz é le s  r e v e r z á lh a tó  q u a r tó - á l l -  
v á n y ,  200  e t / é v  k a p a c i tá s s a l ,  0 ,4 —2 m m  le 
m e z  v a s ta g s á g ,  650  — 1500 m m  le m e z  s z é 
le sség . H e n g e r lé s i  s e b e ssé g  720 m /p e r c .

— 1200 m /p e r c  h e n g e r lé s i  s e b e s sé g ű  d re sz -  
s z íro z ó  q u a r tó á l lv á n y

— d a r a b o ló  o lló  1500 — 3500  m m  h o s s z ra , 
0 ,7  — 2 m m  v a s ta g s á g ig

A b e r u h á z á s  d e c e m b e r b e n  fe je z ő d ik  b e , k ö lts é g e i 
600 m illió  d i n á r t  te s z n e k  k i, s  b e r e n d e z é s e i t  a z  N D K , 
N S Z K , B e lg iu m  é s  C s e h s z lo v á k ia  s z á l l í t ja .
Jesenice: — te k e r c s  e lő k é sz ítő  (h ő k e z e lő , p á c o ló )  so r

— S e n d z im ir  (20  h e n g e re s )  h e n g e r á l lv á n y ,  
m a x .  1000 m m  sz é le ssé g ű  d in a m ó , t r a f ó ,  
r o z s d a m e n te s  és  n o r m á l  le m e z e k  h e n g e r 
lé s é re . K a p a c i t á s :  115 e t /é v ,  h e n g e r lé s i 
s e b e ssé g  600 m /p e r c .

— d u ó - q u a r tó  d re s sz íro z ó  á l lv á n y
— d e k a r b o n iz á ló - s o r
— e lő m e le g ítő  k e m e n c e s o r
— v á g ó b e re n d e z é s e k

A  b e r u h á z á s  197 5 -ig  v a ló s u l  m e g , 800 m illió  d in á r  é r 
té k b e n .

A  j u g o s z lá v  k o h á s z a t  v á r h a tó  h id e g le m e z  te r m e lé s e :

1 9 7 4 :5 0 0  — 550 e t /é v  
1 9 7 5 :8 0 0  — 900 e t /é v  
1 9 7 6 : 1 ,1 — 1,2 m illió  t / é v

A  h id e g h e n g e rm ű v i  k a p a c i tá s o k  k ih a s z n á lá s á h o z  a  
m e g fe le lő  f é l t e r m é k  im p o r t  b iz to s í tá s a ,  a  s m e d e re v o i 
k o n v e r te r a c é lm ű  és a  s k o p je i  f o ly a m a to s  ö n tő m ű  f e lé p í 
t é s é n e k  b e fe je z é se  s z ü k sé g e s . (P )

C e lik  1 9 7 3 . a u g .
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Egyesületi h írek

S za k o sz tá ly v e z e tő sé g i ü lés  o k t. 2 4 -én

A  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g i  ü lé s  e lső  n a p i r e n d i  p o n t j a  
s z e r in t  e lő sz ö r  L atinak István , a  K o v á c s  S z a k c s o p o r t  
v e z e tő je  s z á m o l t  b e  a  s z a k c s o p o r t  1973 — 74. é v i m u n 
k á já r ó l .  A  b e s z á m o ló b ó l k i tű n t ,  h o g y  a  s z a k c s o p o r t  
t o v á b b r a  is  ig e n  r e n d s z e re s  a k t ív  e g y e s ü le t i  m u n k á t  v é 
g ez . T a g ja in a k  s z á m a  k b . 200 , e b b ő l 40  — 50 fő a  h a v o n t a  
t a r t o t t  k lu b n a p o k o n  é s  s z in te  m in d e n  r e n d e z v é n y e n  
re n d s z e re s e n  ré s z tv e s z .  A  b e lfö ld i  t a n u lm á n y u ta k  i r á n t  
m in d ig  n a g y  az  é rd e k lő d é s . A z ez é v r e  t e r v e z e t t  le n g y e l 
t a n u lm á n y ú t  a z o n b a n  e lm a r a d t ,  m e r t  a  r é s z v é te l i  k ö l t 
s é g e k e t  n e m  s ik e r ü l t  e lő te r e m te n i .  J e le n le g  e lő té r b e n  
á lló  p r o b lé m á ju k  a  K o v á c s  M ú z e u m  s z e rv e z é se . A  k o 
v á c s  ü z e m e k b e n  ig e n  k e v é s  a  s z a k e m b e r  u tá n p ó t lá s ,  
a  s z a k m a  i r á n t  c s ö k k e n t  a z  é rd e k lő d é s  é s  ez  m á r  az  e g y e 
s ü le t i  m u n k á b a n  is  m e g m u ta tk o z ik .

A  b e s z á m o ló  n a g y  é rd e k lő d é s t  v á l t o t t  k i, a  v e z e tő s é g  
ta g ja i  k ö z ü l  Selmeczi Béla, dr. K ism arthy Lóránd, dr. 
Remport Zoltán, S z í j  Zoltán, Lantos István, Eles László, 
Horváth Gyula, Szűcs Endre, Szeless László  és  Gruber 
Im re  s z ó l ta k  h o z z á  és  t e t t e k  j a v a s l a t o k a t  a  b e s z á m o ló n  
é r i n t e t t  p r o b lé m á k k a l  k a p c s o la tb a n .

A  v i t á t  N agy Zoltán  e ln ö k h e ly e t te s  f o g la l ta  ö ssze . 
M e g k ö sz ö n te  a  s z a k c s o p o r t  v e z e tő s é g é n e k  e re d m é n y e s  
m u n k á já t ,  h is z e n  e d d ig  is  m in tá u l  s z o lg á l t  a  k é s ő b b  m e g 
a l a k u l t  s z a k c s o p o r tn a k .  A z e d d ig i jó l b e v á l t  m ó d s z e re 
k e n  v á l to z t a tn i  n e m  v o ln a  in d o k o lt ,  c s u p á n  a  f i a t a lo k  fo 
k o z a to s  b e v o n á s á t  k e ll  e lő té r b e  h e ly e z n i.  R e m é li ,  h o g y  
a  K o v á c s  M ú z e u m  ü g y é b e n  k i f e j t e t t  le lk e s  m u n k á t  s ik e r  
k o r o n á z z a  és  s ik e rü ln i  fo g  a z  e lég g é  je le n tő s  a n y a g i  a l a 
p o t  is  m e g s z e re z n i .  C é lsz e rű  v o ln a  e g y  v id é k i te le p e n  
t a r t a n d ó  k o v á c s  n a g y r e n d e z v é n y  s z e rv e z é sé t m á r  m o s t  
m e g k e z d e n i.

M á so d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  dr. Tardy Pál t i t k á r  is 
m e r t e t t e  a z o k a t  az  1975. é v i c s e h s z lo v á k , le n g y e l  és 
N D K - b e l i  k o n f e r e n c iá k a t ,  a m e ly e k e n  a  s z a k o s z tá ly  e lő 
a d ó v a l  k é p v is e l te t i  m a g á t .  A  v ég leg e s  p r o g r a m o t  s z a k 
c s o p o r to k k a l  e g y ü t t  a l a k í t j á k  k i Sütő  Zoltán, Répás Pál, 
Óvári A nta l és  dr. Remport Zoltán  a  t a r t a n d ó  e lő a d á s o k  
s z ín v o n a la ,  a  k ik ü ld ö t te k  n y e l v tu d á s a  t e k in te té b e n  f e j 
t e t t é k  k i v é le m é n y ü k e t ,  m a jd  a  s z a k o s z tá ly ü lé s  a  b e 
t e r j e s z t e t t  p r o g r a m o t  jó v á h a g y ta .

E z t  k ö v e tő e n  Clement Andor, a  117 h a z a i  és  41 k ü lfö ld i  
s z a k e m b e r  r é s z v é te lé v e l  t a r t o t t  h id e g a la k í tá s i  k o n f e 
r e n c ia  e g y ik  s z e rv e z ő je  s z á m o l t  b e  a  jó l  s ik e r ü l t  re n d e z -  
v é n y ó l.  (A  ré s z le te s  b e s z á m o ló t  la p u n k b a n  k ö z ö l jü k .)

A z ü lé s  v é g é n  N agy Zoltán  e ln ö k h e ly e t te s ,  m e g k ö s z ö n 
t e  Szécsi Károly  t i t k á r h e ly e t t e s ,  dr. Tardy Pál 10 h ó n a 
p o s  k ü lfö ld i  t á v o l lé te  a l a t t  v é g z e t t  e r e d m é n y e s  m u n k á 
j á t .

fírezniczky János  r ö v id e n  t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő s é g e t  
34 fős c s e h s z lo v á k ia i  ta n u lm á n y ú i r ó l ,  és  r á m u t a t o t t  a z  
E x p r e s s  sz e rv e z é s i h ib á i r a  is .

V é g ü l a  s z a k o s z tá ly ü lé s  a  b e é r k e z e t t  b e lfö ld i é s  k ü l 
fö ld i ta g fe lv é te l i  je le n tk e z é s e k e t  t á r g y a l t a  m e g , ill. 
h a g y t a  jó v á .  (Ó. A .)

A z M TESZ X . k ü ld ö ttk ö zg y ű lé se

A  M ű sz a k i és  T e r m é s z e t tu d o m á n y i  E g y e s ü le te k  S z ö 
v e ts é g e  1974 . d e c e m b e r  10 -én  a  F ő v á r o s i  M ű v e lő d é s i 
H á z b a n  t a r t o t t a  X . (év i, re n d e s )  k ü ld ö t tk ö z g y ű lé s é t .

A  m ű v e lő d é s i  h á z  n a g y t e r m é t  te l je s e n  m e g tö l tő  
h a l lg a tó s á g  k ö z ö t t  o t t  v o l t  Dégen Im re  á l l a m t i tk á r ,  a z  
O rs z á g o s  V íz ü g y i H i v a t a l  e ln ö k e , Klézl Róbert, a  p á r t  
Központi Bizottságának  o s z tá ly v e z e tő - h e ly e t te s e ,  d r . 
M adas A ndrás  m e z ő g a z d a s á g i é s  é le lm e z é sü g y i m in is z 
t e r h e ly e t te s ,  Kallós Ödön, a  M a g y a r  K e re s k e d e lm i K a 
m a r a  e ln ö k e  é s  d r .  Osztrovszki György, a z  O rsz á g o s  
M ű sz a k i F e j le s z té s i  B iz o t t s á g  e ln ö k h e ly e t te s e .

Dr. A jta i M iklósnak, a z  M T E S Z  e ln ö k é n e k  m e g n y i 
t ó j a  u t á n  dr. Valkó Endre, a  s z ö v e ts é g  f ő t i t k á r a  f ű z ö t t  
s z ó b e li k ie g é s z íté s t  a z  o rsz á g o s  e ln ö k s é g  írá s o s  b e s z á 
m o ló já h o z . R á m u t a t o t t :  a  t á r s a d a l m i  e g y e s ü le te k  je le n 
tő s  f e la d a ta ,  h o g y  a  g a z d a s á g i  é le tb e n  fe lm e rü lő  e n e r g ia 

g o n d o k  m e g o ld á s á t  s a já t o s  e s z k ö z ö k k e l e lő se g íts é k . 
E h h e z  a z  e d d ig in é l  m é g  s z é le se b b  k ö r ű  tá r s a d a l m i  a k t i 
v i t á s  s z ü k sé g e s , a m e ly h e z  a  p á r t t ó l  és  az  á l la m tó l  m á r  
e d d ig  is  m e g fe le lő  t á m o g a t á s t  k a p o t t  a  sz ö v e tsé g .

A  s z ö v e ts é g b e  tö m ö r ü l t  e g y e s ü le te k  e d d ig  is  e lő se g í 
t e t t é k  a  k ü lö n b ö z ő  ip a r á g a k  m ű s z a k i ,  t e c h n ik a i  é s  t u d o 
m á n y o s  h a la d á s á t ,  s o k o ld a lú  k ö z v e te t t  é s  k ö z v e tle n  
s e g í ts é g e t  n y ú j t o t t a k  a  v á l la l a to k  m u n k á já h o z .  A  k ö 
v e tk e z ő  é v e k b e n  a z  e g y e s ü le te k tő l  m é g  t ö b b  k ö z v e t le n  
t á m o g a t á s t  v á r n a k  a  v á l la l a to k  k o n k r é t  f e la d a ta ik  m e g 
o ld á s á h o z . A  s z ö v e ts é g  i r á n y e lv e k k e l  ö s z tö n ö z h e t ,  t a 
p a s z ta la t c s e r é t  k ö z v e t í th e t ,  k o o r d in á lh a t ,  d e  e m e l l e t t  a z  
e g y e s ü le te k n e k  k e ll  jó l  m e g v á la s z ta n iu k  az  e g y -e g y  á g a 
z a tn a k ,  s  ü z e m n e k  n y ú j t o t t  t á r s a d a l m i  s e g íts é g  le g h a té 
k o n y a b b  f o r m á já t .

A  s z ö v e ts é g  e g y e s ü le te in e k  és  a z  ü z e m e k  k a p c s o la ta i 
n a k  k ib ő v í té s é re  jó  le h e tő s é g e t  k ín á l  a  s z a k s z e rv e z e t te l  
és  a  K IS Z -s z e l  v a ló  e g y ü t tm ű k ö d é s .

S o k o ld a lú a n  f e j lő d n e k  a  n e m z e tk ö z i  k a p c s o la to k  is, 
h is z e n  a z  M T E S Z  e g y ik  le g fo n to s a b b  f e la d a ta ,  h o g y  a  
v ilá g  b á r m e ly  t á j á n  f e l t a lá lh a tó  h a s z n o s , ú j te c h n o ló g ia i  
m e g o ld á s o k , m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  ú jd o n s á g o k  k ö z v e t í 
t é s é t  m e g sz e rv e z z e  a  t a g s á g  s z á m á ra .  K ü lö n ö s e n  a  K G S T - 
o rs z á g o k  tu d o m á n y o s  e g y e s ü le te iv e l  a la k u l  k i sz o ro s  
k a p c s o la t ,  a  t á r s a d a l m i  s z e r v e z e te k  e g y ü t tm ű k ö d é s e  
n a g y b a n  e lő s e g í th e t i  a  K G S T  k o m p le x  in te g r á c ió s  
p r o g r a m já n a k  m e g v a ló s í tá s á t .  A  tu d o m á n y o s  é s  m ű 
s z a k i  e g y e s ü le te k ,  a z  M T E S Z  m e g y e i  s z e rv e z e te i  se g í 
t e n i  k ív á n já k  a z  ö tö d ik  ö té v e s  t e r v  e lő k é s z íté s é t ,  s  fe l 
k é s z í t ik  a  m ű s z a k i ,  t e r m é s z e t tu d o m á n y i  és  a g r á r é r t e l 
m is é g e t  a z o k r a  a  f e la d a to k r a ,  a m e ly e k e t  a  p á r t  X I .  k o n g 
r e s s z u s a  h a t á r o z  m e g .

A  h o z z á s z ó lá s o k  k ö z ü l  Klézl Róbert b o n c o l ta  le g ré s z 
l e te s e b b e n  a  f ő t i t k á r i  b e s z á m o ló  té z is e i t ,  a d o t t  ta n á c s o t ,  
é s  íg é r t  t á m o g a t á s t  a  p á r t  ré s z é rő l  a  m in d e n  e re d m é n y e  
m e l le t t  is  m é g  k is z é le s í th e tő  és  e lm é ly í th e tő  s z ö v e ts é g i  
m u n k a  h a t é k o n y a b b á  té te lé h e z .

A  h o z z á s z ó lá s o k a t  k ö v e tő e n  dr. A jta i M iklós  e ln ö k  
17 t a g n a k  n y ú j t o t t a  á t  a z  M T E S Z - d í ja t  k ie m e lk e d ő  
m u n k á ju k  e l is m e ré s e k é n t.  E g y e s ü le tü n k  t a g ja i  k ö z ü l 
dr. M artos Ferenc o k i. b á n y a m é r n ö k ,  a k a d é m ia i  le v e le z ő  
ta g ,  ü g y v e z e tő  a le ln ö k ü n k  ré s z e s ü l t  e  jó l m e g é r d e m e lt  
k i tü n te té s b e n .  (B . B .)

S z a k o sz tá ly v ez e tő sé g i ü lés  d ec. 1 7 -én

A  v e z e tő sé g i ü lé s t  Nagy  Zoltán  s z a k o s z tá ly i  e ln ö k - 
h e ly e t t e s  n y i t o t t a  m e g , k ü lö n  ü d v ö z ö l te  Kom játhy  
Lászlót, a z  O M B K E  a le ln ö k é t  é s  dr. Varga Ferencet, az  
O M B K E  f ő t i tk á r h e ly e t te s é t .

A z l .  n a p i r e n d i  p o n tb a n  Szécsi Károly  t i t k á r h e ly e t t e s  
a d o t t  á t t e k i n t é s t  a  S z a k o s z tá ly  1974 . é v i m u n k á já r ó l .  
B e s z á m o ló já n a k  lé n y e g e s e b b  m e g á l la p í tá s a i  a  k ö v e t 
k e z ő k  v o l t a k :

— a  S z a k o s z tá ly  s z a k m a i  te v é k e n y s é g e  e ls ő s o rb a n  a  
S z a k c s o p o r to k b a n  f o ly t .  H e ly e s  v o l t  t e h á t  a z  1972- 
b e n  m e g in d u l t  tö r e k v é s ,  a m e ly  ú j s z a k c s o p o r to k  
l é t r e h o z á s á t  c é lo z ta .  A  s z a k c s o p o r to k  ü lé se i e r ő s í t ik  
a z  E g y e s ü le t  ip a r i  k a p c s o la ta i t ,  n ö v e l ik  s z a k m a i  
t e k in t é ly ü k e t  é s  a l k a lm a t  a d n a k  a  k ö z v e t le n  b a r á t i  
k a p c s o la to k  k ié p íté s é re ,

— a  h e ly i  c s o p o r to k  m u n k á já r ó l  t o v á b b r a  is  r e n d s z e r e 
s e n  tá jé k o z ó d tu n k .  Ú j v o n á s ,  h o g y  a  b e s z á m o ló t  a  
h e ly i  c s o p o r t  k ö z p o n t já b a n  h a l lg a t ju k  m e g , m in t  p l. 
a  c s e p e li c s o p o r t  b e s z á m o ló já t .  A  b e s z á m o ló k  ig e n  
h a s z n o s  ta p a s z t a l a to k k a l  s z o lg á l ta k ,

— a  v e z e tő sé g i ü lé s e k  m e l le t t  r e n d s z e re s e n  t a r t o t t u n k  
t i t k á r i  é r te k e z le t e k e t  a  h e ly i-  és  s z a k c s o p o r to k  t i t 
k á r a iv a l .  E z e k  a  S z a k o s z tá ly  n a p i  p r o b lé m á in a k ,  
f e la d a ta in a k  m e g o ld á s á r a ,  m e g b e sz é lé sé re  ig e n  jó l 
b e v á l ta k ,

— 1 9 7 4 -b en  is  n a g y s z á m ú  t a g t á r s a t  u t a z t a t t u n k  k ü l 
fö ld re ,  a z  u ta z á s o k  le b o n y o l í tá s a  a z o n b a n  n e m  m e n t  
m in d ig  p r o b lé m a  n é lk ü l ,

— e g y e t le n  n a g y r e n d e z v é n y ü n k ,  а  I V . O rs z á g o s  H id e g 
a l a k í tó  K o n fe re n c ia  jó l  s ik e r ü l t ,
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— a  S z a k o s z tá ly  g a z d a s á g i  h e ly z e te  1 9 7 4 -b e n  is  e g y e n 
s ú ly b a n  v o lt .
A  2. n a p i r e n d i  p o n tb a n  dr. Tardy Pál s z a k o s z tá ly i  

t i t k á r  i s m e r t e t t e  a  n o v e m b e r i  t i t k á r i  é r te k e z le t  á llá s -  
f o g la lá s á t  a  k ü lf ö ld i  u t a z t a t á s  ú j i r á n y e lv e i rő l .  H a n g 
s ú ly o z ta ,  h o g y  S z a k o s z tá ly u n k  a z  e lm ú l t  é v e k b e n  ig e n  
n a g y  s z á m b a n  u t a z t a t t a  a  s z a k e m b e r e k e t  k ü lfö ld re , a m i 
h a s z n o s  é s  s z ü k sé g e s  v o l t ,  m e r t  n ö v e k e d e t t  s z a k e m b e r e 
i n k  lá tó k ö r e ,  i s m e r e ta n y a g a .  A  p o z i t ív u m o k  m e l le t t  
a z o n b a n  n é h á n y  n e g a t ív u m r a  is  fe l k e l le t t  f ig y e ln ü n k .  
E z e k  a  k ö v e t k e z ő k :

— a  k o n f e r e n c iá r a  k iu ta z ó  s z a k e m b e r e k  a k t i v i t á s a  s z á 
m o s  e s e tb e n  k ív á n n i  v a ló t  h a g y  m a g a  u tá n .  A  m a g y a r  
e g y e s ü le t i  d e le g á c ió k  ta g ja i  k ö z ü l v is z o n y la g  c s a k  
k e v é s  t a r t  e lő a d á s t ,  ill. h o z z á s z ó lá s t ;  a z  u ta z ó k  és 
e lő a d ó k  a r á n y a  íg y  lé n y e g e s e n  k e d v e z ő t le n e b b ,  m in t  
a  m i  k o n f e r e n c iá in k r a  u ta z ó  k ü lf ö ld i  d e le g á c ió k  e s e 
t é b e n ,

— tö b b s z ö r  e lő fo rd u l,  h o g y  a  k o n f e r e n c ia  h iv a ta lo s  
n y e lv é t  n e m  b e sz é lő  t a g tá r s a k  u ta z n a k  k i  é s  íg y  
a z  a k t ív  s z e re p lé s  le h e tő s é g e  m á r  e le v e  k iz á r t ,

— a  n a g y c s o p o r to s  u t a z á s o k a t  e ls ő s o rb a n  u ta z á s i  i r o 
d á k o n  k e r e s z tü l  b o n y o l í t o t tu k ;  a z  u ta z á s i  i r o d á k  
v is z o n t  n e m  m in d ig  á l ln a k  h iv a tá s u k  m a g a s la tá n ,

— a  tö m e g e s  ( s z a k o s z tá ly i  v is z o n y la tb a n  1 0 0 -n á l t ö b b  
fős) u t a z t a t á s  ig e n  n a g y  t e r h e t  ró  a  s z a k o s z tá ly  k ü l 
ü g y i  fe le lő sé re  é s  a z  e g y e s ü le t  u t a z t a t á s i  m e g b íz o t t 
j á r a ,

— a  k iu ta z ó k  c s a k  r i t k á n  a d j á k  á t  t a p a s z t a l a t a i k a t ,  ú j 
i s m e r e te ik e t  a  h a z a i  sz a k e m b e re ik n e k .

E z e k e t  a  p r o b lé m á k a t  m e g tá r g y a lv a  a  n o v e m b e r i  t i t 
k á r i  é r te k e z le t  a  k ö v e tk e z ő  á l lá s fo g la lá s t  a l a k í t o t t a  k i.
a)  j a v í t a n i  k e ll  a  k iu ta z ó k  és a  k ü lf ö ld ö n  a k t ív a n  s z e r e p 

lő k  (e lő a d ó k , h o z z á s z ó ló k )  a r á n y á t ;  e n n e k  é rd e k é b e n  
s e g í te n i  k e ll  a z  e lő a d á s t  t a r t ó k  k iu ta z á s á t  és  — k o n 
f e r e n c iá k  v o n a tk o z á s á b a n  — k o r lá to z n i  k e ll  a  n y e l 
v e t  n e m  b esz é lő , e lő a d á s t ,  h o z z á s z ó lá s t  n e m  t a r t ó  
k iu ta z ó k  s z á m á t ,

b) a  k é t f a j t a  u t a z á s t a t á s r a  k e r ü lh e t  s o r :
részvéte l tu d o m á n y o s  k o n fe re n c iá k o n ,  a h o v á  r e p r e z e n 
t á ló  t a g t á r s a i n k a t  k ü ld jü k  k i, és  
vá sá rlá to g a tá s, c é lta n u lm á n y ú t,  a h o l  a  d e le g á c ió  v e z e 
t ő i  tá rg y a ló k é p e s e k  é s  s e g íts é g ü k k e l a  t ö b b i  k o llé g a  is 
m e g fe le lő  is m e r e ta n y a g r a  t e h e t  s z e r t .  O ly a n  e g y e s ü le 
t i  a k t iv i s t á in k a t ,  a k ik  az  e lő ző  f e l t é te le k n e k  n e m  t u d 
n a k  e le g e t  t e n n i ,  e ls ő s o rb a n  i ly  m ó d o n  u t a z t a t j u k ,

c ) n a g y lé ts z á m ú  c é l t a n u lm á n y u ta k a t  e ls ő s o rb a n  a  h e ly i  
c s o p o r to k  b o n y o lí t s á k ,  s a j á t  s z e rv e z é s b e n ,

d )  a  k ik ü ld e n d ő  e lő a d á s o k  k iv á la s z tá s á n á l  a z  i l le té k e s  
s z a k c s o p o r to k  v e z e tő ir e  k e ll  tá m a s z k o d n i ,

e)  k ö v e te l jü k  m e g  a z  e g y e s ü le t i  ú to n  u ta z ó k tó l ,  h o g y  
s z e r z e t t  is m e r e te ik e t  m e g fe le lő  m ó d o n  is m e r te s s é k ,  a  
k o n f e r e n c ia  k ia d v á n y o k a t  p e d ig  te g y é k  h o z z á f é r 
h e tő v é ,

f )  f e n t i  e lv e k e t  a z o n  a z  á r o n  is  t a r t s u k  b e , h o g y  a  k i 
u t a z ó  lé ts z á m  c s ö k k e n , h is z e n  h a z a i  k o h á s z - g á r d á n k  
n e m z e tk ö z i  h í r n e v é n e k  ö r e g b íté s é rő l  v a n  szó .

A  2. n a p i r e n d i  p o n th o z  dr. K á r o ly  O y., Ó vá ri A . ,  
Q orond i I . ,  V a rró  K . ,  É le s  L . ,  L a t in á k  I .  és L a n to s  I .  
s z ó lt  h o z z á ;  v a la m e n n y ie n  e g y e té r té s ü k e t  f e je z té k  k i. 
D r. V a rg a  F eren c  f ő t i t k á r h e ly e t t e s  is  p o z i t ív a n  é r t é 
k e l te  a z  i r á n y e lv e k e t  és  ja v a s o l ta ,  h o g y  a z o k a t  te r je s z -  
s z ü k  fe l a  f ő t i tk á r h o z  is, h is z e n  h a s o n ló  p r o b lé m á k  t a 
p a s z t a lh a t ó k  a  tö b b i  s z a k o s z tá ly n á l  is .

A  p á ly á z a to k  ü g y é b e n  Ó vá ri A n ta l  e lő te r je s z té s é re  dr. 
R e m p o r t Z o ltá n , S c h m id t  G yörgy  és L a n to s  I s tv á n  h o z z á 
s z ó lá s a i  u t á n  a  v e z e tő s é g  ú g y  d ö n t ö t t ,  h o g y  a z  lé n y e g é 
b e n  v á l to z a t la n u l  az  e d d ig i  f e l t é te le k k e l  k e r ü l  k i í r á s ra ,  
d e c . 3 1 -i b e a d á s i  h a tá r id ő v e l .

E g y e b e k b e n  N agy Zoltán  e ln ö k h e ly e t te s  r ö v id e n  é r t é 
k e l te  a  S z a k o s z tá ly v e z e tő s é g  1974. é v i m u n k á já t ;  
m e g k ö s z ö n te  a  v e z e tő s é g i  ta g o k  á ld o z a tk é s z  m u n k á já t  
és  a k t i v i t á s á t ,  v é g ü l á t a d t a  a  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g  j u 
t a l m a i t  a z o k n a k  a  t a g tá r s a k n a k ,  a k ik  1974. é v  f o ly a m á n  
k ü lö n ö s e n  jó l  d o lg o z ta k .  (T . P .)

É v z á ró  g y ű lé s  a  K G Y V  c s o p o r tn á l

A  S z a k o s z tá ly u n k  K G Y V  H e ly i  C s o p o r t ja  1974. d ec . 
1 8 -á n  t a r t o t t a  é v z á ró  ta g g y ű lé s é t .

Farkas Sándor m ű s z a k i ig a z g a tó h e ly e t te s n e k ,  a  H e ly i

C s o p o r t  e ln ö k é n e k  m e g n y i tó  s z a v a i  u t á n  Lantos István 
t i t k á r  b e s z á m o lt  a z  1974. é v b e n  v é g z e t t  m u n k á ró l .

B e s z á m o ló já b a n  e lm o n d ta ,  h o g y  a  H e ly i  C s o p o r t  a  
V a s k o h á s z a t i  és  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly o k  i r á n y e lv e in e k  
m e g fe le lő e n  k é s z í t e t t e  e l és  h a j t o t t a  v é g re  a z  1974. é v re  
v o n a tk o z ó  m u n k a te r v é t .

A  H e ly i  C s o p o r t  m u n k á ja  — f ig y e le m b e  v é v e  V á lla 
l a t u n k  te le p h e ly e in e k  s z é t s z ó r t s á g á t  — p o z i t ív a n  é r t é 
k e le n d ő .

A z  1974-es ó v  le g je le n tő s e b b  r e n d e z v é n y e  az  o k tó b e r 
b e n  m e g t a r t o t t  M O R G A N  — K G Y V  — O M B K E  S z a k 
m a i  N a p .  A n g o l r é s z rő l  Ron A tk in s  k e re s k e d e lm i ig a z 
g a tó ,  m a g y a r  ré s z rő l  Peres Sándor  te rv e z é s i  fő m é rn ö k  
t a r t o t t  s z ín v o n a la s  e lő a d á s t  a z  o rsz á g  k ü lö n b ö z ő  k o h á 
s z a t i  ü z e m e ib ő l ö s s z e g y ű lt  m in te g y  120 fő n y i h a l lg a tó 
s á g n a k .  I t t  m u t a t t á k  b e  a  v á l la l a t  te v é k e n y s é g é rő l  
k é s z ü l t  sz ín e s  p r o p a g a n d a f i lm e t .

F o l y t a t v a  a  h a g y o m á n y t ,  m á s  v á l la l a to k  h e ly i  c s o 
p o r t j a iv a l  r e n d s z e r e s  k a p c s o la to t  t a r t u n k  f e n t .  E n n e k  
e r e d m é n y e i  a  jú n iu s i  b o r s o d n á d a s d i ,  ó z d i, v a l a m in t  a z  
o k tó b e r i  s a lg ó ta r já n i ,  z a g y v á r ó n a i  t a n u lm á n y u ta k ,  
m e ly e k e n  a  s z a k m a i  e lő a d á s o k a t  é s  ü z e m lá to g a tá s o k a t  
jó l  s ik e r ü l t  s z a k e s té ly e k  z á r tá k .  A  ta n u lm á n y u ta k o n  tú l  
4 , s z a k m a i  e lő a d á s o k k a l  b ő v í t e t t  k lu b d é lu íá n t  t a r t o t 
tu n k .

K ü lö n  k i k e ll  e m e ln i  T ű z á l ló a n y a g  M u n k a b iz o t ts á 
g u n k  1974. é v i m u n k á já t .  A z  a n y a e g y e s ü le t  m u n k a b i 
z o t t s á g a ib a n  p e d ig  e g y re  a k t ív a b b  ia g tá r s a in k  t e v é 
k e n y s é g e . H e ly i  C s o p o r tu n k  1 9 7 4 -b en  h a t  k ü lfö ld i  s z a k 
m a i k o n f e r e n c iá r a  10 fő v e l, m íg  n é g y  h a z a i  k o n f e r e n 
c iá n  21 fő v e l  k é p v is e l te  m a g á t .

F o n to s n a k  t a r t o t t u k ,  h o g y  H e ly i  C s o p o r tu n k  és a  
V á l l a la t  é le té n e k  je le n tő s e b b  e s e m é n y e it ,  v a l a m in t  m ű 
s z a k i  é s  g a z d a s á g i  e r e d m é n y e i t  p r o p a g á l ju k .  1974-es 
é v b e n  6 s z a k m a i  c ik k , 4 e g y e s ü le t i  h í r  és  e g y  g a z d a s á g i  
h í r  j e le n t  m e g  t a g tá r s a in k  to l lá b ó l  a  K o h á s z a t i  L a p o k 
b a n ,  v a l a m in t  a  M ű sz a k i É le tb e n .  A z Ö n tö d e i  S z a k o s z 
t á ly  F ia t a lo k a t  S z e rv e z ő  M u n k a b iz o t ts á g a  é v z á r ó  r e n 
d e z v é n y é n e k  H e ly i  C s o p o r tu n k  v o l t  a  h á z ig a z d á ja .  
A  M u n k a b iz o t ts á g  b e s z á m o ló já n  é s  a  m u n k a te r v  m e g 
v i t a t á s á n  tú l ,  t a g t á r s a in k  k é t  e lő a d á s t  t a r t o t t a k  é s  a  
f i a t a l  s z a k e m b e r e k n e k  l e v e t í t e t t é k  a  f e n te b b  m á r  e m lí 
t e t t  K G Y V  f i lm e t.

T a g lé ts z á m u n k  1 9 7 4 -b en  n ö v e k e d e t t .  J e le n le g  88 
v a s k o h á s z  és  38 ö n tő  ta g u n k  v a n .  Ö rv e n d e te s  a  k é t  
s z a k o s z tá ly h o z  t a r t o z ó  t a g t á r s a k  e g y ü t tm ű k ö d é s e  és  
m e g é r té s e .

B e s z á m o ló ja  v é g e z té v e l  Lantos István  m e g k ö s z ö n te  
a  K G Y V , a z  Ö n tö d e i-  és  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  v e z e 
tő in e k  s e g í ts é g é t  és  t á m o g a t á s á t ,  i l le tv e  a z  a k t í v  t a g 
t á r s a k  o d a a d ó  m u n k á já t .

A  b e s z á m o ló t  k ö v e tő e n  v e n d é g e in k , a z  Ö n tö d e i  S z a k 
o s z tá ly  ré s z é rő l  dr. Vörös Árpád, a  s z a k o s z tá ly  e ln ö k e , a  
V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  ré s z é rő l  Selmeci Béla  m é l t a t t a  
H e ly i  C s o p o r tu n k  m u n k á já t .  J ó  s z e re n c s é t  és  so k  s ik e r t  
k í v á n ta k  az  ú j e s z te n d ő h ö z .

H a r m a d ik  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  M ácsay József e lő te r 
j e s z t e t t e  a z  1975 . é v i  m u n k a te r v e t ,  m e ly  a  s ik e re s  1974- 
es  é v  e s e m é n y e ire  a la p o z v a  to v á b b i  s z a k m a i  e lő a d á s o k  
és k lu b d é lu tá n o k ,  tö b b e k  k ö z ö t t  e g y  n a g y o b b  m é re tű  
ív k e m e n c e - a n k é t  é s  eg y  b u lg á r ia i  t a n u lm á n y ú t  te r v e z e 
t é t  t a r t a lm a z z a .

A  m u n k a te r v  e lő te r je s z té s é t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te .  A  t a g 
t á r s a k  e g y e s  p r o g r a m p o n to k  k o r r ig á lá s á t ,  i l le tv e  ú j  
p r o g r a m o k  f e lv é te lé t  k é r té k  a  m u n k a te r v b e .

E z t  k ö v e tő e n  a  H e ly i C s o p o r t  v e z e tő sé g e  ju ta lo m b a  
r é s z e s í te t t e  a z  1974 . é v b e n  jó  m u n k á t  v é g z e t t  t a g t á r s a 
k a t .

A  s z ü n e t  u t á n  Gsépai Dezső t a g t á r s u n k ,  a  K G Y V  
s z a k ta n á c s a d ó ja  b e s z á m o lt  a z  A m e r ik a i  E g y e s ü l t  Á lla 
m o k b e l i  t a n u l m á n y ú t j á n a k  t a p a s z ta l a ta i r ó l ,  k ü lö n ö s  
t e k i n t e t t e l  a z  o x ig é n e s  a c é lg y á r tó  e l já r á s o k ra .  A z a c é l 
g y á r tó  k e m e n c é k  fe jlő d é se  tö r té n e té n e k  is m e r te té s e  
u t á n  a z  e lő a d ó  ré s z le te s e n  i s m e r te t t e  a  Q  — В О Р  és S Í P  
a c é lg y á r tó  e l j á r á s o k a t ,  e le m e z v e  a z  u tó b b i  e l já r á s  h a z a i  
b e v e z e té s é n e k  le h e tő s é g e i t .  A  b e s z á m o ló t  é lé n k  v i t a  
k ö v e t te .

V ég ü l Farkas Sándor  m ű s z a k i ig a z g a tó h e ly e t te s ,  a  
H e ly i  C s o p o r t  e ln ö k e  m in d e n k in e k  k e lle m e s  ü n n e p e k e t  
é s  b o ld o g  ú jé v e t  k ív á n v a  z á r t a  b e  a  ta g g y ű lé s t .

Tölgyesi Zoltán

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 3. sz. 123



E ln ö k ség i ü lé s  d ec . 1 9 -én

A dr. Dobos György e ln ö k  v e z e té s é v e l  t a r t o t t  e ln ö k 
ség i ü lé s  e lő sz ö r  a z  1976. é v i k ö z g y ű lé s  ü g y é v e l  fo g la l 
k o z o t t  és  az  e lő te r je s z t e t t  j a v a s l a t  a l a p já n  ú g y  h a t á r o 
z o t t ,  h o g y  o k tó b e r b e n  t a r t j u k  é s  e g y id e jű le g  á t t é r ü n k  a  
M T E S Z  ü g y r e n d jé h e z  ig a z o d v a  a  4  é v e s  c ik lu s ra .

E z u t á n  dr. Kovács M ihály  n é h á n y  j a v a s l a to t  f ű z ö t t  
a  le g ú ja b b  s z ö v e g e z é s b e n  s z é tk ü l d ö t t  a la p s z a b á ly  j a v a s 
l a th o z  és  f e ls o r o l ta  a  m é g  e ld ö n te n d ő  k é r d é s e k e t .  E z e k  
ü g y é b e n  a z  e ln ö k sé g  d ö n t ö t t  és  a  h a t á r o z a t  s z e r in t  a  v é g 
le g e s í té s re  m á ju s b a n  k e r ü l  so r.

Éles László a z  e g y e s ü le t i  é rm e k  és o k le v e le k  ü g y é b e n  
t e t t  e lő te r je s z té s é n e k  m e g v i ta tá s a  u t á n ,  a z  e ln ö k sé g  ú g y  
h a t á r o z o t t ,  h o g y  e z e k  a z  a la p s z a b á ly  fü g g e lé k é t  fo g já k  
k é p e z n i  és  a  40  é s  50 é v e s  ta g s á g  u t á n  e s e d é k e s  o k le v e le k  
e z u tá n  r e n d s z e re s e n  a d o m á n y o z á s r a  k e rü ln e k .

E z u t á n  Moharos Jenő  f ő t i t k á r  b e j e le n te t te ,  h o g y  az  
é lő  h a t á r o z a to k  g y ű j te m é n y e  e lk é s z ü l t  és  a  t i t k á r s á g o n  
a  s z a k o s z tá ly o k  v e z e tő s é g é n e k  re n d e lk e z é s é re  á ll.

E z t  k ö v e tő e n  a  t a g d í jh á t r a lé k o k  h e ly z e té r ő l  s z á m o l t  
b e  a  f ő t i t k á r .  H a t á r o z a t :  h o s s z a b b  id e jű  h á t r a l é k  e s e té n  
a  jö v ő b e n  k iz á rá s i  in d í t v á n y  h e l y e t t  , , tö r lé s ” -se l z á r ja  
le  e z e k e t  a z  ü g y e k e t  a  t i t k á r s á g .

A la p o k  e d d ig i  é v f o ly a m á n a k  b e k ö té s é h e z  sz ü k sé g e s  
ö s sz e g e t a  jö v ő  é v i  k ö l ts é g v e té s  b iz to s í t a n i  fo g ja .

A z e ln ö k sé g  h o z z á já r u l t  a z  I C S O B A - B iz o t ts á g  j a v a s 
l a t á r a  B ányai B álin tnak  Z o rk ó c z y  e m lé k é re m m e l v a ló  
k i tü n te té s é h e z .

E z t  k ö v e tő e n  m e g tá r g y a l ta  a z  e ln ö k sé g  a  k e t tő s  
M T E S Z - ta g s á g  ü g y é t .

U to ls ó  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  dr. Aba Iván , a  M ű sz a k i 
E le t  s z e rk e s z tő je  t e r j e s z t e t t  e lő  e g y  i n d í t v á n y t  a z  e g y e 
s ü le t i  és  a  b á n y á s z a t - k o h á s z a t  s z a k te r ü le té r ő l  sz ó ló  h í r 
a n y a g o k  re n d s z e r e s  s z o lg á l ta tá s á ró l .

A z e ln ö k sé g  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  a  la p o k  fő sz e rk e sz 
tő in e k  b e v o n á s á v a l  te s z  e le g e t  a  M ű sz a k i É le t  k é r é s é 
n e k .

V é g ü l az  e ln ö k  m e g k ö s z ö n te  a z  e ln ö k sé g  t a g ja i n a k  
1974. é v i a k t ív  m u n k á já t .  ( Ó Á )

D öntés az 1974. évi pályadíjakról és cikkjutalm akról

A  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  1974 . é v re  k i í r t  n ív ó d íj  
p á ly á z a t i  f e lh ív á s á r a  az  e lő í r t  h a t á r id ő ig  9 p á ly a m u n k a  
é r k e z e t t  b e . A  B írá ló  B iz o t t s á g  a  p á l y á z a to k a t  f e lü l 
v iz s g á l ta  é s  a  d í ja z á s r a  v o n a tk o z ó  j a v a s l a t á t  a  fe b r .  
X l-én  t a r t o t t  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g i  ü lé s  e lé  t e r j e s z t e t t e .  
U g y a n e k k o r  t e t t  j a v a s l a t o t  a  S z e rk e s z tő  B iz o t t s á g i  t a 
g o k  v é le m é n y é t  is f ig y e le m b e  v é v e  a  la p u n k  1974. é v i 
s z á m a ib a n  m e g je le n t  „ le g id ő s z e rű b b  t é m á k a t  k ie m e l 
k e d ő e n  jó l  fe ld o lg o z ó  c ik k e k ”  s z e rz ő in e k  ju ta lm a z á s á r a .

A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  m in d k é t  j a v a s l a t o t  e g y h a n 
g ú la g  e l fo g a d ta .  E s z e r in t  az  a lá b b i  p á ly á z a to k ,  ill. c ik k 
í r ó k  n y e r t e k  p á l y a d í j a t ,  ill. c i k k ju ta lm a t :

5000 F t-ое nívójutalm at kapott:
D r. N ag y  G éza (N M E  T ü z e lé s ta n i  T s z .) :  , ,K átrány 

dolomit tégla gyártásának hazai lehetőségei különös tekin 
tettel az LD-konverterek tűzállóanyag igényére.”

4000 Ft-os nívójutalm at kapott:
P o le n c s ik  J ó z s e f  ( Ó K Ü ) :  „A folyam atos acélöntőmű 

termelési feltételeinek elemzése az Ózdi Kohászati Üzemek
ben.”

3000 Ft-os nívójutalm at kaptak:
B a ra b á s  S á n d o r  ( K G Y V ) : „A tolókemencék hűtővizé

nek m inim alizálása.”
G o n d i S á n d o r  (K G Y V ): , ,M agaskémények a környezet- 

védelemben.”
1000 Ft-os cikk-jutalm at kaptak:

1. D o lg o s L ász ló  (K G M T I ) :  A z első hazai folyam atos 
öntőművekkel kapcsolatos tervezési és telepítési tapasztala 
tok. M e g je l . : 1. sz . 1 — 10. o ld .

2. H a j tó  Z so lt  ( G T I ) : A  kristályközi korróziós hajlam  
megjelenése és eltűnése a nem stabilizált korrózióálló acé
lokban. M e g je l .:  2. sz . 70 — 74. o ld .

3. C sépai D e z s ő — R o m á n  I s tv á n  ( K G Y V ): N éhány  
korszerű m onolitikus tűzálló falazattal szerzett hazai ta 
pasztalat. M e g je l . : 2. sz . 55 — 61. o ld .

4 . K ö n y e  Z o ltá n n á  (D V ): A  0,3% -nál kisebb C-tar- 
talmú szerkezeti acélok fe lü le ti dekarbonizálódásának me
chanizmusa 600 — 980 °G közötti hevítés hatására. M e g je l,: 
3. sz . 110 — 114. o ld .

5. D r. K is fa lu d y  A n ta l  ( B á n k i  D o n á t  G é p ip a r i  F ő is 
k o la ) :  Nagyszilárdságú patentozott betonfeszítőhuzalok f e 
szültségmentesítése. M e g je l .:  3. sz . 118 — 123. o ld .

6. D r. C sa b a lik  G y u la  (N M E ) : A légszennyezésforrásai 
és csökkentésének lehetőségei az oxigénes acélgyártásban. 
M e g je l .:  9. sz . 368 — 372. o ld .

7. F ilep  G y u lá n é — F ilep  G y u la  ( O K Ü ) : Tűzállóanya 
gok optimális nedvességtartalmának meghatározása gázát
eresztőképességük alapján. M e g je l .:  9. sz . 383 — 387. o ld .

8. M a ro sv á ry  L á s z ló — Sebe B e r ta la n  (L K M ): A z 54 
típusú nagyvasúti sín  gyártásának bevezetése Diósgyőrben. 
M e g je l .:  11. sz . 4 8 7 — 4 94 . o ld .

9. T a k á cs S á n d o rn é— dr. T ardy P á l— dr. V erő B a lá zs
( V a s k ú t) :  A  csíraképződés lágyacélok újrakristályosodása- 
kor. M e g je l .:  11. sz . 502  — 506. o ld .

N éhány életrajzi adat a nívódijat és cikkjutalm at nyertekről

Barabás Ferenc S o p ro n b a n  s z ü le t e t t ,  26 é v e s , 1971- 
b e n  s z e r z e t t  M isk o lc o n  te c h n o ló g u s  k o h ó m é rn ö k i  o k le 
v e le t .  A z ó ta  B u d a p e s te n  a  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la 
l a tn á l  d o lg o z ik , k e z d e tb e n  a z  Ü z e in b e h e ly e z é s i  O s z tá 
ly o n , 1973 ó ta  p e d ig  a  K e m e n c e te rv e z é s i  O s z tá ly o n  
m ű k ö d ik .

Dr. Csabalik Gyula  H á m o r b a n  s z ü le t e t t ,  44  év e s , 
1 9 5 2 -b en  S o p ro n b a n  s z e r z e t t  v a s k o h ó m é r n ö k i  o k le v e le t .  
A z ó ta  a  s o p ro n i,  ill. a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  V as- 
k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k é n  m ű k ö d ik ,  e g y e te m i d o c e n s . 
K ö z b e n  1955 — 5 7 -b e n  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  A c é l 
m ű v é b e n  k u ta tó m é r n ö k k é n t  is  d o lg o z o t t .  S z á m o s  c ik k  
sz e rz ő je , tö b b  fő isk o la i és  e g y e te m i je g y z e te t  í r t  a z  a c é l 
g y á r tá s r ó l .  1 9 6 5 -b en  m ű s z a k i d o k to r i  c ím e t  s z e r z e t t ,  
1972 ó ta  a  m ű s z a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a .

Csépai Dezső S z o ln o k o n  s z ü le t e t t ,  50 é v e s  1 9 4 6 -b an  
s z e r z e t t  S o p ro n b a n  k o h ó m é rn ö k i  o k le v e le t .  1946 — 57-ig  
C sep e len  a  M a r tin -  é s  E le k tr o a c é lm ű b e n  d o lg o z o t t ,  
1 9 5 2 -tő l g y á r r é s z le g v e z e tő k é n t .  E z t  k ö v e tő e n  a z  L K M - 
b e n  és  a  K G M T I-b e n  m ű k ö d ö t t  a c é lg y á r tá s i  s z a k ta n á c s -  
a d ó k é n t ,  1 9 6 6 -tó l a  K G Y V  m ű s z a k i-g a z d a s á g i  t a n á c s 
a d ó ja .  S z á m o s  s z a k c ik k e  je le n t  m e g  la p u n k b a n  a c é l 
g y á r tá s  és  k o h á s z a t i  k e m e n c é k  té m a k ö r é b ő l .  T ö b b  k ü l 
fö ld i k o n fe re n c iá n  t a r t o t t  e lő a d á s t .

Dolgos László G a s z to n y b a n  s z ü le t e t t ,  43 é v e s , 1955- 
b e n  s z e r z e t t  a  S z o v je tu n ió b a n ,  a  S z v e rd lo v s z k i M ű e g y e 
t e m e n  m e ta l lu r g u s  k o h ó m é rn ö k i  o k le v e le t .  1955 — 1962- 
ig  a  D u n a i  V a s m ű  A c é lm ű v é b e n  d o lg o z o t t ,  k e z d e tb e n  
ü z e m m é rn ö k k é n t ,  k é s ő b b  ü z e m v e z e tő k é n t .  1 9 6 2 -tő l a  
K G M T I- b e n  m ű k ö d ik ,  1 9 6 4 -tő l a z  a c é lg y á r tá s i  o sz tá ly ' 
v e z e tő je .

Filep Gyula  D e b re c e n b e n  s z ü le t e t t ,  40  é v e s , 1 9 7 0 -b en  
s z e r z e t t  V e s z p ré m b e n  v e g y é s z m é rn ö k i o k le v e le t .  1953- 
tó l  d o lg o z ik  az  Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n .  1970 ó ta  a  
T e c h n o ló g ia i és K u t a t á s i  F ő o s z tá ly o n  k u t a t ó  m é rn ö k ,  
1 9 7 1 -tő l tö b b  s z a k c ik k e  je le n t  m e g , 1 9 7 2 -b en  „ K iv á ló  
ú j í t ó ”  a r a n y f o k o z a t  k i t ü n t e t é s t  k a p o t t .

Filep Gyuláné, M észáros Erzsébet, M isk o lco n  s z ü le t e t t ,  
28 é v e s , 1 9 7 1 -b en  s z e r z e t t  M isk o lc o n  te c h n o ló g u s i  k o h ó 
m é rn ö k i  o k le v e le t ,  1968 ó t a  d o lg o z ik  a z  Ó zd i K o h á s z a t i  
Ü z e m e k b e n , a n y a g v iz s g á ló  m é rn ö k ,  a  T e c h n o ló g ia i  és 
K u t a t á s i  F ő o s z tá ly o n .  T ö b b  s z a k c ik k e  je le n t  m á r  m e g .

Gondi Sándor  P é c s e t t  s z ü le t e t t ,  34 é v e s , 1 9 7 1 -b en  
s z e r z e t t  a  B u d a p e s t i  M ű sz a k i E g y e te m e n  g é p é s z m é r 
n ö k i  o k le v e le t ,  1 9 5 8 — 1971 k ö z ö t t  C se p e le n , m a jd  1971 
ó ta  a  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la la t  M ű sz a k i o s z tá ly á n  
d o lg o z ik , o s z tá ly v e z e tő .  T ö b b  c ik k e  je le n t  m á r  m e g .
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Hajtó Zsolt B u d a p e s t e n  s z ü le t e t t ,  25 é v e s , 1 9 7 2 -b en  
a  D u n a ú jv á r o s b a n  a  N M E  K o h ó -  és  F é m ip a r i  F ő is k o la i  
K a r á n  s z e r z e t t  m e ta l lu r g u s  ü z e m m é rn ö k i  o k le v e le t .  
A z ó ta  a  G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t  H ő k e z e lé s i o s z 
t á l y á n  tu d .  s e g é d in u n k a tá r s k é n t  d o lg o z ik , és  e g y id e jű le g  
B u d a p e s t iM ű s z a k i E g y e te m  e s t i  t a g o z a tá n  v e g y é s z m é r 

n ö k  h a l lg a tó .
Dr. K isfa ludy A nta l B u d a p e s te n  s z ü le t e t t ,  39 é v e s , 

1 9 6 3 -b a n  s z e r z e t t  M isk o lc o n  k o h ó m é rn ö k i ,  1 9 6 8 -b a n  
p e d ig  h ő k e z e lő  s z a k m é rn ö k i  o k le v e le t .  1956 — 71-ig  a  
V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  F é m ta n i  o s z tá ly á n  m ű k ö d ö t t ,  
1 9 7 1 -tő l a  B á n k i D o n á t  G é p ip a r i  M ű sz a k i F ő is k o la  
M e c h a n ik a i  T e c h n o ló g ia i  T a n s z é k é n  a d j u n k tu s ,  1967- 
b e n  m ű s z a k i  d o k to r i  c ím e t  s z e r z e t t .  E z id e ig  22 s z a k 
c ik k e  je le n t  m e g  és e g y  a n y a g v iz s g á ló  b e re n d e z é s re  v o 
n a tk o z ó  s z a b a d a lm a t  s z e r z e t t .

Könye Zoltánná  D u n a h a r a s z t ib a n  s z ü le t e t t ,  34 é v e s , 
1 9 7 3 -b a n  M isk o lc o n  s z e r z e t t  m e ta l lu r g u s  k o h ó in é rn ö k i  
o k le v e le t  a  le v e le z ő  ta g o z a to n .  1 9 7 3 -b a n  a  D u n a i  V a s m ű  
K u t a t á s i  o s z tá ly á n ,  1 9 7 4 -tő l a  M V A E  F e j le s z té s i  F ő 
o s z tá ly á n  m ű k ö d ik .

M arosváry László O z d o n  s z ü le t e t t ,  57 é v e s , 1 9 4 1 -b en  
s z e r z e t t  S o p ro n b a n  k o h ó m é rn ö k i  o k le v e le t ,  1941 — 
194 8 -ig  a z  Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k  D u r v a -  é s  F in o m 
h e n g e r m ű v é b e n  d o lg o z o t t  ü z e m m é rn ö k k é n t ,  1 9 4 8 -tó l 
a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  H e n g e rm ű v é b e n  ü z e m v e z e tő , 
m a jd  g y á re g y s é g i fő m é rn ö k , 1 9 6 9 -tő l g y á re g y s é g  v e z e tő . 
1 9 5 4 -tő l 5 s z a k c ik k e  je le n t  m e g , tö b b  e lő a d á s t  t a r t o t t  
k ü lfö ld i  n e m z e tk ö z i  k o n fe re n c iá k o n .

Dr. N agy Géza A s z a ló b a n  s z ü le t e t t ,  29 é v e s , 1 9 6 9 -b en  
s z e r z e t t  M isk o lc o n  m e ta l lu r g u s  ö n tő ta g o z a to s  k o h ó m é r-  
n ö k i o k le v e le t .  1969 — 70-ig  G y ő rb e n , a  M a g y a r  V ag o n - 
é s  G é p g y á r  ö n tö d é jé b e n  d o lg o z o t t ,  1 9 7 0 -tő l a  N M E  
T ü z e lé s ta n i  T a n s z é k é n  ta n á r s e g é d ,  1 9 7 4 -b en  m ű s z a k i 
d o k to r i  c ím e t  s z e r z e t t .  N e m z e tk ö z i  k o n f e r e n c iá k o n  
tö b b  e lő a d á s t  t a r t o t t ,  k é t  s z a k c ik k e  je le n t  m e g , és  n é g y 
íz b e n  n y e r t  ez  id e ig  p á l y a d í j a t  a  N M E -e n , i l le tv e  E g y e 
s ü le tü n k n é l .

Polencsik József Ó z d o n  s z ü le t e t t ,  34 é v e s , 1 9 6 6 -b a n  
s z e r z e t t  M isk o lc o n  m e ta l lu r g u s  k o h ó m é rn ö k i ,  m a jd  
u g y a n o t t  1973-ban^  k o h ó ip a r i  g a z d a s á g i  m é rn ö k i  o k le 
v e le t .  1966 ó t a  a z  Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n  d o lg o z ik ,
1 9 73- ig  a  N a g y o lv a s z tó m ű b e n ,  1 9 7 3 -tó l a z  A c é lm ű b e n ,
1974- tő l  a  F o ly a m a to s  ö n tő m ű b e n  ü z e m v e z e tő .  T ö b b  
s z a k c ik k e  je le n t  m á r  m e g .

Rom án István  B u d a p e s t e n  s z ü le t e t t ,  32 é v e s , 1966- 
b a n  M is k o lc o n  s z e r z e t t  m e ta l lu rg u s -k o h ó m é r n ö k  o k le 
v e le t .  1 9 6 6 -tó l a  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l l a la tn á l  d o lg o 
z ik . E z id e ig  k é t  s z a k c ik k e  je le n t  m e g . A  k o r s z e rű  t ű z 
á lló  a n y a g o k r ó l  e lő a d á s t  t a r t o t t  k ü lfö ld i  n e m z e tk ö z i  
k o n f e r e n c iá n .  J e le n le g  a  B M E  G a z d a s á g i S z a k á n  v ég e z  
g a z d a s á g i- m é rn ö k i  t a n u lm á n y o k a t .

Sebe Bertalan  M e z ő k ö v e sd e n  s z ü le t e t t ,  52 é v e s , 1959- 
b e n  M is k o lc o n  s z e r z e t t  te c h n o ló g u s  k o h ó m é rn ö k i  o k le 
v e le t ,  1938 ó t a  d o lg o z ik  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  H e n 
g e r m ű v é b e n ,  k e z d e tb e n  h e n g e r é s z k é n t ,  m a jd  ü z e m v e z e 
t ő k é n t ,  1 9 6 0 -tó l a  M ű sz a k i o s z tá ly  v e z e tő je .  E z id e ig  k é t  
s z a k c ik k e  je l e n t  m e g .

Takács Sándorné  B u d a p e s t e n  s z ü le t e t t ,  30 é v e s , 1969- 
b e n  te c h n ik u s i ,  1 9 7 3 -b a n  D u n a ú jv á r o s b a n  m e ta l lu r g u s  
ü z e m m é rn ö k i  o k le v e le t  s z e r z e t t .  1973 ó ta  a  V a s ip a r i  
K u t a t ó  I n t é z e t  F é m ta n i  o s z tá ly á n  tu d o m á n y o s  s e g é d 
m u n k a tá r s k é n t  d o lg o z ik .

Dr. Tardy Pál B u d a p e s t e n  s z ü le t e t t ,  35 é v e s , 1964- 
b e n  s z e r z e t t  M is k o lc o n  k o h ó m é rn ö k i  o k le v e le t ,  1968- 
b a n  m ű s z a k i  d o k to r i  c ím e t  n y e r t .  1964 ó ta  d o lg o z ik  
a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  F é m ta n i  O s z tá ly á n  tu d .  fő 
m u n k a tá r s k é n t .  1974 ó t a  a z  E le k t ro n m ik ro s z k ó p o s  c so 
p o r t  v e z e tő je .  T ö b b  c ik k e t  í r t ,  és  e lő a d á s o k a t  is  t a r t o t t  
k ü lf ö ld i  n e m z e tk ö z i  k o n f e r e n c iá k o n .  E g y e s ü le tü n k  V as- 
k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly á n a k  tö b b  c ik lu s  ó t a  t i t k á r a .

Dr. Verő Balázs  S o p ro n b a n  s z ü le t e t t ,  30 é v e s , 1967- 
b e n  s z e r z e t t  M is k o lc o n  k o h ó m é rn ö k i  o k le v e le t ,  1 9 7 2 -b en  
m ű s z a k i  d o k to r i  c ím e t  n y e r t .  1967 ó t a  a  V a s ip a r i  K u ta t ó  
I n t é z e t  F é m ta n i  o s z tá ly á n  d o lg o z ik , tu d .  f ő m u n k a tá r s ,  
a  M e ta l lo g rá f iá i  L a b o r a tó r iu m  v e z e tő je .  T ö b b  s z a k c ik k e  
je le n t  m e g . (O A )

M űszaki és gazdasági h írek
A  n y u g a t n é m e t  B e u te le r  cé g  220  e t /é v  k a p a c i tá s ú  

m in i  a c é lm ű v e t  h e ly e z e t t  ü z e m b e  L in g e n /E m s  té r s é g é 
b e n . A z 1974 . á p r i l is  4 -é n  ü z e m b e h e ly e z e t t  ív k e m e n c é t ,  
m e ly b e n  75 to n n á s  a d a g o k a t  o lv a s z ta n a k ,  rö v id e s e n  
e g y  m á s o d ik  e g y sé g  é p í té s e  k ö v e t i .

A  B e u te le r  c s o p o r t  e ls ő s o rb a n  a z  a u tó -  és  h id r a u l ik u s  
ip a r  s z á m á r a  g y á r t  c s ö v e k e t  és  f é lk é s z á ru t .  (H W ) 

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 4 . 8 1 . sz .

*

T o u lo n - b a n  b e fe je z é s  a l a t t  á l l  a  b e r u h á z á s ,  a m e ly  60 
to n n á s  e le k tro k e m e n c é b ő l ,  f o ly a m a to s  ö n tő m ű b ő l ,  k é t  
r ú d a c é l  h e n g e r s o rb ó l  és  e g y  d r ó th ú z ó m ű b ő l  á l l  (ü z e m i 
k a p a c i tá s  20 0  e t /é v ) .  A  s v á jc i  M o n te fo rn o  c s o p o r th o z  
t a r to z ó  S u d a c ie r  v á l la l a t  á l t a l  k e z d e m é n y e z e t t  m u n k á k  
1 9 7 4 -b en  f e je z ő d n e k  b e .

M o n te ro n b a n  1 9 7 5 -re  t e r v e z e t t  in d u lá s s a l  é p ü l  60 
to n n á s  e le k tro k e m e n c é b ő l,  f o ly a m a to s  ö n tő m ű b ő l  és  
b e to n k ö ra c é l  h e n g e r m ű b ő l  á lló  m in ia c é lm ű  (150  e t /é v )  
a  S o c ié té  d e s  a c ié r ie s  d e  M o n te re a u  (SA M ) (S o c ié té  m é- 
ta l lu r g iq u e s  d e  N o r m a n d ie  és  K o r f  S ta h l  A G ) g o n d o z á 
s á b a n .

T e rv e z é s  a l a t t  á l l n a k :
S t r a s s b o u r g - b a n  a  M o n te fo rn o  200  e t /é v  k a p a c i tá s ú  

ü z e m e t,  O ltm a r s h e im -b e n  a  K o r f  és  a  V o n  M oss (L u z e rn )  
k ö z ö s  v á l l a l a t  ( R F A )  500  e t /é v  a c é lm ű v e t  te rv e z .

B o r d e a u x — T o u lo u s e  k ö r n y é k é n  a z  U s in o r  — O t to  
L a z a r  e g y e sü lé s  t e r v e z  160 e t / é v  k a p a c i t á s ú  ü z e m e t  (a  
P o rc h e v il le - i  ü z e m h e z  h a s o n ló t)  k ö ra c é l-  é s  k ö n n y ű -  
p r o f  i lh e n g e r s o r ra l  .

R o u e n - b a n  a  v á r o s  fe lső  é s  a lsó  r é s z é b e n  v a n  te r v b e  
v é v e  e g y -e g y  200  e t / é v  k o ra c é l ,  i l le tv e  3 0 0 /4 0 0  e t /é v  
s z a la g a c é l  k a p a c i tá s ú  a  s v á jc i  F e r r o v o le n s  é r d e k e l ts é g  
k e z d e m é n y e z é s é re .

A  C o m p a n ie s  f r a n c a is e  d e s  f e ra i l le s  é s  a  P Ú K  (P e c h i-  
n a y )  a  B o n n ié re s - i  ü z e m h e z  h a s o n ló  g y á r a t  k ív á n n a k  l é 
t e s í t e n i  (80  e t /é v )  N a n te s - P a im b o e u f  k ö r n y é k é n ,  h e n 
g e r m ű  n é lk ü l .  (H W )

L ’U s ín e  N o u v e l le ,  1 9 7 4 . 2 8 . sz .

*

N éhány  a d a t a fra n c ia  m in iacé lm ű v ek rő l

F r a n c ia o r s z á g b a n  is  s z á m o s  m in ia c é lm ű  ü z e m e l, m á 
s o k a t  m o s t  é p í te n e k ,  v a g y  te rv e z n e k .

S a in t - E t ie n n e - b e n  80 to n n á s  e le k tr o k e m e n c é v e l  (140 
e t /é v )  t e r m e l  1973 ó t a  a  C re u s o t-L o ire  f ió k ü z e m e  k ü lö n 
le g e s  a c é l f a j t á k a t  M a ra is - i  ü z e m e  s z á m á ra .

A z  I to n - S e in e  (U s in e s  m e ta l lu rg iq u e s  d e  S a in t- E lo i  
e t  C o m p a g n ie  f r a n c a is e  d e s  fe r ra i l le s )  v á l la l a t  45  to n n á s  
k e m e n c é je  (80  e t /é v )  f o ly a m a to s  ö n tő b e re n d e z é s t  s z o l 
g á l  k i 1973 ó t a  B o n n ié re s - s u r -S e ire -b e n .

T h io n v i l le - b e n  a z  U S I N O R  é p í t e t t  f e l  60 to n n á s  e le k t-  
r o k e m e n c é t  (2 0 0  e t /é v )  1 9 7 3 -b a n , h o g y  g y á r t m á n y v á 
l a s z t é k á t  ja v í t s a .

P o rc h e v i l le - b e n  é p í té s  a l a t t  á l l  e g y  60 to n n á s  e le k tro -  
k e m e n c e , f o ly a m a to s  a c é lö n tő m ú  é s  b e to n a c é l- h e n g e r 
s o r  (1 6 0  e t /é v ) ,  m e ly e t  a z  A lp a  tá r s a s á g  (U s in o r  és  O t to  
L a z a r )  r u h á z  b e . A z  e le k tr o a c é lm ű  é s  a  f o ly a m a to s  ö n tő 
m ű  m á r  te r m e l  n a p i  4 — 5 ö n té s  ü te m b e n .  A  h e n g e r m ű  
in d í t á s á t  a u g u s z tu s r a  te r v e z té k .  (H W )

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 3. sz.
I 125



FÉM K OH ÁSZAT
R ovatvezetők : GARAY LÁSZLÓ, KOLOSY ERN Ő

Folyam atosan öntött autom ata sárgaréz ólomeloszlása
M A D A R Á S Z  B É L Á N É  S I P O S  D O M O K O S  o k i. k o h ó m é r n ö k ö k

C se p e li F é m m ű
D K :  6 6 9 . 3 5 ’5 ’— 1 4 7

A  folyamatos öntőberendezéseken gyártott öntött 
anyag kristályszerkezete ■—  az intenzív hűtés és 
gyors megdermedés következtében ■—  eltér a hagyo
mányosan öntött anyagétól. A  cikk ismerteti az 
ólommal ötvözött sárgaréz kristályosodásának je l 
lemzőit, valamint összefüggést állapít meg az öntési 
sebesség és ólomeloszlás jellege között.

B evezetés

Sárgaréz tuskógyártás terü letén  a folyam atos 
öntési technológia nap jainkban  kezd té rthód ítan i, 
ezért kevés ism eretanyag áll rendelkezésre az elm é
le ti és gyakorlati kérdések megoldásához.

A sárgaréz ötvözetek egyik csoportját a lko tják  
az 1— 3%  ólm ot tarta lm azó  réz-cink ötvözetek 
(au tom ata sárgaréz), am elyek forgácsolással tö r 
ténő m egm unkálhatóságát az ólom tartalom  lénye 
gesen jav ítja . Az ólom a  sárgarézben szilárd á lla 
po tban  gyakorlatilag nem  oldódik, ezért lehűlés 
közben külön fázist a lkotva kiválik  és a rézkristá 
lyok szem csehatárain helyezkedik el. Fontos szá 
m unkra m egtudni, hogy az ólommal ötvözött sár 
garéz tuskó inhom ogenitása milyen jellegű és m ér 
tékű , valam int azt, hogy a folyam atos öntés p a ra 
m étereinek kellő m egválasztásával hogyan tu d 
juk  befolyásolni az ólom dúsulását.

Irodalmi áttekintés [2— 5]

Dúsulási jelenségek

A réz-cink-ólom ötvözetekben lehűlés közben az 
ólom gömbszemcsék a lak jában  kiválik, anyaga

Си

IKL-3/3-A

1. ábra. А  Си— Z n — Pb liáromalkotós ötvözetek 
egyensúlyi állapotábrája

0,058% rezet és 0,04% Zn-t tarta lm azó  ternér 
eutektikum . A Cu-Zn-Pb ötvözetek egyensúlyi 
d iagram ját az 1. ábra szemlélteti.

A sárgarezet i t t  homogén anyagként tárgyaljuk , 
az ólom ennek ötvözőjeként szerepel.

A lehűlés közben k ivált ólomcseppek igen hajla 
mosak a dúsulásra. A dúsulásnak két alapvető oka 
van :

— az ólom és a sárgaréz közötti fajsúlykülönbség 
(ypb =  11,34 k p /dm 3; ycu =  8,93 k p /dm 3;
y z n  =  7,13 kp /dm 3; y s rA 5 8  =  8,15 k p /m 3)

— az ólom és a sárgaréz olvadáspontja közötti hő 
mérséklet különbség (0.р.рь =  327 °C;
0 . p . s r 5 8  —  908 °C)

Az ötvözet megdermedéséhez bizonyos időre 
van szükség, a tuskó összetétele hosszirányban vál 
tozik. E z t a jelenséget fajsúly szerinti dúsulásnak 
nevezzük [ 1].

Folyam atos öntésnél a  fajsúly  szerinti dúsulás 
nem tu d  kifejlődni, m ert

—  az anyag hűtése igen in tenzív
—  egy ad o tt időpillanatban csak kismennyiségű 

o lvad t fém van a tuskó felső szakaszában
—  a dermedés alulról felfelé irán y íto tt és az 

öntési sebességnek megfelelően egyenletes.
Az ö n tö tt szál m entén kialakuló kism értékű 

ólomdúsulás, a p ihentető  kem encében létrejövő 
fajsúly szerinti különválásra vezethető vissza.

Nagyobb jelentőségű az ólom tartalm ú sárga 
rezek folyam atos öntésénél a kristályon belüli d ú 
sulás (dendritközi dúsulás).

A kristályon belüli dúsulás m agyarázata  az, hogy 
az ötvözet dermedése kezdetén m agasabb olvadás 
pontú szilárd o ldato t képező réz-cink kristályok, 
illetve dendrittengelyek válnak  ki, am elyre a  der 
medés folyam án egyre alacsonyabb olvadáspontú 
részek rétegződnek. A kristályok ha tára in , illetve a 
dendritágak között a  legalacsonyabb olvadáspontú 
alkotórész helyezkedik el [3]. A kristályon belüli 
dúsulás az ö n tö tt tuskó térfogatában  bizonyos 
törvényeszerű eloszlást m u ta t. H a  a könnyen ol
vadó ötvöző a tuskó belső zónáit dúsítja , akkor 
norm ális (közvetlen) dúsulásról, ha  pedig a tuskó 
felületi zónáit dúsítja , akkor fo rd íto tt dúsulásról • 
beszélünk.

Normális és fordított dúsulást kiváltó tényezők

Folyam atos öntés során az olvadék dermedése 
oldalról középfelé, illetve alulról felfelé történ ik .
A tuskó kerületén sugárirányú m agasabb olva 
dáspontú  kristályok válnak ki, a visszam aradó
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olvadt rész az alacsony olvadáspontú ólom alkotó 
ban dúsul. A szilárd  részek (dendritek) ugyanak 
kor a  lehűlés következtében zsugorodnak. Ez a 
térfogatcsökkenés a még o lvadt részre szívó h a tás 
sal van, te h á t a kristályközöket és a  dendritek  kö 
zö tti te re t ólom ban dús olvadék fogja kitölteni.

A dúsulás norm ális vagy fo rd íto tt megjelenésé 
nek egyik fő előidézője a kristályosodás folyam án 
visszam aradó alacsony olvadáspontú olvadék meny- 
nyisége. H a az ötvözőkben dús olvadék nagyobb 
m ennyiségben keletkezik, m in t a zsugorodási üre 
gek térfogata, akkor a kiváló ötvöző a tuskó tenge 
lyében dúsul, norm ális dúsulás figyelhető meg. 
A zsugorodási üregek térfogatánál kisebb m ennyi
ségű ötvözőben dús olvadék esetében viszont egy 
részt a m egszilárdult kerületi réteg térfogatcsökke 
nése m ia tti szívóhatásra, m ásrészt a még olvadt 
fémoszlop m etallosztatikus nyom ására, az ötvöző 
anyagban dúsult olvadék a kerületi dendritek  
közötti térbe  nyom ódik. Mivel a  tuskó tengelyében 
levő szívódási üreg kitöltésére m ár nem  elegendő, 
azt az utánfolyó közepes összetételű fémolvadék 
fogja k itö lten i [2].

A dúsulás kifejlődésében lényeges szerepet já t 
szik a derm edési sebesség. A mechanikai keveréke 
ke t alkotó ötvözetek a  hűtés lassításánál norm ális 
dúsulást m utatnak .

A tuskó oldalfelülete liűlési sebességének növeke 
dése a rányában  a  norm ális dúsulást fo rd íto tt fogja 
felváltani.

A fordított dúsulást kísérő jelenségek
A fo rd íto tt dúsulást gyakran folt megjelenése 

kíséri, Ólommal ötvözött sárgaréz esetén a folt a 
tuskó felületén erősen fénylő cinkben dús rész, 
am elynek megjelenése a folyam atos öntés sa já tos 
ságaiból fakad. A magas hőm érsékletű o lvadt fém a 
vízhűtéses kokilla falával érin tkezve hirtelen meg
derm ed és lefelé haladva kristályosodik.

A tuskó felülete rétegeiben a  m agasabb olvadás 
pontú  kom ponens kristályai m ár szilárd állapotban 
vannak, de a dendritágak  között még folyékony 
fém van bezárva. H a a további lehűlés közben a 
szilárd  fém térfogata  nagyobb m értékben csökken, 
m int a  folyékony fémé, akkor a folyékony fémre 
nyom ás hat. Ennek következtében a folyékony fém 
a  dendritek  közötti hézagokon keresztül a felszínre 
nyom ódik kisebb, nagyobb cseppek form ájában.

A cseppképződés feltétele m atem atikailag kife 
jezve :

K f o l y ( l  1 t f )  t  ^ ' к n  -  F  ÍZŰ f  \\ ) ( 1 )

ahol Kjoiy a  folyékony fázis térfogati hőtágulási 
tényezője,

KÍZu a  szilárd  fázis térfogati hőtágulási ténye- 
zője,

tx a folyékony fázis hőmérséklete a vizs 
gált periódus kezdetén,

tz a  folyékony fázis hőm érséklete a perió 
dus végén,

/3 a  szilárd fázis hőm érséklete a periódus 
elején.

í4 a  szilárd fázis hőmérséklete a  periódus 
végén,

VЫ ugyanezen időközben k ikristályosodott 
ötvözet térfogata

Minél in tezívebb a  hűtés, annál nagyobb az (1) 
egyenletben szereplő egyenlőtlenség m értéke és 
fokozódik a tuskó felületén a  cseppkiválás. A tuskó- 
ból kinyom ódó alacsonyabb olvadáspontú foltot 
a  kokilla szétlap íthatja . H a cinkben dús fázis 
(amelynek összetétele elemzések szerin t 90% Zn, 
10% Cu — függetlenül a sárgaréz összetételétől) 
akkor nyom ódik ki a tuskó palástjára , am ikor a 
tuskó  m ár jelentősen összezsugorodott, úgy a  ko 
killa nem  tu d ja  szétlapítani és a paláston lecsorog, 
vagy cseppek form ájában m arad a  tuskón.

A kísérletek leírása

Az ólommal ö tvözött sárgaréz folyam atos öntésé 
nek v izsgálatát a  Csepeli Fémmű Finomkohászati 
Öntöde I. üzem ében végeztük. A vizsgált anyag 
minősége SrA58 (MSZ 770/1) volt.

Az öntőberendezés ismertetése

Az ólmos sárgarezet m integy évi 8000 t  m ennyi
ségben függőleges elrendezésű folyam atos ön tő 
gépen öntik  (angol Albert-Mann cég gyártm ánya). 
Az öntés p ihentető  kemencéből történ ik , am elynek 
a hőm érsékletét autom atikusan szabályozzák. 
A csatornás indukciós kemence (a Birlec-cég gy á rt 
m ánya) kézi vezérléssel hidraulikusan billenthető. 
Az o lvadt fém az elosztóvályún és egy grafitdugós 
szabályozóval e llá to tt ún. öntőcsövön átfolyva 
ju t  a vízhűtéses kokillába, am ely alaplappal együ tt 
v ib ráto raszta lra  van felszerelve. A kokillába ömlő 
fém a közvete tt és a közvetlen vízhűtés ha tására  
teljesen megdermed. A kokilla ± 2 mm am plitú 
dójú , a  kokillák irányába ad o tt rezgésszámmal 
mozog, am i a  fémnek a  kokillához való tap ad ásá t 
megakadályozza.

A tuskó lehúzását hidraulikus m eghajtású vonó 
görgők végzik. A tuskók vágása vízszintes irány 
ban előrehaladó körfűrésszel tö rtén ik , am elynek 
mozgása a tuskóéval azonos sebességű. A megfelelő 
hosszúra levágott tu skó t buktatószerkezet to v áb 
b ítja  a leszedő görgősorra, m ajd a gurítóasztalra.

Az öntőgép au tom atikus vezérlésű, egyes részei 
hidraulikus m űködtetésűek.

Az öntés során vá ltoz ta tha tóak  az öntési p a ra 
m éterek, az öntési hőm érséklet, az öntési sebesség, 
a  hűtővíz mennyisége és a  vibráció m értéke.

Olvasztás
A be té t összeállítása az alábbi v o lt :

F inom horgany ...........................  139 kg
Ó lo m ............................................  11 kg
Sárgaréz tűforgács .....................  450 kg
SrA58 h u l la d é k ...........................  500 kg
Sr72 hulladék .............................  430 kg

Az anyag olvasztása 2,5 tonnás IL K  típusú in 
dukciós, ikercsatornás kem encében tö rtén t.

A kemence befogadóképessége max. 8 t, 
olvasztó teljesítm énye 2,5 t/ó , 
villamos teljesítm énye 425 kW .
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Beolvadás és kellő hőm érsékletre történő  hevítés 
u tán  a fémet üstbe csapolják, m ajd  ebből az öntő 
gép p ihentető  kemencéjébe öntik.

у
A pihentető  kemencében a fém et megfelelő hő 

mérsékleten ta r tjá k  és a kemence buk tatásával fo 
lyam atosan öntik elosztón keresztül a  kokillába, 
ahol a fém megszilárdul. A p ihentető  kemence be 
fogadóképessége 5 t, villamos teljesítm énve 150 
kW.

Öntés

Kísérleteink során a  fémet 0 2 2 0  mm átm érőjű 
tuskóvá öntö tték . Öntési hőm érséklet 1040 °C volt.

A fém hőm érsékletét állandó értéken ta r to ttu k , 
ezáltal kiküszöböltük az öntési hőmérsékletváltozás 
befolyását a tuskó szövetszerkezetének kialakulá 
sára.

A dúsulás folyam atainál igen jelentős szerepe 
van a dermedési sebességnek. Esetünkben a derme- 
dési sebességet az öntési sebességgel szabályoz 
tuk . Az öntési sebességet a következő fokozatok 
ban v á lto z ta ttu k :

v1= 140 mm /p 
v2= 170 mm /p 
v3 = 190 m m /p 
vi = 20t) mm/p 
v5 =  220  mm/p 
v6 =  250 mm /p

Az öntés folyam án a hűtővíz mennyisége á llan 
dóan Q =  450 1/p volt, ezáltal kiküszöböltük a hű tő 
víz mennyiségének m int param éternek befolyását a 
derm edési viszonyokra.

A kokilla függőleges irányú vibrációját ugyan 
csak állandó értéken t a r t o t t u k : /  =  80/perc.

Próbavétel

A különböző sebességgel ö n tö tt tuskóból szeletet 
ve ttünk  anyagvizsgálat céljára. A szeletekről 
m akro és mikro szövetvizsgálat és vegyvizsgálat 
készült.

A 200  m m /p sebességgel ö n tö tt tuskókból 5 
órán keresztül óránként vág tunk  szeletet az össze
té te li változások vizsgálatára a tuskó hossza m en 
tén.

A próbákat a következő jelekkel lá ttu k  e l :

Jel Öntési sebesség
1  .........................................  140 mm/perc
2 ..........................................  250 m m/perc
3  .........................................  170 m m/perc
4  .........................................  190 m m/perc
21/1  ....................................  220  m m/perc
21/2  ....................................  200 m m/perc
21/3 ....................................  200 m m/perc
21/4 ....................................  200 m m/perc
21/5 ....................................  200 mm/perc
21/6  ....................................  200  m m/perc

A vizsgálatok értékelése

V egyvizsgálat
Az 1. táblázat a különböző adagokból ve tt p ró 

bák kémiai összetételét tartalm azza.

Az ólom és rézm ennyiség m eghatározása rö n t 
genfluoreszcens kvantom éterrel, a Pb-eloszlás és a 
szennyezők kém iai elemzése Q24 Spektrográffal 
tö rtén t. Az egyes alkotók mennyiségét a  fotólemezre 
felvett színképvonalak feketedésének m értékéből 
határozzuk meg.

Az elegy összetétel minden adagnál azonos volt, 
így az egyes adagokból ö n tö tt tuskók összetételé 
nél lényeges eltérés nem adódott. Mivel az adago 
k a t forgácsból és hulladékból á llíto tták  össze, te l 
jesen azonos összetételt nem lehetett biztosítani.

Tudva, hogy az ólom igen hajlam os a sárgaréz 
ben kristályközi dúsulásra, ezért a próbák ólom 
eloszlását részletesen kielemeztük.

A 220  mm átm érőjű  szeletek két egym ásra m erő 
leges á tló ja  m entén 15— 20 mm-es távolságban 
ólomelemzést végeztünk.

Az áttekin thetőség  kedvéért az elemzési értéke 
ke t keresztm etszetben tü n te ttü k  fel (2. ábra).

A 140 és a 170 mm/perc sebességgel ö n tö tt tu s 
kókból ve tt szeletek ólomeloszlásának jellege m ind 
két esetben azonos (2a ábra). A tuskó külső rétegei 
az átlagos értéknél kevesebb ólm ot ta rta lm aznak  
(1,7— 1,9%), m ajd  a központ felé haladva az ólom- 
ta rta lom  értéke nő, középen erős dúsulás figyelhető 
meg (2,9— 3,1%). Megjegyezzük, hogy az ólomel
oszlás nem centrálszim m etrikus, bizonyos eltolódás 
figyelhető meg. Ennek elsődleges oka, am in t ezt 
előzetes vizsgálatokkal m egállapítottuk, hűtési 
aszim m etria. Ilyen kism értékű összetételi aszim 
m etriának a tuskó minősége szem pontjából nincs 
jelentősége.

A 190, illetve a 200 m m/perc sebességgel ön tö tt 
tuskó ólomeloszlása hasonló jellegű (2b.ábra). Ezek 
ben a legegyenletesebb az alacsony olvadáspontú  
ötvöző eloszlása. M indkét esetben ta lá lha tunk  kb. 
a  sugár felénél húzódó ólom ban dúsabb körgyűrű 
részt. A 190 m m /perc sebességgel ö n tö tt tuskónál a 
perem részen ólomban szegényebb ötvözet helyez
kedik el. Méréseink szerin t ez az öntési sebesség, 
amelynél a jelen öntési körülm ények között a  nor 
mális dúsulást fo rd íto tt dúsulás v á ltja  fel. E z t 
igazolja a sebesség további növelése során k ialakult 
eloszlás is. A 220 m m/perc sebességgel ö n tö tt tuskó 
kism értékű fo rd íto tt dúsulást m u ta t, am ely a 
250 m m /perc sebességgel ö n tö tt tuskónál fokozó 
d ik  (2c ábra).

Az ö t órán keresztül azonos sebességgel ön tö tt 
tuskóknál fajsúly szerinti dúsulást nem figyeltünk 
meg.

M etta llo g rá fia i v iz sg á la t

Makroszövet vizsgálat
A különböző sebességgel ö n tö tt tüskökön m akro 

szövet vizsgálatot végeztünk. A tuskókból szelete 
ke t vágtunk, ezeket leesztergáltuk és megcsiszol
tuk . A m akroszövetet m aratlanul és 30%-os 
am m ónium perszulfátos oldatban való m aratás 
u tán  vizsgáltuk meg. Az ö tvözet szövete homogén 
poligonális kristályokból épül fel, csupán a kerület 
m entén lá tha tó  finom középpont felé irányuló 
kristály  koszorú. Az anyag heterogén finomszem 
csés szerkezet m ia tt nehezen m aródik.
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Mikroszövet vizsgálat

M ikroszövet vizsgálatkor a körszelvényű tuskó- 
szelet egyik á tló ja  m entén sávot vág tunk  ki és fel
darabo ltuk  mikroszövet vizsgálathoz. Az ólomel
oszlást m aratlan  próbán, a m ikroszövetet az a ill. 
ß  fázisok jól lá thatósága érdekében, sósavas ferri- 
klorid oldatban tö rténő  m aratás u tán  vizsgáltuk 
meg.

M int m ár em líte ttük  az ólom sem a rézben, sem a 
cinkben, sem azok ötvözetében gyakorlatilag nem 
oldódik, dermedés közben külön fázis a lkotva k i 
válik. A fémolvadékból lehűlés közben a likvidus 
görbe hőm érsékletének elérésekor szilárd /3-fázisú 
rézkristályok válnak ki, miközben az olvadék ólom 
ban dúsul. További hűlés közben /? +  olv —/3+ P b 
m onotektikus folyam at játszódik  le, miközben az 
ólom folyékony állapotban kiválik, s végül 327 “Cl
on az ólom is megszilárdul a  k ris tá lyhatárok  m en 
tén , ill. dendritágak  között elszórtan [3].

A mikroszövet vizsgálat kiértékelésénél ki kell 
térnünk  a rézkristályok közé beépülő ólomfázis 
a lak já t meghatározó tényezőkre.

Azt, hogy a ké t fázis nedvesíti vagy nem nedve 
síti egym ást, függ a ké t érintkező fázis felületi fe 
szültségétől [4]. Szélső esettel á llunk szemben ak-

I KL-313-2.a\

2. ábra. Különböző öntési sebességgel öntött 220 mm  
átmérőjű tüskök ólomeloszlása 

a 1 70  m m /p e r c ,  b 2 0 0  m m /p e r c ,  c  2 5 0  m m /p e r c

E g y es ad a g o k  v eg y i ö ssz e té te le
1 . t á b lá z a t

A n y a g -
m in ő s é g

P r ó b a 
s z á m

Ö ssz e té te l ,  %

C u P b Z n M n S n S b A s F e N i B i A1

S rA 5 8 1 58,9 2,2 R 0,1 0 ,1 7 0 ,0 0 5 0,01 0 ,4 5 0 ,0 4 0,001 0 ,0 2

S rA 5 8 2 59 ,0 2Д R 0,1 0 ,1 7 0 ,0 0 5 0,01 0 ,4 5 0 ,0 4 0 ,001 0 ,0 2

S rA 5 8 3 58 ,8 2,1 R 0,1 0 ,1 8 0 ,0 0 5 0,01 0 ,4 5 0 ,0 4 0,001 0 ,02

S rA 5 8 2 1 /6 58,5 2,0 R 0,1 0 ,1 9 0 ,0 0 5 0,01 0 ,4 0 0 ,0 4 0 ,001 0 ,0 2
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3. ábra. A  2 ,1%  P b-t tartalm azó tuskó ólomeloszlása és szövetszerkezete 
a ó lo m e lo sz lá s  (m a r a t la n , N = 1 0 0  x ) ,  b s z ö v e ts z e r k e z e t  (m a r a to t t ,  N  =  100  x )

kor, ha a két különnem ű fázis felületi feszültség 
vektorai álta l bezárt szög nagysága 0  =  180°. Ebben 
az esetben az alacsony olvadáspontú  folyékony 
fázis a  szilárd fázist nem nedvesíti, vagyis a  k ris tá 
lyok ha tárán  kisebb-nagyobb gömbök alakjában 
helyezkedik el. A másik szélső eset, ha a 0  =  0°, az 
olvadt fázis a szilárd halm azállapotú  részek felü 
letén szétterül, s még igen csekély likvidum  esetén 
is hártyakén t vonja be a kristályok felületét. 
A réz-ólom ötvözet a két szélső érték között fog
lal helyet, s hogy az ólomfázis milyen alakot vesz 
fel, függ a két elem mennyiségi arányától, és az 
egyéb ötvözök minőségétől és mennyiségétől [5].

Ahhoz, hogy az ólom összefüggő felületet alkos 
son, a kristályok határain  35% ólomnak kell jelen 

lenni. Az ötvözőket vizsgálva a cink például növeli 
a 0  lapszög értékét, vagyis az ólomszemcsék egyre 
dom borúbbá válnak, s 10% cink elég ahhoz, hogy 
az összefüggő olvadék h á rty á t elszórt szemcsék 
váltsák fel. Ezzel szemben a 99% C u+ 0 ,25%  Pb 
ötvözethez elegendő 0,75% bizm utot ötvözni ah 
hoz, hogy a rézszemcséket összefüggő ólom hártya  
borítsa. Hasonló h a tás t vá lt ki az ezüst, nikkel és a 
kén [5].

Az SrA58-as anyagnál mérések szerin t a 0  lap 
szög 110°, teh á t az ólom apró elszórt szemcsék a lak 
jában épül be a dendritágak, illetve kristályok ha 
tá ra i közé (3. ábra).

A mikroszövet vizsgálat a látám asztja  a  vegy- 
vizsgálat kiértékelésénél te t t  m egállapításokat az

4. ábra. 250 m m /perc  sebességgel öntött tuskó  
szövetszerkezete ( m aratott, N  =  250  X  )

a tu s k ó  sz é lé n , b a s z é l tő l  10  m m  tá v o ls á g b a n , c a  tu s k ó  k ö z e p é n

ólomeloszlás — öntési sebesség összefüggésére. 
A 4. ábrán jól lá tható , hogy a 250 m m/perc sebes
séggel ö n tö tt tuskó keresztm etszetében a tuskó 
legszélén ólom zárványok alig ta lá lhatók  (4a 
ábra). A tuskó szélétől 10 m m-re a zárványok mé
rete és mennyisége ugrásszerűen megnő (4b á b ra j , 
közép felé haladva ism ét kevesebb a zárvány 
(4c ábra).

A kristályok mérete a tuskó keresztm etszetében 
nem m u ta t jelentős különbséget, am ely a folyam a 
tos öntéssel b iztosíto tt egyenletes lehűlésre utal.
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A 200 m m /p sebességgel ö n tö tt tuskó ólomelosz
lása egyenletesnek m ondható  (5. ábra), A tuskó 
széle és közepe azonos eloszlást m u ta t (5a, 5c, 
ábra), a  közötte levő rész egészen kism értékű dú- 
sulás á llap ítható  meg (5b ábra).

K ö v e t k e z t e t é s e k

Ó lom tartalm ú sárgaréz folyam atos öntésének 
vizsgálata alapján m egállapítottuk, hogy a  tuskó 
keresztm etszetében az ólomeloszlás szoros össze-

5. ábra. 200 mm/perc sebességgel öntött tuskó  
szövetszerkezete ( maratott, N  = 250 X )

a  a  t u s k ó  s z é lé n ,  b a  s z é l tő l  4 0  m m  tá v o l s á g b a n ,  c a  t u s k ó  k ö z e p é n

függésben áll az öntési sebességgel (dermedési se 
bességgel). M inden ad o tt berendezés esetén ta lá l 
ható  egy olyan optim ális öntési sebesség, am ikor a 
tuskó keresztm etszetében az ólomeloszlás közel 
egyenletes. Az álta lunk  vizsgált öntőberendezésen 
ez az érték  190— 200 mm /perc, am ikor a norm ális 
dúsulást fo rd íto tt v á ltja  fel, am ely az öntési sebes
ség növelésével fokozódik.

V izsgálataink során m egállapítottuk, hogy az 
ólom dúsulás és a  felületi foltosodás nincs szoros 
összefüggésben. A k ivált foltok ó lom tartalm a 
ugyanis az ötvözet átlagos összetételének megfelelő, 
míg c ink tarta lm a 90%. Ezen problém a tisztázása 
további vizsgálatot igényel.
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A gallium  koncentrációjának vizsgálata 
a Bayer-technológiában

D r. S O M O S I  I S T V Á N  o k i. v e g y é s z  —  P Á L O V I T S  P Á L N É  o k i. v e g y é s z m é r n ö k  

A jk a i  T i m f ö ld g y á r  é s  A lu m ín iu m k o h ó

D K :  6 6 9 .7 1 2 .1 1 1 .1 669 .871

A szerzők laboratóriumi kísérletekre, illetve 
üzem i mérésekre támaszkodva vizsgálják a gallium  
beoldódását, változását és az egyensúlyi koncentráció 
kialakulását a B ayer-körfolyamatban.

M egállapítják, hogy a bauxit galliumtartalmá
nak m integy 60— 70°/o-a a feltáráskor beoldódik. 
Fémként viszont ennek csak egy része nyerhető ki, 
mivel a gallium nagyobb hányada kikeveréskor az 
álum ínium -hidroxiddal együtt kiválik.

Az u tóbbi években az elektronika és a hozzá k ap 
csolódó félvezető ipar in tenzív  fejlődése tap asz ta l 
ható. E  félvezetők gyártásánál a  gallium , m int

alapanyag, rendkívül jelentős szerepet já tszik . 
A felhasználók a  galliumm al szemben m ind n a 
gyobb mennyiségi és minőségi igényeket tám asz 
tanak .

A gallium  ipari előállítása főleg tim földgyári 
alum inátlúgok közvetlen elektrolízisén, illetve ce- 
m entálásán alapul.

A term elés intenzív fejlesztési koncepciója szük- 
ségszerűleg von ja  m aga u tán  a gallium  beoldódás 
—  változás és —  kiválás m értékének tisz tázásá t a 
-Вси/er-technológián belül, ezáltal a  k inyerhető gal-
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Hum mennyiségének m egállapítását annál is in 
kább, mivel mindezek irodalmi közlésekből nem is 
m ertek, illetve nem egyértelm űek.

A gallium vizsgálata

A tém ával kapcsolatos k u ta tá s  érzékeny anali 
tikai módszer alkalm azását igényelte.

A gallium kis koncentrációja, valam int a sok 
zavaró elem m ia tt oldószeres dúsítással kom binált 
fotom etrikus vizsgálati m ódszert dolgoztunk ki. 
A módszer alkalm as a különböző tim földgyári 
anyagok (bauxit, vörösiszap, alum ínium -hidroxid, 
szódasó, vanádium só, alum inátlúg, mosóvíz) gal
lium ta rta lm án ak  m eghatározására néhány mg /1 
ill. 10~3 — 104_%-os koncentrációban.

A vizsgálat alkalm azott körülm ények, között a 
gallium malachitzölddel erősen savas közegben 
kékes-zöld kom plexet képez, am ely benzollal 
ex trahálható . A kedvező savkoncentráció 6,0—6,5 
n HC1. Az extinkciós m axim um  635 nm-nél van. 
A koncentráció-extinkció görbe 0,06— 1,0 pg 
gallium /m l benzol intervallum ban egyenes.

A módszerrel k ap o tt vizsgálati eredm ények kö 
zépértéktő l való átlagos relatív  eltérése ± 10% , ami 
10- 3 % nagyságrendű szennyezők vizsgálatánál 
k im ondottan jónak m ondható  [ 1].

A gallium koncentrációjának változása 
a Bayer-eljárás technológiai körfolyam atában

A bauxit gallium ta rta lm ának , valam int a gal
lium beoldódás és változás m értékének m egálla 
p ítására  anyagm érleg jellegű felm érést végeztünk 
m indkét a jkai tim földgyártban, kiterjesztve a 
vizsgálatokat a rendszer teljes körfolyam atára. 
(1—4. táblázat).

A H alim ba-N yirád térségben levő bányák bau- 
x itjának  gallium ta rta lm a  közel azonos, m integy 
0 ,0 0 4 — 0 ,0 0 5 %  között ingadozik. A felhasznált b au 
x it gallium ta rta lm a  te h á t gyakorlatilag független 
a  bányahelyektől és értéke állandónak tekinthető .

Irodalm i közlések alapján, a Bayer-technológia 
feltárási körülm ényei között a  baux it gallium  ta r 
ta lm ának  m integy 60— 70% -a az alum inátlúgban 
oldódik [2].

Az anyagm érleg adataiból m egállapítható , hogy 
a  beoldódás m értéke, a vizsgálat időszakában, az 
irodalm i adatokkal megegyezően átlagosan 67% 
volt.

A gallium -hidroxid savasabb jellegű az alumí- 
nium hidroxidnál. A nagyobb stab ilitás m ia tt a 
kikeverés a la t t  a gallium az alum inátlúgban fel
dúsul m indaddig, míg —  az irodalm ilag is rendkívül 
különböző, —  0,15—0,25 g/1 Ga20 3 egyensúlyi 
koncentráció értéket el nem  éri [2].

U gyancsak ellentm ondó irodalm i közlések ta lá l 
hatók  a kikeverés folyam án kiváló gallium-hidroxid 
m értékét illetően, am ikor is azt 3— 20% -ban h a tá 
rozzák meg [2].

A felvett anyagm érleg szerint, kikeverés a la tt, a 
gallium kiválás m értéke a beoldódott mennyiség
67,5— 92,5%-a.

1 9 7 4 . ja n u á r i g a lliu m -m é r le g
. 1. tá b lá z a t

G a, % G a, t

R e n d s z e r b e  b e v i t t  g a l l iu m : 
F e lh a s z n á l t  b a u x i t t a l ....................... 0 ,0 0 5 3 1,4403

R e n d s z e r b ő l  e l tá v o z ó  G a ll iu m :

D o r r  V I .  is z a p p a l  ..............................
V ö rö s is z a p  f o ly a d é k fá z is  k a u s z t .

lú g g a l  k o r r ig á lv a  .........................
T e r m e l t  a l u m í n i u m - h i d r o x i d .........
B e c s ü l t  á t l .  s ó k a u s z t i f .  v e s z t ...........
T e r m e l t  g a l l iu m  ................................

0 ,0 0 3 8

0 ,0 0 0 5
0 ,0 0 4 0
0 ,0 1 0 0

0 ,5 3 6 3

0 ,1 2 8 8
0 ,7 6 6 9
0 ,0 2 0 0
0,0775

1,5285

B e o ld ó d o tt  a  b a u x i t  G a - ta r ta lm á n a k  6 2 ,8 % -a  
A lu m ín iu m - h id ro x id d a l  k iv á l t  a  b e o ld ó d o t t  G a  

8 4 ,7 % -a.

A  k ö rfo ly a m a ti lú g o k  ( ía -ta r ta lm a  ja n u á r  v égén

N a 20 ö s 8 z . N a 20kau8zt. G a,

g/1
m g/1

S ű rű lú g  ................ 267 ,6 224 ,2 162

Ü le p í tő  D o rr
t ú l f o l y ó .............. 141,0 110

H í g l ú g .................... 158,1 112

K a u s z t i f ik á l t  lú g 12,1 5

H i d r á t  m o só v íz 23

M osó  D o r r  I .  . . . 82,1 70,1 62

I I I .  . . . 65 ,0 44

I V . . . . 35 ,9 24

V . . . . 18,1 11

V I ___ 9,8 5

2. táblázat
19 7 4 . f e b r u á r i  g a l l iu m -m é rle g

G a , % G a, t

R e n d s z e r b e  b e v i t t  g a l l iu m : 
F e lh a s z n á l t  b a u x i t t a l ....................... 0 ,0 0 5 3 1,4573

R e n d s z e r b ő l  e l tá v o z ó  g a l l iu m :

D o r r  V I .  i s z a p p a l  ..............................
V ö rö s is z a p  f o ly a d é k fá z is  k a u s z t .

lú g g a l  k o r r ig á lv a  .........................
T e r m e l t  a lu m ín iu m h id r o x id  .........
B e c s ü l t  á t l .  s ó k a u s z t i f ik .  v e s z t .  . . 
T e r m e l t  g a l l iu m  ................................

0 ,0031

0 ,0 0 0 3
0 ,0041
0 ,0 1 0 0

0 ,4 5 2 5

0 ,0 7 7 4
0 ,7 3 8 4
0 ,0 2 0 0
0,0809

1 ,3692

B e o ld ó d o t t  a  b a u x i t  G a - ta r ta lm á n a k  6 9 % -a  
A lu m ín iu m - h id r o x id d a a l  k iv á l t  a  b e o ld ó d o t t  G a  7 3 ,5 % -a
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L ú g o k  g a l l iu i n t a r t a l i i i a  f e b r u á r  v é g é n 4 . táblázat

N a 20össz. N a 20kauszt. G a,

g /i
m g/1

S ű rű lú g  ................ 251,1 201 ,5 165

V I .  m o só  D o r r  . . . 7Д 3,3

K a u s z t i f ik á l t  lú g 13,0 2,4

3. táblázat
1 9 7 4 . m á rc iu s i g a lliu m -m é rle g

1. t in ifö ld g y á r

V a, % G a , t

R e n d s z e r b e  b e v i t t  g a l l i u m : 
F e lh a s z n á l t  b a u x i t t a l ....................... 0 ,0051 1 ,6743

R e n d s z e r b ő l  e l tá v o z ó  g a l l iu m :

D o r r  V I .  is z a p p a l  ..............................
V ö rö s is z a p  f o ly a d é k fá z is  k a u s z t .

lú g g a l  k o r r ig á lv a  .........................
T e r m e l t  a l u m í n i u m - h i d r o x i d .........
B e c s ü l t  á t l .  s ó k a u s z t i f ik .  v e s z t .  . . 
T e r m e l t  g a l l iu m  ................................

0 ,0 0 3 2

0 ,0 0 3 7

0 ,5 3 1 9

0 ,1 8 7 2
0 ,7 7 1 6
0 ,0 2 0 0
0,0573

1 ,5680

B e o ld ó d o t t  a  b a u x i t  G a - ta r ta lm á n a k  6 8 ,2 % -a  
A lu m ín iu m - h id ro x id d a l  k iv á l t  a  b e o ld ó d o t t  G a  6 7 ,5 % - a

S ű rű lú g  g a lliu m ta r ta lm a

N a 2Oössz. g/1 G a , m g/1

I .  d e k á d  ......................... 251 162

I I .  d e k á d  ......................... 245 166

I I I .  d e k á d  ......................... 254 168

Megjegyzés: A z . I .  n .  é v  h a v o n t a  e lk é s z í te t t  g a l l iu m - 
m é r le g e i  a l a p já n  a  k ö r f o ly a m a t  g a l l iu m ta r ta lm á n a k  
v á l to z á s a  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  a l a k u l :

J a n u á r F  e b r u á r M á rc iu s

B e o ld ó d o t t  G a , t  ............ 0 ,9 0 5 0 1,0048 1,1424
O ssz . v e s z t .  + t e r m .  G a , t 0 ,9 9 3 2 0 ,9167 1,0361

K ö r f o ly a m a tb a n  G a  v á l t . — 0 ,0 8 8 2 +  0 ,0881 +  0 ,1 0 6 3

A  k ö r f o ly a m a t  g a l l iu m t a r ta l m á n a k  v á l to z á s a  a z  I .  n . 
é v b e n :

0 ,0 8 8 1  + 0 ,1 0 6 3 — 0 ,0 8 8 2  =  + 0 ,1 0 6 2  to n n a  

A z  I .  n .  é v b e n  t e r m e l t  g a l l iu m :

0 ,0 7 7 5 + 0 ,0 8 0 9  +  0 ,0 5 7 3  =  0 ,2 1 5 7  to n n a

A  lú g  g a l l iu m k o n c e n t r á c ió já n a k  v á l to z á s a  n é lk ü l  k i 
n y e r h e tő  á t la g o s  h a v i  g a l l iu m m e n n y is é g :

0 ,1 0 6 2 + 0 ,2 1 5 7
---------------------- =  0 ,1 0 7 3  to n n a ,

3
a z a z  107 k g /h ó .

1974. 1. n. év gallium-mérleg
2. timföldgyár

G a, % G a , t

R e n d s z e r b e  b e v i t t  g a l l iu m : 
F e lh a s z n á l t  b a u x i t t a l ....................... 0 ,0 0 5 4 6 ,5 0 4 8

R e n d s z e r b ő l  e l tá v o z ó  g a l l i u m :

D o r r  V I .  is z a p p a l  ..............................
T e r m e l t  a l u m í n i u m - h i d r o x i d .........
B e c s ü l t  á t l .  s ó k a u s z t i f ik .  v e s z t .  . . 
D o r r  V I . is z a p  f o ly a d é k fá z is á v a l

0 ,0 0 3 0
0 ,0 0 5 3
0 ,0 1 0 0

1 ,9102
4 ,2 4 9 4
0 ,0 2 0 0
1 ,2605

B e o ld ó d ó t t  a  B a u x i t  g a l l iu m t a r ta l m á n a k  7 0 ,6 % -a  
A lu m ín iu m - h id r o x id d a l  k iv á l t  a  b e o ld ó d o t t  g a l l iu m

9 2 ,5 % -a
K ö r f o ly a m a t  v á l to z á s

D o r r  V I .  v íz  f ig y e le m b e v é te lé v e l  . . . .  — 0 ,9 3 5 3  t
D o r r  VT. v íz  n é lk ü l  ................................  + 0 ,3 2 5 2  t

Sűrűlúg galliumtartalma

J a n u á r  2 0 ................................  170 m g/1
M á rc . I .  d e k á d ..................... 190 m g/1
M á rc . I I .  d e k á d ................... 195 m g/1
M á rc . I I I .  d e k á d  ..............  196 m g/1

Egyensúlyi vizsgálatok

Az irodalm ilag közölt és az á lta lunk  felvett 
anyagm érlegből k ap o tt gallium kiválás lényegesen 
eltérő m értéke a kikeverés körülm ényeinek, továbbá 
az alum inátlúg gallium  koncentrációjának deter 
m ináló ha tásá ra  engedett következtetni.

E nnek m egállapítására egyensúlyi v izsgálatokat 
végeztünk. A kísérleteknél, mivel az alum ínium - 
hidroxid és feltehetően a  gallium -hidroxid kiválá 
sá t is befolyásoló kikeverési körülm ények egy üze
m en belül gyakorlatilag állandónak vehetők, vál 
tozó param éterkén t az alum inátlúg gallium  kon 
cen tráció ját ve ttük .

Az alum inátlúg gallium koncentrációja és a  be 
lőle k ivált alum ínium -hidroxid  gallium  ta rta lm a  
közti összefüggés tanulm ányozására szintetikus, 
valam int üzemi alum inátlúgokkal kikeverési kísér 
le teket végeztünk.

Az alum inátlúgok gallium  ta rta lm á t nátrium - 
gallát o ldat adagolásával á llíto ttuk  be. Az 5— 5 
tagú  m intasorozatban a  gallium  koncentrációját, 
az alum ínium hidroxidban való kiválás m értékének 
biztonságosabb észlelése érdekében, két nagyság 
rend között vá ltoz ta ttuk .

Azonos megfontolásból az alum inátlúgok meg
bon tásá t oltóanyag hozzáadása nélkül szobahő
mérsékleten, m echanikai mozgatással végeztük. 
A k ivá lt alum ínium hidroxidot leszűrtük, m ostuk és 
m eghatároztuk gallium  ta rta lm á t (5. táblázat).

Az adatokból egyértelm űen m egállapítható , hogy 
az alum inátlúg gallium tarta lm ával együ tt n ő tt az 
alum ínium -hidroxid  gallium  ta rta lm a  is, a  szinte 
tikus és üzem i alum inátlúgokban egyaránt.

A kiinduló alum inátlúgok és a  belőlük kiválasz 
to t t  alum ínium -hidroxid  m inták  Ga/Al20 3 viszony 
szám a gyakorlatilag állandónak adódott. T ehát 
az azonos körülm ények között k ikevert üzemi és 
szintetikus alum inátlúgból egyaránt az alum inát-
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híg gallium ta rta lm átó l függő, azzal arányos meny- 
nyiségű gallium kiválás következett be oly módon, 
hogy az alum inátlúg és a  belőle k ivá lt alum ínium - 
hidroxid Ga/Al20 3 viszonyszám  7,5—8,5 közötti 
érték, a  tíz mérés á tlagában  kb. 8 (6. táblázat).

Az azonos viszonyszám  egyben a rra  enged kö 
vetkeztetni, hogy az üzemi alum inátlúgok ad o tt 
szennyezői a  gallium -hidroxid k iválását gyakor 
la tilag nem befolyásolják.

Az összefüggés az üzemi kikeverés viszonyai 
között is fennáll, de a kísérleti és üzemi kikeverés

5. táblázat
A z a lu m in á tlú g  és az a lu m ín iu m -Iiid rox id  

g a lliu m ta r ta lm á n a k  ö ssz e fü g g é se

S orsz.

S z in te tik u s  
a lu m in á tlú g  

N  a 2 Okauszt. =  

=  166 g/1 
G a, m g/1

Ü z e m i  
a lu m in á tlú g  

N a 20k auszt.=  
=  142 g/1 
Ga, m g/1

G a%
az a lu m ín iu m -  

h id r o x id b a n

s z in te 
t ik u s

lú g

ü zem i
lú g

1. 92,5 120,0 0 ,0 0 5 8 0 ,0 0 6 9

2. 46 2 ,5 57 6 ,5 0 ,0 2 5 5 0 ,0 3 4 0

3. 915 1031 0 ,0447 0 ,0 6 7 0

4. 4 3 8 0 4602 0 ,2 4 2 0 ,3 0 6

5. 8250 8357 0,41 0,51

6. táblázat
G a /A l,0 3 v iszonyszám  v iz sg á la ta  a  k ikeverés so rán

S z in te t ik u s  lú g Ü z e m i lú g

S o r 
s z á m

G a  • 104/A l2O 3 1/2
h á n y a 

d o s

G a  • 1 0 y A l2O3
4 /5

h á n y a 
d o slú g b a n

h i d r á i 
b a n

lú g b a n h i d r á i 
b a n

1. 2. 3. 4. 5. 6.

í . 5 ,9 0 ,88 6 ,36 8 ,88 1,05 8,45
2.

29 ,0 3 ,88 7,62 42 ,6 6 5 ,17 8 ,25

3. 58,5 6,79 8,61 76,29 10,18 7,49

4. 280 36,8 7,61 340 ,5 46,51 7,32

5. 530 62,3 8 ,50 618 ,4 77,52 7,97

á t l a g : 7,74 7 ,89

eltérő körülm ényei, — elsősorban az oltóanyag 
bevitele m ia tt, — a Ga/Al20 3 viszonyszám az ajkai 
tim földgyárak kikeverési körülményeinél 15—20 
között a lakult ki. Üzemi körülm ények között teh á t 
az azonos gallium  ta rta lm ú  alum inátlúgból lénye
gesen kisebb gallium ta rta lm ú  alumínium-hid- 
roxid válik ki, m in t a kísérleti m intákból.

Az anyagm érleg szerin t, a kikeverés folyamán, 
az alum inátlúg gallium ta rta lm án ak  csak kb.
2—3% -a válik ki az alum ínium hidroxiddal. Az 
alum inátlúg gallium  koncentráció jára vonatkoz 
ta to t t  ezen 2—3%-os kiválást, valam int a hasonló 
nagyságrendű beoldódást + 10% hibával bíró 
elemzési módszerrel érzékelni nem lehet. Term é 
szetesen ezért az alum inátlúg gallium ta rta lm ának  
változásából a  beoldódás és kiválás m értéke biz 
tonságosan nem állap ítható  meg.

Az alum inátlúg gallium koncentrációjától függő 
gallium -hidroxid-kiválás m agyarázato t ad a rra  is, 
hogy miképpen dúsu lha to tt fel az alum inátlúgban 
a  gallium  az egyensúlyi szintre.

M atem atikai modellt á llíto ttunk  fel és közelítő 
szám ítást végeztünk a gallium  feldúsulás folyam a 
tán ak  tanulm ányozására. Szám ításaink szerint 
„ n ” feltárás u tán  az alum inátlúg gallium  ta r ta l 
m át a

Oa mg/l =  fl
x(xn— 1)

X —  1

képlettel fejezhetjük ki, a h o l: 
a egy feltárás során beoldódott Ga mg/1, az alu 

m inátlúg koncentrációra szám oltan,
X kikeverés u tán  oldatban m arad t és kikeverés 

elő tti Ga mg/1 hányadosa.
Az ajkai tim földgyárak technológiai körülm é 

nyei között az alum inátlúg gallium  ta rta lm ának  
feltételezett dúsulási fo lyam atát a 7. táblázatban 
adjuk  meg. Az általános képletből ,,n” fe ltárás 
u tán , az alum inátlúg gallium  ta r ta lm a :

Ga mg/1 =  4,4
0 ,98(0 ,98"-1) 

0 ,9 8 -ü

Ezen összefüggés a lap ján  az alum inátlúg gallium 
ta rta lm a  az 1. ábra 1. görbéje szerint alakul, mely 
csak az alum ínium -hidroxiddal k ivált gallium 
veszteséget feltételezi.

H a figyelembe vesszük, hogy a körfolyam at gal
lium ta rta lm a , az abból távozó különböző lerakó 
dások és körülm ények (szódasó, kausztifikálás, 
mosóvizek, stb .) m ia tt csökken, és a  veszteség m ér
téké t a beoldódott gallium 15, illetve 25% -ában

A g a lliu m  fe ld ú su lá sa  az a lu in in á tlú g b a n
7. táblázat

A z a lu m in á t lú g  g a l l iu m ta r ta lm a ,  m g/1

F e l t .  s z á m a
f e l t á r á s  e lő t t

a k i k e v e r é s

e l ő t t u t á n

1. 0 4 ,4 0 ,9 8 -4 ,4

2. 4 ,4 -0 ,9 8 4 ,4  • (0 ,9 8  +  1) 4 ,4  • (0 ,9 8 2 +  0 ,9 8 )

П'. 4 ,4 - ( 0 ,9 8 " - * + .  . . + 0 ,9 8 ) 4 ,4 (0 ,9 8 " -*  +  . . . + 0 ,9 8  +  1) 4 ,4 (0 ,9 8 "  +  0 ,9 8 " - > +  . . . + 0 ,9 8 )
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vesszük, úgy az „a” értéke 3,8 illetve 3,4 lesz, kö 
vetkezéskép a  gallium dúsulása az 1. ábra 2., ill.
3. görbéje szerint megy végbe.

Az alum inátlúg gallium  ta rta lm ának  dúsulását 
jelző görbe alakulása szem pontjából teh á t nem 
közömbös a körfolyam atból egyéb ú ton  távozó 
gallium m értéke. Példaként hozunk fel olyan kö 
rü lm ényt, am ikor az összes veszteség m eghaladta 
a beoldódás m értékét, csökkentve ezzel a körfo 
lyam at gallium koncentrációját.

A vizsgálat időszakában felvett anyagm érleg 
adata i az alum inátlúg gallium ra nézve telítetlen 
á llapo tát jelzik.

A körfolyam at gallium ta rta lm án ak  változását 
az elm últ év második felében tapasz ta ltuk , am ikor 
nem csak a  kikeverés a la tti alum inátlúg, hanem  a 
teljes körfolyam at gallium koncentrációja is le 
csökkent. Az ajkai gallium gyártás eddigi idő 
szakában mindössze egy esetben tapasz ta ltuk  az 
alum inátlúg teljes körfolyam at gallium  ta rta lm á 
nak ily m értékű (kb. 105 mg/1) csökkenését. Oka 
ism ert, sőt előre várható  volt, mivel a 2 . tim föld 
gyár alum inátlúg körfolyam atának az 1. tim föld 
gyáron keresztül való feltöltése a gallium  koncent
rációt term észetszerűleg lecsökkentette. Az alum i
nátlúg gallium koncentrációja, m ind korábban, 
m ind jelenleg is, kb. 45 mg/1 értékkel csökkent.

K orábban az eredeti gallium  koncentráció eléré 
séhez kb. 20 hónapra volt szükség, ami meg
egyező az 1. ábra 3. görbéjéből adódó idővel.

Az em líte ttek  a lap ján  a  körfolyam at gallium 
koncentrációjának jelenlegi alakulása, változatlan  
tim földgyári technológia m ellett, indokolatlannak 
tűn ik , mivel 1973-ban a  gallium kinyerés nem 
halad ta  meg lényegesen a korábbi időszak értékét.

A körfolyam at gallium tarta lom  változása v i 
szont ténykén t jelentkezett. O kát csak a tim föld- 
gyári technológia megváltozásával lehet m agya 
rázni. Ilyen okként em líthető  az elm últ év elejétől 
m ár jellemző, a sószint csökkentése érdekében be 
veze te tt és volumenében lényegesen megnöveke
d e tt szódasó kiválasztás. A szódasó gallium  ta r 
ta lm a a  tapadó alum inátlúg arányátó l függ. 
Am ennyiben a szódasó a  rendszerből távozik, 
úgy annak  teljes gallium ta rta lm a  (0 ,0 1 %), kausz-

8. táblázat

fía lliu m vesztp só ff só le v á la sz tá ssa l

S z á ra z
só ,

t

G a,
0//0

G a 
ve; s z t .  

t

1 0 %  k a u s z t i f ik á lá s i  G a  v e s z t.*  
m á ju s  2 1 — a u g u s z tu s  31. 
n o v .  1 6 — d e c . 3 1 ...................

5040
2981

0,01
0,01

0 ,0 5 0 4
0 ,0 2 9 8

R e n d s z e r b ő l  e l t á v o l í to t t  só  
G a  v e s z te sé g e

m á ju s  1 — m á ju s  2 0 ..............
s z e p t .  1 — n o v . 1 6 ..................

720
3881

0,01
0,01

0 ,0 7 2 0
0 ,3881

0 ,5 4 0 3

* 1973 . m á ju s  1 - tő l d e c e m b e r  3 1 -ig  a  k a lk u lá lh a tó  
G a -v e s z te s é g  ö ssz e se n  540  k g  v o l t ,  a m e ly  a  s ű r ű lú g b a n  
22 m g/1  k o n c e n tr á c ió - c s ö k k e n é s n e k  fe le l m e g .

tifikáláskor pedig kb. 10% -a m int veszteség jelent 
kezik. Figyelem be véve, hogy 1973-ban a szódasó 
részben kausztifikálás nélkül távozo tt a rendszer
ből, egyebekben pedig folyam atos és intenzív  
kausztifikálás tö rtén t, ez a  körfolyam atból m in t 
egy 540 kg gallium  eltávozását okozta (8. táblázat). 
Ez a  változás az alum inátlúg körfolyam atban 
aránylag hirtelen (2— 3 hónap) következett be, így 
az a körfolyam at gallium  tarta lm ának  m integy 22 
mg/1 csökkenését eredm ényezte. A 23 mg/1 kon 
centráció különbözet feltehetően az anyagm érleg 
ben szereplő mennyiségek, elsősorban a rendszer 
ből e ltávo líto tt, illetve kausztifikált szódasó menv- 
nyiség ad ta  bizonytalanság következm énye.

Az aluminátlúg-körfolyamatból kinyerhető 
gallium volumene

Az 1. ábrán közölt görbék, m int m ár em lítettük , 
az alum inátlúg gallium ta rta lm ának  szám íto tt 
változását m u ta tják  a  feltárás gyakoriságának 
függvényében. A görbék iránytangense az alum i
nátlúg gallium  ta rta lm ának  növekedésével ellen 
té tes tendenciájú . Bárm ely görbe szerin t két külön 
böző gallium ta rta lm ú  alum inátlúgból az alumi- 
nium -hidroxid, az egyensúlyi vizsgálatoknál meg
ad o tt Ga/A l20 3 viszonyszám  állandósága m iatt, 
különböző gallium  tarta lom m al válik ki, vagyis a 
feltárás folyam án beoldódott gallium nak tö b b 
kevesebb része távozik  a rendszerből (2. ábra).

1. ábra. Gallium feldúsulása az alum inátlúgban  
a feltárások függvényében

Kilóit

Ga, mg/1

ШШ-1\
2. ábra. A z  alum ínium -hidroxiddal, a beoldódás 
°/0-ában kiváló gallium mértéke az alum inátlúg  

galliumtartalmának függvényében
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Az em lítettekből feltételezhető, hogy ha a  fel
tá rás  folyam án a gallium  heoldódás hatásfoka nem 
változik, és a kikeveréskor az alum ínium -hidroxid- 
dal kiváló gallium  m értéke az alum inátlúg gallium 
ta rta lm ának  görbe szerinti függvénye, akkor a k i 
sebb gallium -tartalm ú alum inátlúgban a beoldó 
d o tt gallium  nagyobb hányada m arad vissza, 
azaz a  rendszerből több  gallium  nyerhető ki.

Mindez egyelőre csak elméletileg látszik iga 
zo ltnak és nélkülöz m inden szám szerű gyakorlati 
bizonyítást. Egy rendszer változásának követése 
ugyanis vizsgálatokkal is körülm ényes, mivel az 
a m indenkori egyensúly beállását k ívánja  meg.

Ezzel kapcsolatban u ta ln i k ívánunk egy kikeve 
rőrendszer ad ta  lassú egyensúly beállásra, am ikor 
az alum inátlúg gallium  ta rta lm a  pl. megváltozik. 
Ilyen esetben a  tényleges Ga/Al20 3 viszonyszám 
azonnali m egbízható értékelése lehetetlen a  k ivált 
alum ínium hidroxidhoz viszonyíto tt többszörös 
o ltóh idrát hatása  m ia tt. P éldaként k ívánjuk  fel
hozni az anyagm érleg három  hónapjának ad ata i 
ból az alum inátlúg kisebb gallium  tartalm ához 
lassan igazodó alum ínium -hidroxid G a% -át, illetve 
az alum ínium -hidroxiddal kiváló gallium  m ennyi
ségének % -át, am i a  Ga/A la0 3 viszonyszám kons 
tans értékének beállásából adódik.

A term elhető , illetve a  rendszerből elméletileg 
kinyerhető  gallium  volum ene te h á t az alum inátlúg 
gallium koncentrációjának függvénye. E gy ad o tt 
galliumüzem  term elése azonban ugyancsak az a lap 
anyagként felhasznált alum inátlúg gallium kon 
centrációjától függ. H a te h á t csak a  term elés volu 
m enét ta r tju k  szem e lő tt, azaz egy tim fölgyári 
rendszerből úgy k ívánunk több  gallium ot kinyerni, 
hogy a  körfolyam at gallium  koncentrációját a la 
csonyabb szinten ta rtju k , akkor számolni kell a 
gallium üzem ben a  kinyerési hatásfok rom lásával. 
Az ezt kom penzálandó alum inátlúg nagyobb m ér
tékű  bepárlása ugyanis egy üzemnél m ár eleve be 
tervezett, illetve m axim ált tényező.

Egy ad o tt galliumüzem kapacitása teh á t az a lu 
m inátlúg gallium koncentrációjának is függvénye. 
A kapacitás változására a 3. ábra görbéiből követ 
keztethetünk, amelyek betöm ényítés u tán  három  
különböző mg/1 gallium koncentrációjú  a lum inát 
lúg elektrolízisénél a gallium  elszegényedés m érté 
kének és kinyerés hatásfokának változását m u ta t 
ják . Ezen túlm enően számolni kell a  fajlagosok 
rom lása m ia tt bekövetkező önköltség növekedés
sel is.

A gyakorlatilag biztonságosan kinyerhető gal
lium mennyiségét illetően u ta ln i k ívánunk a  fel
v e tt anyagm érleg adata ira . A zokat negyedéves 
szinten értékelve a következő m egállapítások tehe 
tők.

Az 1. tim földgyárnál az alum inátlúg körfolya 
m atban  m aradó gallium, azaz a  feltárásnál Ье-

S. ábra. A z  a lu m in á t lú g  g a ll iu m ta r ta lm á n a k  és k in y e ré s i  
h a tá s fo k á n a k  vá lto zá sa

oldódott és a kikeverés folyam án k ivált különbség 
m értéke és egyben körfolyam at változás, 107 kg/hó, 
am ely az alum inátlúg körfolyam at gallium  ta r ta l 
m ának változatlanul ta r tá sa  m ellett kinyerhető.

A 2 . tim földgyárnál az anyagm érleg adataiból 
az alum inátlúg körfolyam at gallium ta rta lm ának  
növekedését, illetve változását egyértelm űen meg
állap ítan i nem  tu d tu k .

A bizonytalanságot az ugyancsak gallium  vesz 
teséget okozó D orr VI. mosóvíz-recirkuláció külön 
böző m értéke okozza. Valószínűnek látszik viszont, 
hogy ezen anom ália  az alum inátlúg körfolyam at 
te líte tt, illetve közel te líte tt á llapotával is kapcso 
la tba  hozhaót. E rre  u ta l, hogy az alum ínium -hid 
roxiddal a gallium  m integy 92— 93% -a eltávozik. 
Telítettségre u ta l az alum inátlúg jelenlegi gallium 
szintje  is. Az a jkai tim földgyárak alum inátlúgjai 
ugyanis, tapasz ta la ta ink  szerint, az alkalm azott 
technológiai körülm ények m ellett, gallium ra nézve 
te líte ttnek  tek in the tők  abban  az esetben, ha szám 
szerűleg a gallium  ta rta lom  mg/1 értéke a kausz- 
tikus N a20  g/1 értékével megegyező.

A körfolyam atból kinyerhető  gallium  értéke 
m integy 175 kg/hó értékre becsülhető.

A két tim földgyár alum inátlúg körfolyam atából 
kinyerhető  em líte tt értékek m ellett a  kikeverés 
u tán i alum inátlúg 150 mg/1 gallium  koncentráció 
ta rtá sa  b iz tosíto ttnak  tűnik .
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A lum inátlúgoldatok extrakciójának dielektrom os vizsgálata
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A  nátriumaluminát-oldatok dioxános extrakció- 
já t vizsgáltuk oly módon, hogy a szerves fázis d i 
elektromos tulajdonságainak változását mértük. 
M egállapítottuk, hogy a dioxános extrakció első két 
lépcsője mutat csak eltérést a víztartalomban, a to 
vábbi extrakciónál azonos m ennyiségű vizet tudunk  
kivonni, függetlenül a lúgoldat koncentrációjától. 
M eghatároztuk, hogy a kiextrahált víztartalom az 
adagolt dioxán függvényében exponenciális függ 
vény szerint változik. A  többszöri extrakció eredmé
nyeként A l20 3, ill. ennek hidrátjaiból álló csapadék 
képződik.

A dielektrom os m éréstechnikát a tim földgyártás 
nál eddig lényegében a nedvesség m eghatározására 
használták. Ezek a mérések főként a szilárd  anya 
gok (bauxit, vörösiszap és tim fö ldh idrát stb .) 
tapadó  nedvességének m egállapítását célozták 
[1— 3], csupán előkísérletek folytak az oldatfázis 
vizsgálatára [4], ill. szerkezetkutatás szem pontjá 
ból is tö rtén tek  különböző mérések [5, 6].

Célunk az volt, hogy m egvizsgáljuk az a lum inát 
lúgoldatok dioxános ex trakció ját, dielektrom os 
m éréstechnikával nyom on kövessük a  változásokat, 
és a  mérések alapján következtetéseket vonjunk 
le az egyes fázisokra vonatkozóan, valam int kísér 
le te t tegyünk a  mérőmódszer alkalm azására az 
üzemellenőrzésben.

Kísérleti rész

Méréseinkhez a  hazailag g y á rto tt OH— 301 tip . 
„U niversal D ielectrom eter” -t [7] használtuk  10 
pF-os, term osztálható  mérőcellával (1. ábra). 
A cella kalibrálását 20°, továbbá 50° és 70°C-on 
végeztük, mivel m éréseinket az üzemi oldatok hő 
mérsékletéhez k íván tuk  közelíteni. A mérőcella 
főbb kapacitás-értékeit az 1. táblázatban foglaltuk 
össze.

Méréseink, továbbá  az irodalm i adatok  [7— 9] 
a lap ján  m egállapítható , hogy a  dioxán-víz elegyek 
dielektrom os állandó (D K )-változása csak 30% 
víztartalom  fölött lineáris, az á lta lunk  vizsgált
0— 16% H aO tartom ányban  azonban görbe m en 
tén  változik (2. ábra). Az elegyek D K -értékeit a

1. tá b láza t

A 10 pF n év leg es  k a p a c itá sú  m érő ce lla  k a lib rá lá sa  
1 ,4 -d io x á n n a l

H ő 
m é r 

s é k le t
‘C

E f f e k t iv
m é r ő k a 
p a c i tá s

p F

S z ó r t
k a p a c i 

t á s
p F

C e lla  ö s sz -k a p a -  
c i tá s  

p F

A dioxán 
dielektro 
mos állan 

dója, e 
[7,8]

levegővel dioxánnal

20 10,20 5 ,60 15,80 28 ,4 0 2 ,2 3 5

50 10,01 5 ,69 15,70 27 ,30 2 ,158

70 9 ,98 6 ,12 16,10 27 ,2 0 2 ,132

1. ábra. 10 p F  alapkapacitású, termosztálható 
dielektromos mérőcella vázlata

1 —  b e ls ő  e l e k t r ó d ;  2  —  k ü ls ő  e le k t r ó d ;  3 —  te r m o s z tá ló  k ö p e n y ;  
4 —  te f lo n  s z ig e te lő  g y ű r ű ;  5 —  t e x t i l b a k e l i t  ta r tó - s z ig e te lő ;  6 —  m ű - 
a n y a g  f e d ő s a p k a ;  7 —  e le k t r o m o s  c s a t la k o z ó ;  8  —  á r n y é k o ló b u r a ;  
9 —  le e r e s z tő  ü v e g c s a p ;  10  —  a  te r m o s z tá ló  f o ly a d é k  b e - ,  ill. k iv e z e té s e

2. ábra . A  d io x á n -v íz  elegy d ie lek tro m o s á lla n d ó já n a k ,  
ill. a z  e leggyel m egtö ltö tt m érőcella  ö ss zk a p a c itá sá n á k  

vá lto zá sa  a  v íz ta r ta lo m  fü g g v é n y é b e n  20, 50 és 70 °C -on

2. táblázatban m u ta tju k  be. Ezek a kiinduló értékek 
képezték a  további vizsgálatok a lap já t is.

Alumiiiátlúg-oldatok extrakciós vizsgálata

A lum inátlúg-oldatok vizsgálatánál elsőrendű 
fontosságú volt az oldószer-lúg arány  vizsgálata  
és rögzítése. A dioxán ugyanis azonos lúgkoncent
rációjú  oldat esetén nagyon különböző mennyiségű 
v izet (ill. N aO H -oldatot) ex trahált a  rendszerből.
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2 .  táblázat
A víz — d io x á n  e leg y  D K -é rté k e i 2 0 ’ 50 és 70 "C-on

H 2o

%

D ie le k tro m o s  á l la n d ó ,  e

ОО ООЮ

70 "C

0 ,0 0 2 ,24 2 ,16 2 ,13

2 ,22 3,09 2 ,93 2 ,89

4 ,3 4 3,88 3 ,65 3 ,44

6 ,38 4 ,76 4 ,32 4,01

8 ,33 5 ,58 5 ,04 4 ,79

10,20 6 ,40 5,81 5 ,44

12,00 7 ,17 6 ,70 6 ,29

13,72 8 ,03 7,61 7,30

15,38 8 ,86 8 ,44 8 ,32

\KL-M-3\

3. ábra. A  dioxános fázis víztartalmának változása: 
alum inátlúgok extrakciója során

1 —  NTa ,O i<au sz t .= 2 2 2 ,7 2  g/1; 20 °C -on ( fe ltá ró lú g ), 2 —  N a ,O k a u s z t  =  
222 ,7 2  g/1; 50  °C -on, 3 —  N a 2O k a u 8 z t.= 1 3 1 ,2 0  g/1; 20 °C -on (k ik e v e r t  

lú g ) , 4 N a 2O k a u s z t  = 1 3 1 ,2 0  g/1; 50 °C-on

4. ábra. A z  aluminátlúg-tartalm ú vizes fázis  2 V a 2O k a u s z t  
koncentráció változása 3,07 mólviszonyú oldatból kiindulva, 

az egyes extrakciós lépcsők után
A k i in d u lá s i  o l d a t  k o n c e n t r á c ió ja :  1 —  H a 2O k au 8 Z t ,  =  3 9 ,7 7  g /1 , 2 —  

N a 2O k a l ls z t .  =  1 3 1 ,2 0  p/1, 3 —  N a 2O k a u s z t .  = 2 2 2 ,7 2  g/1

E zt szemlélteti a 3. ábra, amelynél két, üzemileg 
gyakran előforduló koncentrációjú lúgoldatnál 
vizsgáltuk a dioxános fázis v íz tarta lm át.

Jól lá tható , hogy a  dioxán arányának  növelésével 
jelentősen megnövekszik a k ivont víztartalom  is. 
Ez a hatás jóval felülm úlja az ugyancsak 3. áb rá 
ból leolvasható hőmérsékleti hatást. Az extrakció  
hőm érsékletét 20-ról 50 °C-ra növelve, a k iex tra 
hált v íztartalom  alig 1— 2% -kal nő.

Azonos dioxán-alum inátlúg oldat arány  beállí 
tá s  u tán , am elyre vonatkozóan a 4 : 1 a rán y t ta 
lá ltuk optim álisnak (adott dioxán-térfogara a fa j 
lagosan legnagyobb kivont vízmennyiség ju to tt) , 
v izsgáltuk a többszöri extrakció ha tásá t és a víz 
eltávolítás további lehetőségeit. Ennek során a 
4 : 1 arányban  adagolt dioxánnal egym ásután 
hétszer végeztük az extrakciót, és m értük az o lda t 
fázisból e lvett vízm ennyiséget, valam int a vissza 
m arad t oldatfázis koncentrációját. A kísérletek so
rán azt tap asz ta ltu к , hogy —  a kiinduló oldat 
koncentrációjának függvényében, — a  6 . és 7. 
extrakciós lépcsőben fehér, laza szerkezetű csapa 
dék vá lt ki a vizes fázisból (tú ltelítettség  m iatt). 
H a a dioxán a rán y á t ilyen esetben növeltük (pl. 
8 : 1-re), akkor fehér, kristályosnak látszó csapa 
dékkiválást tapasz ta ltunk .

A vízartalom  csökkenésével együtt já r az oldat- 
fázis N a2Okauszt koncentrációjának növekedése is. 
E m ellett azonban a N a+ -ionok egy része az ex trak 
ció során a  dioxános fázisba megy át. A N a+-io- 
nok ex trakciója azonban nem zavarja  a mérések 
értékelését. E rre  vonatkozó vizsgálataink ugyanis 
az t m u ta tták , hogy a  nátrium  jelenléte a DK-m é- 
réseredm ényét csak elhanyagolható  m értékben be
folyásolja.

A 4. ábrán három , különböző kiindulási kon 
centrációjú, 3,07 mólviszonyú o ldat többszöri 
ex trák  dó jánál fellépő töm ényedést ábrázoltuk, 
20 °C-on végezve a  kísérleteket 4 : 1 dioxán-lúg- 
o ldat aránynál. Jó l lá tha tó , hogy a  koncentrálódás 
m integy 290— 300 g/1 határértékhez közelít, és 
eközben ebben a koncentrációtartom ányban meg
indul a csapadékképződés is. Nagyobb mólviszony 
nál term észetesen nagyobb koncentrációig tömé- 
nyedik be a  ,,vizes” -fázis.

Az 5. ábrán az egyes extrakciós lépcsőkben a 
dioxán v íz tarta lm át tü n te ttü k  fel. Ennél figye
lemre méltó az, hogy lényegében az ötödik ex trak 
ciós lépcsőtől fogva a 4 : 1 arányú extrakciónál a 
dioxán mindegyik további lépcsőben gyakorlati 
lag ugyanannyi vizet vesz el a rendszerből, azaz 
az ötödik  lépcső u tán  a két fázis között k ialakult 
egyensúlyi állapot határhelyzethez é rt el.

Megjegyezzük, hogy az ex trah á lt víz m ennyisé 
gét illetően csak az első két lépcsőnél tapasz ta ltunk  
különbséget, míg a további extrakciós lépcsőnél 
lényegében azonos mennyiségű vizet v ittü n k  á t a 
szerves fázisba, függetlenül a ttó l, hogy milyen kon 
centrációjú oldatból indultunk  ki a  vizsgálatnál.

Az extrakció  sebességi v izsgálata  azt m u ta tta , 
hogy a szerves fázisba egy perces rázogatás során 
átm egy a víz és kialakul a két fázis közötti egyen 
súlyi helyzet. Am ikor azonban megjelenik a laza
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5. ábra. A z  egyes extrakciós lépcsők során a szerves fázis  
víztartalmának változása 20 °C-on végezve az extr akciót 

4 : 1 dioxán— lúgoldat aránynál 
A k i in d u lá s i  o ld a t  k o n c e n t r á c ió ja :  1 —  ^ а 20 к аи 8 2 ^  = 2 2 2 ,7 2  g/1; 2 —  

^ a 2 ^ k a u s z t . =  1 3 1 ,2 0  g/1; 3 N a 2O iía u s z t <=  3 9 ,7 7  8Л

csapadék (az ötödik  vagy hatodik  extrakciós lépcső 
nél), a  reakcióidő megnövekszik.

H a a  v izsgálatot tisz ta  N aO H -oldattal végezzük, 
akkor az egyes lépcsőkben a szerves fázisba á tm ent 
víz mennyisége m integy 4— 5% -kal m eghaladja az 
alum inátlúg ex trakciójakor m ért v íz ta rta lm at [ 10].

A kísérletek eredményének matematikai 
értékelése

A leírt kísérleti eredm ények m atem atikai é rté 
kelésében a  k iex trahált víz mennyiségének vá lto 
zása az adagolt dioxán függvényében ad ja  az ext-

rakció hatékonyságára vonatkozó legjobb tá jé 
koz ta tást. H a  a 6. ábrán b em u ta to tt görbék közül 
a  feltárólúgra vonatkozó (222,72 g /1 N a 3O k a u sz t)  

összefüggést vizsgáljuk 20 °C hőmérsékleten, akkor 
ez egy exponenciális görbe egyenletével közelít 
he tő :

y '= a-nb

ahol y' — a k iex trahált víz (szám ított) kum ulált 
mennyisége % -ban, n —  az extrakciós fokozatok 
szám a (azaz az adagolt dioxán mennyisége), a és Ъ 
—  állandók. Ez az egyenlet lineárissá tehető , így

log у' =  log а + Ъ ■ log п
lesz, am elyből a  ké t állandó m eghatározható:

és
log a =  log у —b ■ log n

b = Г  (log n -  log n) (log у -  log у )
И ( lo g « —lo g « ) 2

A szám ítás részletezését mellőzve csupán a kiszá 
m olt értékeket m u ta tjuk  be a 3. táblázatban. Ezek

6. ábra. A z  extrahált vízm ennyiség (kum ulativ % -ban) 
változása a kum ulatívon adagolt dioxán függvényében, 

20 °G-on

3. táblázat
R e g re ssz ió s  fü g g v é n y  s z á m ítá s i  a d a ta i  h é t  e x tra k c ió s  lép cső  e s e té n , k u m u lá l t  H 20 % - k a l  _______

X , n Y , % lo g  A log  Y (lo g  A — lo g  X ) (log  A — lo g  Ä ) 2 (lo g  X — lo g  Y ) 2

1 8 ,33 0 ,0 0 0 0 0 0 ,9 2 0 6 5 0 ,1 6 5 8 9 0 0 ,2 7 9 7 5 6 0 ,0 9 8 3 7 0

2 13,41 0 ,3 0 1 0 3 1 ,12743 0 ,0 2 4 3 5 2 0 ,0 5 1 9 3 3 0 ,0 1 1 4 1 9

3 16,74 0 ,4 7 7 1 2 1 ,22376 0 ,0 0 0 4 5 4 0 ,0 0 2 6 8 3 0 ,0 0 0 1 1 1

4 19,48 0 ,6 0 2 0 6 1 ,28959 0 ,0 0 4 0 4 4 0 ,0 0 5 3 4 9 0 ,0 0 3 0 5 8

5 21 ,23 0 ,6 9 8 9 7 1 ,32695 0 ,0 1 5 7 5 6 0 ,0 2 8 9 1 7 0 ,0 0 8 5 8 5

6 22 ,9 3 0 ,7 7 8 1 5 1 ,3 6 0 4 0 0 ,0 3 1 4 3 0 0 ,0 6 2 1 1 5 0 ,0 1 5 9 0 3

7 24 ,62 0 ,8 4 5 1 0 1 ,39129 0 ,0 4 9 6 4 0 0 ,0 9 9 9 6 9 0 ,0 2 4 6 4 9

E — 3 ,70243 8 ,6 4 0 0 7 0 ,2 9 1 6 5 7 0 ,5 3 0 7 2 2 0 ,1 6 2 0 9 5

Á tla g — 0 ,5 2 8 9 2 1 ,23429 — — —
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4. táblázat
A  k o rre lá c ió s in d ex  szá m ítá sá n a k  résza d a ta i hét 

ex tr a k c ió s  lép cső n é l a reg ressz ió s  fü g g v é n y r e  
v o n a tk o zó a n

n Y ,  % Y ’ ,% Y — Y ’ Y — Y ( Y —  Y ') 2 ( Y — Y ) 2

1 8 ,3 3 0 8 ,7 8 — 0 ,4 5 — 9 ,7 7 5 5 0 ,2 0 2 5 9 5 ,5 6 0 4

2 1 3 ,41 1 2 ,6 1 0 ,8 0 — 4 ,6 9 5 5 0 ,6 4 0 0 2 2 ,0 4 7 7

3 1 6 ,7 4 1 6 ,0 7 0 ,6 7 — 1 ,3 6 5 5 0 ,4 4 8 9 1 ,8 6 4 5

4 1 9 ,4 8 1 8 ,11 1 ,3 7 1 ,3 7 4 5 1 ,8 7 6 9 1 ,8 8 9 2

5 2 1 ,2 3 2 1 ,2 7 — 0 ,0 4 3 ,1 2 4 5 0 ,0 0 1 6 9 ,7 6 2 5

6 2 2 ,9 3 2 3 ,5 1 — 0 ,5 8 4 ,8 2 4 5 0 ,3 3 6 4 2 3 ,2 7 5 8

7 2 4 ,6 2 2 5 ,5 9 — 0 ,9 7 6 ,5 1 4 5 0 ,9 4 0 9 4 2 ,4 3 8 7

I 1 2 6 ,7 4 — — — 4 ,4 4 7 2 1 9 6 ,8 3 8 8

Á t la g 1 8 ,1 0 5 5 — — — — —

és ezekkel a regressziós görbe egyenletbe a követ 
kező form át ö lt i :

У = 8,7828 .«.<*.549547

A m ért pontok  á lta l m eghatározott görbe és a 
regresziós függvény közötti egyezést a korrelációs 
indexszel jellem ezhetjük. E z t az indexet a 4. táb
lázat adata i a lap ján  szám oltuk k i :

1 =
X { y - y '  )2 

Цу - у ) 2
4,4472

196,8388
0,988

Ebből következik, hogy a m egadott regressziós 
függvény a  mérési eredm ényeket, ill. az össze
függést helyesen írja  le, és további szám ításokhoz 
használható [ 10].

°c

7. ábra.Az extrakció után kapott 
csapadék (kevéssé öregedett) 

deriváló gramja

°C

8. ábra. A z  extrákció után kapott, 
6 napon át öregített csapadék deri- 

vatogramja

9. ábra. A z  extrákció után kapott, 
10 napon át öregített csapadék 

derivata gramja

10. ábra. A  kevéssé öregedett csapadék röntgenfelvétele (a )  
és a kiizzított csapadék röntgenfelvétele (b )

alapján az egyenlelt állandói a következő értékűek 
v o lta k :

Következtetések

A b em u ta to tt kísérleti anyag és a  mérési ered 
mények [ 10] lehetőséget adnak bizonyos anyag- 
szerkezeti következtetésekre.

Az oldatfázisban, am in t az t több  közlemény is 
tárgyalja  [5, 11— 14], ha a N aO H  nátrium alum i- 
n á ttá , azaz nátrium  [dioxo-alum inát (III)]-tá  
alakul á t, ez vezetőképesség csökkenéssel jár, de 
ezek az oldatok is ionos szerkezetűek és erős elektro 
litkén t viselkednek. Az eddigi közlések szerint [ 11] 
a  nátrium  [dioxo-alum inát (III)] legvalószínűbb 
form ája 25% N a20-ig  terjedő koncentráció ta r to 
m ányban (tehát a  feltárólúg tartom ányáig) az 
A ljO H ^ fte tra h id ro x o a lu m in á t (III)]-ion. A kon 
centráció növelésével ez fokozatosan dehidratáló- 
d ik:

140

a  =  8,7828 
5 =  0,549547 Al(OH)4-  -  A 10(0H )2-  +  H 20  -  A102-  +  2H 20  
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Az üzemileg előforduló koncentráció ta rto m á 
nyokban ezen ionok között bizonyos egyensúly 
aíakul ki, am elyre a  hőm érsékletváltozás is h a tás 
sal van.

Az extrakciók u tán  k ap o tt csapadékot külön 
vizsgáltuk. Felm erült annak lehetősége, hogy ez 
szilárd  nátrium alum inátból áll. Az extraktum ok- 
ban azonban ná trium ot tu d tu n k  k im utatn i, így 
várhatóan  csak alum ínium vegyület m arad t visz- 
sza. E z t a feltételezést a látám asztják  a  Bukun és 
m unkatársai á lta l közölt eredm ények [15] a szilárd 
nátrium alum inátra  vonatkozóan. A kísérleteink 
során k ap o tt csapadék röntgenvizsgálata és deri- 
vatográfiás elemzése —  am elynek eredm ényei a
7—10. ábrán lá tha tók  — lehetővé te tte  a követke 
zők m egállapítását:

140 °C-ig tapadó  víz és dioxán leadás játszódik  
le (7. ábra), a  2—4 pontok között 280— 390 °C 
között bomlási rekació fu t le, és szürkeszínű anyag 
képződik. H a a csapadékot öregítjük, és néhány 
napig állni hagyjuk, akkor a  8 . áb ra  (6 napos öre- 
gítés) és a 9. ábra (10 napos öregítés) görbéit kap 
tuk . Lényegében hasonló folyam atokat figyeltünk 
meg i t t  is, kissé előbb (kisebb hőm érsékleten) je 
lentkező bomlással. A szervesanyagot is tarta lm azó  
csapadék teljes bom lása 500 °C-on befejeződik, de 
még ez elő tt, a 300—400 °C közötti tartom ányban  
— valószínűleg oxidativ  eredetű —  súlynöveke 
dést tapasztalunk .

A röntgenfelvételek a  friss anyagnál am orf jelle 
get m u ta ttak , az ö reg íte tt m intáknál (10. ábra) 
pedig a-A l20 3 és ennek h id rá tja i (mono-, di- és 
trih id rá t), ill. ß - A \20 3 és h id rá tja inak  megfelelő 
csúcsok jelentkeztek. A röntgenfelvételek teh á t 
Al20 3-fázisok jelenlétére engednek következtetni. 
E z t Sarc-Lahodny vizsgálatai [5] is a látám asztják  
abból a szem pontból, hogy az ak tiv á lt alum ínium  
és a dioxán reakcióját vizsgálva a rendszerben a lu 
m ínium ot tarta lm azó  komplex vegyületet állap í 
to tta k  meg.

Az eddig vizsgálatok teh á t azt b izonyíto tták , 
hogy az alum inátlúg oldatokból a  víz, ill. a  n á t 

rium  a  dioxános fázisba ex trahálható , míg az ext- 
rakció többszöri ismétlésével alum ínium hidroxid, 
ill. alum ínium oxid ta rta lm ú  csapadék választ 
ható  ki. Az extrákciós lépcsők vizsgálata alapján 
az ex trah á lt v íztartalom  változását exponenciális 
függvény írja  le. Mindezen eredm ények felhasz 
nálásával dolgoztuk ki az t a  gyors N a20 kauszt meg
ha tározására  alkalm as elemzési m ódszert [16], 
am ely üzemi laboratórium okban az üzem ellen 
őrzésre használható.
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Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek

G u in e a  é s  R o m á n ia  a  k ö z e lm ú l tb a n  e g y ü t tm ű k ö d é s i  
s z e r z ő d é s t  í r t  a lá ,  m e ly n e k  k e r e té b e n  e g y  a lu m ín iu m 
k o h ó t  é p í te n e k  m a jd  G u in e á b a n .

A lu m ín iu m  1 9 7 4 . jú n iu s

A  F r i a  C o m p a g n ie  I n t e r n a t io n a l e  p o u r  la  P r o d u c t io n  
d e  P A lu m in e  v á l la l a t  b e le o lv a d t  a  F r ig n ia  S o c ié te  d ’E c o -  
n o m ie  M ix te  v á l la l a tb a ,  m e ly b e n  a  g u n in e a i  á l la m n a k  
4 9 % -os ré sz e se d é se  v a n .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 4 . jú n iu s

I n d i a  ú j  t im f ö ld g y á r  é p í té s é t  te rv e z i ,  m e ly n e k  k a p a 
c i t á s a  300 0 0 0  to n n a /é v  le sz . A  t e r v  k iv ite le z é s é b e n  e lő re 
l á th a t ó l a g  I r á n  is  r é s z t  fo g  v e n n i .  E l le n s z o lg á l t a tá s k é n t  
I r á n  s z á l l í tá s i  o p c ió t  k a p .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 4 . jú n iu s *

L a n d a u - b a n  (N S Z K , P fa lz )  1976 , é v i t e r v e z e t t  ü z e m 
in d u lá s s a l  A lu m ín iu m - r ú d p r é s m ű v e t  é p í t ,  a m e ly e t  1977- 
b e n  e g y  m á s o d ik  p r é s  k ö v e t .  A  te r m é k e t  e ls ő s o rb a n  
F ra n c ia o r s z á g  é s z a k i  é s  k e le t i  r é s z e ib e n  k ív á n ja  P é c h in e y  
e la d n i .  J e le n le g  a  cé g  C ra i lsh e im - i p r é s ü z e m é b e n  2 g é p 
p e l  d o lg o z ik  é s  1 9 7 3 -b a n  630 0  t  t e r m e lé s t  é r t  el.

H a n d e ls b la t t ,  1 9 7 4 .1 1 5 . sz.
*

A z A L U S U I S S E  1 9 7 3 -as  g a z d a s á g i é v é b e n  170 m ó  
d o l lá r  f o r g a lm a t  é r t  e l  (1 9 7 2 -b e n  160 m ió  d o llá r ) .

A  b a u x i t t e r m e lé s  2 ,3  m ió to n n á r a  e m e lk e d e t t  (4 3 % )  
(Gove 1,1 m ió  t ,  Sierra-Leone  700 e t ,  Franciaorszá  3 0 0 e t) .  
A  t im f ö ld g y á r tá s  800  e t  fö lé  e m e lk e d e t t  (4 7 % ) . E b b ő l  
le g je le n tő s e b b  Gove k a p a c i tá s n ö v e lé s e  500  e t /é v - r ő l  
1 m ió  t / é v  é r té k r e .  A  tá r s a s á g  o s z t r á k  ü z e m e , a  Sa lz - 
burger A lu m in iu m  Ges. lendi k o h ó ja  10 e t / é v  m e n n y i 
s é g g e l n ö v e l te  k a p a c i tá s á t .

( B 1 K I ,  1 9 7 4 . a u g .  1 7 .)
*
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A V A W  ( N S Z K )  a u g u s z tu s  1 2 .-i h a t á l ly a l  2 ,35  D M / 
k g -ró l 2 ,5 0  D M /k g -га  e m e lte  a  9 9 ,5 % -o s  a lu m ín iu m tö m -  
b ö k  á r á t  a z  ö n k ö lts é g  n ö v e k e d é s é re  h iv a tk o z v a .

B I K I ,  1974. a u g . 27.
*

1975. é v  e le jé n  k e z d i m e g  a  j a p á n  F U K U K A W A  t á r s a 
s á g  140 e t / é v  k a p a c i tá s ú  a lu m in iu m k o h ó já n á k  é p í té s é t .

M in in g  J o u r n a l ,  1 9 7 4 . a u g .  2 3 .
*

100 e t /é v  in d u ló  k a p a c i t á s ú  a lu m ín iu m k o h ó  lé te s í té s é 
r e  k é r t  e n g e d é ly t  ö t  j a p á n  tá r s a s á g  a  b r a z i l  k o r m á n y tó l .  
A  200  m ió  d o llá ro s  lé te s í tm é n y  1 9 7 6 -ra  k é s z ü l  el.

M ining J o u r n a l ,  1974. au g . 23.
*

Japánban  is  r á t é r t e k  a z  a lu m ín iu m  k o n z e rv -  é s  i t a l 
d o b o z o k  b e g y ű j té s é r e  és  v is s z a o lv a s z tá s á r a .

A  Toyota Motor Со e z en  tú lm e n ő e n  k o h ó a lu m ú n iu m o t 
is a k a r  im p o r tá ln i ,  m iv e l  a z  im p o r t  a lu m ín iu m  o lc só b b  a  
h a z a i  te rm é k n é l .  A z  ig é n y  h a v i  1000 t o n n a  k o h ó a lu m í 
n iu m  és 1200 t  á t o lv a s z to t t  fém .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 4 . 7 . sz .
*

A z Alcan A lum in ium  és  a  Billiton International M etals  
m e g á l la p o d á s a  é r te lm é b e n  Surinam ban  k o r m á n y h o z z á 
j á r u l á s s a l  1976. é v r e  t e r v e z e t t  in d u lá s s a l  150 e t  k ib o c s á 
t á s ú  ü z e m  lé te s ü l  tű z á l ló  b a u x i t  k i te rm e lé s é re .

M ining  J o u r n a l ,  1974. 7248 sz.
*

Ö t j a p á n  tá r s a s á g  (M itsu i A lum in ium , N ippon  Light 
M etal, Sum itom o Chemical, Showa Denko  és  M itsubishi 
Chemical) t á r g y a l  a  j a p á n  k o r m á n n y a l  a z  Am azonas 
m e l le t t i  Belem -b é n  lé te s í te n d ő  a lu m ín iu m ip a r i  k o m b i 
n á t r ó l ,  m e ly  v iz ie rő in ű b ő l,  1,2 m ió t /é v  k a p a c i tá s ú  t i m 
f ö ld g y á r b ó l  és  600  e t / é v  k a p a c i tá s ú  k o h ó b ó l á l ln a .  B e 
r u h á z á s i  é r té k  1,3 m il l iá rd  d o llá r .  A z  ü z e m  in d u lá s á t
1976- ra tervezik.
M in in g  J o u r n a l ,  1 9 7 4 . a u g .  2 3 .
F in a n c ia l  T im e s ,  1 9 7 4 . a u g .  7 .,
M e ta l  B u l l e t in ,  1974 . a u g .  13 .) *

A z N D K  1 9 7 4 -b en  10 00 0  t  b a u x i to t  v á s á r o l  G uyaná 
tól. F o ly ó  é v  v é g é n  v a ló s z ím ü le g  h o s s z ú le j á r a tú  s z e rz ő 
d é s  a lá í r á s á r a  k e r ü l  s o r  a  k é t  o rs z á g  k ö z ö t t .

F in a n c ia l  T im es, 1974. au g . 6.
*

A z á l la m o s í to t t  Guyana Bauxite Co. Ltd. n ö v e ln i  a k a r j a  
k a lc in á l t  b a u x i t  t e rm e lé s é t  a  je le n le g i 650  e t /é v - r ő l
1977- ig  900  e t / é v  m e n n y is é g re .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 4 . 7 . sz .
*

A  guyanai kormány  v á r h a tó a n  á l la m o s í ta n i  fo g ja  a z  év  
v é g é re  a  Reynolds M ines Guyana  b a u x i tb á n y á i t .  A z  
Alcan  b á n y á i t  m á r  1 9 7 1 -b e n  á l la m o s í to t t á k .  A  R ey 
nolds 1 9 7 3 -b a n  800  e t  f ö lö t t i  m e n n y is é g ű  b a u x i to t  t e r 
m e l t  k i.

A lu m ín iu m ,  1 9 7 4 . 8 . s z .
*

A z A m e r ic a n  M e ta l C lim a x  I n c .  (A m a x )  r é s z v é n y e i 
n e k  5 0 % - á t  á t v e t t e  a  j a p á n  M itsu i a n d  С о v á l la l a t .  
A z  ú j k ö z ö s  tá r s a s á g  to v á b b r a  is  A m a x  n é v e n  m ű k ö d ik .  
S a n  M a te o  (K a lifo rn ia )  s z é k h e lly e l . A  cé g  te v é k e n y s é g i  
k ö re  e lső d le g es  é s  m á s o d la g o s  a lu m ín iu m tö m b  és f é l 
k é s z á rú  g y á r tá s a .

M in in g  E n g in e e r in g ,  1 9 7 4 . 4 . s z .
*

B r a z í l i á b a n  A m a p a  k ö r n y é k é n  (A m a z o n a s  v id é k e )  
a z  E lh y l  C o. B r a z i l ia n  f ió k  v á l l a l a t a  az  E m p r e s s  S a n ta  
R i t a  d e  M in e ra c a o  L f d a  n a g y k i  te r je d é s ű  b a u x i t t e le p e k e t  
f e d e z e t t  fe l. A  v á l la l a t  k é t  m á s ik  E t h y l  B r a z i l ia n  m e g 
k a p t á k  a  k i te r m e lé s r e  a  k o n c e s sz ió t.

A  b e r u h á z á s i  p r o g r a m o t  é s  t e r v e k e t  37 h ó n a p o n  b e lü l 
e lk é s z ít ik  és  to v á b b i  e g y  é v e n  b e lü l  k é s z ü l el a  k o m p le t t  
m e g v a ló s í th a tó s á g i  é s  g a z d a s á g o s s á g i  ta n u lm á n y .

M in in g  E n g in e e r in g , 1974. sz . 4.

A R io  D o n e  G eo lo g ia  a  M in e ra c a o  ( D oceg eo ) v á l la l a t  
a  B ra z íl ia - i  P a r a  á l la m b a n  6 1 %  A120 3 és 2 %  F e 20 3 
t a r t a l m ú  tű z á lló m in ő s é g ű , k i t e r j e d t  b a u x i tk é s z le te t  f e 
d e z e t t  fe l.

I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 4 . jú n iu s
*

P e r u  A re g u ip a  t a r t o m á n y b a n  ü z e m b e h e ly e z té k  az  
A b ra ş iv o s  J n d u s t r ia le s  k ö s z ö rű id o n ig y á r á n a k  e lső  lé p 
c s ő jé t .

I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 4 . jú n iu s

*

A s p a n y o lo rs z á g i  B r io n -b a n  a  R e f r a e ta r io s  S a n t-Y a g o  
(S a n tia g o  d e  C o m o s te la )  h a v i  1500 t  k a p a c i tá s ú  tű z á lló -  
a n y a g g y á r  é p í té s é t  k e z d i el k e re k  57 m illió  p e z e ta  k ö l t 
s ég g el.

I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 4 . jú n iu s

*

A S z o v t ia s p r o m e x p o r t  és  a z  in d ia i  K e r a l a  S ta t e  I n 
d u s t r i a l  D e v e lo p m e n t  C o rp . k ö z ö t t  l é t r e j ö t t  sz e rz ő d é s  
a l a p já n  K e r a la  á l la m b a n  31 0 0 0  t / é v  k a p a c i tá s ú  tű z -  
á l ló a n y a g g y á r  lé te s ü l  k ü lö n le g e s  m in ő s é g ű  tű z á l ló a n y a 
g o k  e lő á l l í tá s á r a ,  a z  ü z e m  t a n u lm á n y á t  a  s z o v je t  s z a k 
é r tő k  6 h ó n a p  a l a t t  k é s z í t ik  el.
I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 4 . j ú n iu s

*

A n o rv é g ia i  N orsk Hydro K arm ay-i ü z e m é n e k  e le k tro -  
liz á ló  k a p a c i t á s á t  é v i 70 0 0 0  to n n á r ó l  190 0 0 0 -re  k ív á n ja
e m e ln i .

A  n o r v é g  Aardal of Sunnda l W erk 1973. é v i  n y e rs -  
a lu in ín iu m - te r in e lé s e  a z  e lő ző  é v h e z  v is z o n y í tv a  1 2 ,7 % - 
k a l  e m e lk e d e t t  és  m e g k ö z e l í te t te  a  300 e z e r  t o n n á t .  
A  v á l la l a t  p r im é r  és  ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  e la d á s a  e g y  óv 
a l a t t  1 4 % - k a ln ő t t .

R E V U E  D E  L ’A L U M IN IU M , 1974. 431. szám

*

A z N S Z K  a lu m ín iu m  és e lső d le g e s  tö m b  im p o r t j a  
az  e lő ző  é v h e z  v is z o n y í tv a  1 3 % -k a l e m e lk e d e t t  és  e lé r te  
a  360 e z e r  t o n n á t .

A sz ö v e ts é g i  K ö z tá r s a s á g  le g n a g y o b b  s z á l l í tó ja  N o r 
v é g ia  v o l t ,  a h o n n a n  a  b e h o z a ta l  4 0 % - á t ,  145 e z e r  t o n n á t  
b i z to s í t o t ta k .  A z E g y e s ü l t  Á lla m o k b ó l s z á rm a z ó  im 
p o r t  7 6 % -k a i, a  s v á jc i  b e h o z a ta l  2 7 % -k a l  e m e lk e d e t t .

A z a u s z t r á l i a i  im p o r t  5 7 % -k a l ,  a  ju g o s z lá v ia i  6 0 % -k a l  
a  g h a n a i  2 0 % -k a l  c s ö k k e n t .

A z e u r ó p a i  s z o c ia l is ta  o rs z á g o k  a z  ö s sz -sz iik sé g le t 
6 % - á t  a d já k .  E z e k  k ö z ü l a  le g n a g y o b b  s z á l l í tó  — év i 
14 e z e r  t o n n á v a l  — a z  N D K .

A z N S Z K  a lu m ín iu m te r m e lé s é n e k  in te n z ív  n ö v e k e 
d é s é t  m u t a t j a ,  h o g y  1973. e lső  n e g y e d  é v h e z  v is z o n y í tv a  
1974. h a s o n ló  id ő s z a k á b a n  a  p r im é r  a lu m ín iu m te r m e lé s  
2 9 ,6 % -k a l ,  a  f in o m í t o t t  a lu m ín iu m te r m e lé s  3 0 ,5 % -k a l ,  
a z  ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m te r m e lé s  3 ,9 % - k a l  a  f é lk é s z te r 
m é k  te rm e lé s  1 3 ,3 % -k a l a  v e z e tő k é p e s  a lu m ín iu m  t e r 
m e lé s  1 6 ,2 % -k a l e m e lk e d e t t .

R E V U E  D E  L ’A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . 4 3 1 . s z á m

*

A  p a k i s z t á n i  K a r a c h i - b a n  20 e t /é v  te rm e lé s i  e lő i r á n y 
z a t t a l  m in i -a c é lm ű v e t  h e ly e z te k  ü z e m b e . A z a c é lm ű  
ro z s d a m e n te s ,  v a l a m in t  ö tv ö z ö t t  a c é lo k a t  g y á r t  é s  t e l 
je s  k a p a c i tá s a  30 e t / é v  k ö r ü l  v a n .  (H W )
H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 4 . 1 1 4 . sz . *

A  Bharat A lum ín ium  of India  v á l la l a t  1973. á p r i l is  
v é g é n  b e in d í to t ta  200 e t  é v i te l je s í tm é n y ű  t im fö ld g y á 
r á t  K o rb á b a n .  A  m ű v e t  m a g y a r  k ö z re m ű k ö d é s s e l l é te 
s í t e t t é k  é s  b e r u h á z á s a  392 m il l ió  r ú p iá t  t e t t  k i. A z 
A m arkantak és Pnutkapahar-i b á n y á k  s z á l l í t já k  a 
b a u x i to t  a  g y á r n a k  év i 420, i l le tő le g  130 e t. m e n n y is é g 
b en . A  Korba terv  m á s o d ik  é p í té s i  fo k o z a ta  eg y  100 e t 
te l je s í tm é n y ű  a lu m ín iu m k o h ó t  és  eg y  a lu m ín iu m h e n 
g e rm ű v e t  fo g la l m a g á b a n . E z e k e t s z o v je t  tá m o g a tá s s a l  
é p ítik .  E ze n  m á s o d ik  é p í té s i  lé p c ső  b e r u h á z á s a  k b . 1,5 
m il l iá rd  r ú p ia  k ö r ü l  m ozo g  és 1974 e le jé re  k e l l  e lk é 
s z ü ln ie . K . J .
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A v ilá g  k o lió a lu  nií Hin in te rm e lé s e
(1 0 0 0  m e t r ik u s  to n n a )

1 9 7 1 . 1 972 . 1 9 7 3 .

V I L Á G ............................................... 10  9 8 8 11 77 7 12  785

É s z a k - A m e r i k a ............................... 4 564 4 6 4 6 5 0 4 2
U S A .................................................. 3 561 3 739 4 112
K a n a d a  ........................................ 1 0 0  з 9 07 9 3 0

E u r ó p a  ( T ő k é s ) ............................... 2 2 5 0 2  4 3 0 2 751
F r a n c ia o r s z á g  ............................ 375 394 3 59
N S Z K ............................................. 4 28 44 4 5 34
O la s z o rs z á g  ................................. 136 150 186
H o l la n d ia  ................................. 117 163 182
G ö rö g o rs z á g  ............................... 114 130 141
A n g lia  ........................................... 119 171 2 52
N o r v é g ia  ...................................... 531 541 6 18
A u s z t r i a ........................................ 91 84 89
I z l a n d ............................................. 42 47 62
S v é d o r s z á g ................................... 76 78 8 3
S v á jc  ............................................. 94 83 85
S p a n y o l o r s z á g ............................ 127 145 160

Á z s ia  ( t ő k é s ) .................................... 1 120 1 3 20 1 4 4 0

J a p á n  ............................................. 8 87 1 0 09 1 09 7
I n d i a  ............................................. 178 179 154
B a h r e in  ........................................ 12 78 103
T a j v a n ........................................... 27 32 35
I r á n  ............................................... — 7 34
D é l - K o r e a ...................................... 16 15 17

A u s z t r á l i a  ........................................ 2 0 2 2 06 2 0 6

Ú j- Z é la n d  ........................................ 21 88 117

A f r i k a .................................................. 191 2 3 2 2 49
G h a n a  ........................................... 111 133 152
B é l - A f r i k a .................................... 29 53 53
K a m e r u n ...................................... 51 46 44

K ö z é p -  é s  D é l -A m e r ik a  .............. 197 2 14 2 47
B r a z í l ia  ........................................ 81 98 115
S u r i n a m ........................................ 54 53 52
V e n e z u e la  .................................... 22 23 41
M e x i k ó ........................................... 40 40 39

S z o c ia l is ta  o r s z á g o k ........................ 2 4 45 2 6 44 2  751
S z o v je tu n ió  ................................. 1 8 5 0 2 0 00 2 0 5 0
K í n a ............................................... 150 154 156
R o m á n ia  ...................................... 110 121 141
L e n g y e l o r s z á g ............................ 100 102 108
J u g o s z l á v i a ................................... 47 73 91
N D K  ............................................. 60 64 69
C s e h s z lo v á k ia ............................... 61 62 69
M a g y a r o r s z á g ............................... 67 68 67

A (> v ezető  tő k és a lu m in iu  n ik on szern  kolióa lu  m in in  in term elése  és  
k a p a c itá s-k ilia szn á ltsá g i m u tató i

J e lö lé s e k :

T  =  k o h ó a lu m ín iu m  te r m e lé s  (1 0 0 0  m e t r .  to n n a )
K = o l v a s z t ó  k a p a c i t á s  k ih a s z n á l t s á g  ( % )

1 9 7 1 . 1 9 7 2 . 1973 .

T К T К T К

A lc a n  ( k a n a d a i )  . 1312 9 3 ,7 1281 8 7 ,3 1 3 6 3 8 9 ,6
A lc o a  ( U S A ) .......... 1424 9 7 ,5 1403 8 6 ,9 16 0 6 9 4 ,2
R e y n o ld s  (U S A ) .  . 9 06 8 4 ,7 9 08 79 ,1 1074 9 3 ,6
P .  I .  K .  ( f r a n c ia )  . 801 9 3 ,4 891 9 1 ,9 8 67 9 1 ,0
K a is e r  ( U S A ) ___ 781 9 6 ,0 8 14 8 7 ,0 891 9 2 ,6
A lu s u is s e  ( s v á jc i ) 4 2 6 9 5 ,7 431 7 3 ,8 4 28 8 9 ,4
ö s s z e s e n ................. 5 6 5 0 9 3 ,6 5 6 3 8 8 5 ,7 6 2 2 9 92 ,1

A  6 v e z e tő  tő k é s  a lu m ín iu m k o n s z e rn  ö s s z e s í te t t  k o h ó 
a lu m ín iu m  te rm e lé s e  a  tő k é s  v ilá g  k o h ó a lu m ín iu m  t e r 
m e lé sé h e z  v i s z o n y í tv a :

196 0 .................................................................. 7 4 ,1 %
1 9 6 5 .................................................................  72 ,2  %
1 9 7 0  ...............................................................  70 ,6  %
1 9 7 1  ............................................................... 6 5 ,8  %
1 9 7 2  ............................................................... 6 1 ,2  %
1 9 7 3  ............................................................... 6 1 ,4  %

19 8 5 -re  J a p á n  a lu m ín iu m  sz ü k s é g le te  e l ő r e lá th a tó 
la g  3 ,5  m illió  t o n n a  lesz , a m e ly b ő l 1,8 m illió  to n n á t  
s a j á t  te rm e lé s b ő l  fe d e z n e k , 1,7 m illió  t o n n á t  p e d ig  
im p o r tb ó l .  A z im p o r t á l t  m e n n y is é g  6 0 % -a  o ly a n  o lv a s z 
t ó k b ó l  s z á r m a z ik  m a jd ,  a m e ly b e n  a  j a p á n  a lu m ín iu m 
te rm e lő k  is  r é s z e s e d n e k .

M E T A L  B U L L E T I N ,  1 9 7 4 . s z e p te m b e r  24 .

A t ő k é s  v i ták  e lső d l eg e s  a l u m í n i u m  f o g y a s z t á s a

(1 0 0 0  m e t r ik u s  to n n a )

1 9 7 0 . 1 9 7 1 . 1 972 .

ö s s z e s e n ............................................. 7 8 8 3 8 4 7 3 93 6 5

É s z a k - A m e r i k a ............................... 3 7 0 6 4 1 8 3 4 5 6 6

U S A .................................................. 3 4 8 8 39 2 7 4 2 9 6
K a n a d a  ........................................ 2 1 8 2 5 6 2 70

E u r ó p a ................................................ 2 5 0 6 2 4 4 9 27 2 5

F r a n c ia o r s z á g  ............................. 4 06 37 7 3 98
N S Z K ............................................. 6 7 0 684 724
O la s z o rs z á g  ................................. 2 79 254 304
H o l l a n d i a ...................................... 54 60 69
B e l g iu m /L u x e m b u r g ................. 175 189 201
G ö rö g o rs z á g  ............................... 30 20 24
T ö r ö k o r s z á g  ............................... 14 28 30
A n g lia  ........................................... 401 3 32 40 8
D á n i a ............................................. 9 9 9

A u s z t r i a ........................................ 75 73 71
F i n n o r s z á g .................................... 16 16 16
N o r v é g ia  ...................................... 63 84 97
S v é d o r s z á g .................................... 82 81 91
S v á jc  ............................................. 92 88 100
P o r tu g á l i a  .................................... 2 2 2
S p a n y o l o r s z á g ............................ 130 143 170
E g y é b  o r s z á g o k .......................... 8 9 11

Á z s ia  .................................................. 11 9 7 1295 1411

J a p á n  ............................................. 9 1 0 9 73 1193

I n d i a  ............................................. 162 193 183
E g y é b  o r s z á g o k .......................... 125 129 35

K ö z é p - é s  D é l- A m e r ik a  .............. 2 0 3 2 32 261

B r a z í l ia  ........................................ 84 107 121
A r g e n t ín a  ............ ....................... 51 55 60
M e x i k ó ........................................... 36 35 40
E g y é b  o r s z á g o k .......................... 32 35 40

A u s z t r á l i a  ........................................ 115 138 111

Ű j- Z é la n d  .................................... 10 15 15

A f r i k a .................................................. 69 8 3 95

D é l - A f r i k a .................................... 49 55 60
K a m e r u n ...................................... 11 18 22
E g y é b  o r s z á g o k .......................... 9 10 13

J a p á n  te rm e lő k  a  g h a n a i  k o r m á n n y a l  k ö z ö se n  100 
e z e r  t o n n a /ó v  k a p a c i tá s ú  a lu m ín iu m g y á r tó  ü z e m  lé te s í 
t é s é t  te r v e z ik  T é m á b a n .  A  g y á r t á s  b e in d í tá s a  1 9 8 0 -ra  
v á r h a tó .

A  lé te s í tm é n y  e l lá tá s a  a  g h a n a i  b a u x i tm e z ő k  n y e r s 
a n y a g á r a  é p ü l ,  a m e ly e t  o t t  d o lg o z n a k  fe l t im fö ld d é .  
A z e n e r g ia e l lá tá s t  v íz ie rő m ü v e i fo g já k  b iz to s í ta n i .

R E V U E  B E  L ’A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . 4 3 1 . s z á m

A z Alusuisse  1 9 7 2 -h ö z  v is z o n y í tv a  1 9 7 3 -b a n  4 3 % -k a l  
t ö b b  b a u x i to t  h o z o t t  a  fe ls z ín re , és  te rm e lé s e  e lé r te  a
2 ,3  m illió  to n n á t .

T im fö ld te rm e lé s e  4 7 % - k a l  814 e z e r  t o n n á r a  e m e l 
k e d e t t .  A  cé g  a lu m ín iu m te r m e lé s e  o rs z á g o k  s z e r in t
1 9 7 2 -h ö z  v is z o n y í tv a  1 9 7 3 -b en  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  a l a 
k u l t  :

O rs z á g T o n n a
V á lto z á s

% - b a n

S v á jc  ...........................................................
N S Z K

76 0 0 0 +  3 ,1

R h e i n f e l d e n ........................................... 54  00 0 +  7 ,0
E s s e n ......................................................... 54  0 0 0 +  6 6 ,8

I z l a n d ........................................................... 72  00 0 +  5 7 ,9
O l a s z o r s z á g ................................................ 2 8  0 0 0 — 31,5  

+  2 4 ,4N o r v é g ia  .................................................... 65  0 0 0
U S A ................................................................ 58  0 00 +  2 5 ,9
D é l - A f r i k a .................................................. 12  0 0 0

R E V U E  D E  L ’A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . 4 3 1 . s z á m
Я .  W.
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A  k ö z e lm ú l tb a n  e lk é s z ü l t  m o s tá r i  t im f ö ld g y á r  u t á n  
J u g o s z lá v ia  to v á b b  k ív á n ja  b ő v í te n i  t im f ö ld g y á r tó  k a 
p a c i t á s á t  a  h a z a i  b a u x i tk in e s r e  é p í tv e .  Z v o rn ik b a n  m e g 
k e z d ő d te k  e g y  600 00 0  t o n n a  k a p a c i tá s ú  g y á r  é p í té s i  
m u n k á la t a i .  T e rm e lé s é t  1 9 7 7 -b en  k e ll m e g k e z d e n ie . 
T e r v e k  s z e r in t  az  o b r o v á c i  g y á r n a k  is  1 9 7 7 -b en  k e ll e l 
k é s z ü ln ie , e n n e k  k a p a c i tá s a  300 0 0 0  t o n n a  le sz . A  t i to -  
g r á d i  m á r  m e g le v ő  g y á r  k a p a c i t á s á t  100 0 0 0  to n n á v a l  
b ő v í t ik .

A  k o h ó a lu m ín iu m  te r m e lé s t  300  00 0  t / é v r e  k ív á n 
j á k  f e j le s z te n i ,  e n n e k  t im f ö ld e l lá tá s á t  h a z a i  te rm e lé s b ő l 
fe d e z ik . A  t im f ö ld k a p a c i tá s á n a k  b ő v í té s e  le h e tő v é  te sz i 
a z  e x p o r t á l t  m e n n y is é g  n ö v e lé s é t .

A L U M Í N I U M , 1 9 7 4 . s z e p te m b e r

*

A  ju g o s z lá v ia i  B o s z n ia -H e rc e g o v in á b a n  le v ő  Z v o r 
n ik b a n  é p ü lő  600 e z e r  to n n a  k a p a c i tá s ú r a  t e r v e z e t t  
t im f ö ld g y á r  é p í té s é t  117 m illió  ru b e le s  s z o v je t  k ö lc s ö n 
b ő l v a ló s í t j á k  m e g , é s  a  te r v e k  s z e r in t  1 9 7 7 -b en  fo g  
ü z e m b e  lé p n i.

R E V U E  D E  L ’A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . 4 3 1 . s z á m

*

1975 e le jé n  k é s z ü l t  el a  Sum itom o Chemical ú j a lu m í-  
n iu m k o h ó ja  S h ik o k u b a n .  A z ü z e m  k e z d e t i  k a p a c i tá s a  
50 000  t / é v  le sz , a m i t  I9 7 7 -re  100 0 0 0  t / é v r e  k ív á n n a k  
b ő v í te n i .

M E T A L  B U L L E T I N ,  1 9 7 4 . s z e p te m b e r  6.

*

I n d o n é z ia  k o h ó a lu m ín iu m o t  e x p o r tá l  S in g a p u r b a ,  
J a p á n b a  és  H o n g -K o n g - b a .  A z o r s z á g  te rm e lé s e  15 000  
t / é v ,  s z ü k s é g le te  p e d ig  c s a k  500 0  t /é v .
M E T A L  B U L L E T I N ,  1 9 7 4 . s z e p te m b e r  ö .

*
U j- Z é la n d b a n  a  b lu f f i  a lu m ín iu m k o h ó  k a p a c i t á s á t  

1 9 7 6 -ra  150 000  t / é v  k a p a c i tá s ú r a  t e rv e z ik  k ib ő v í te n i .  
U j-Z é la n d o n  ig e n  k e d v e z ő e k  a  v is z o n y o k  a z  e le k tr o m o s  
e n e r g ia e l lá tá s  t e ré n ,  m iv e l  a z  o r s z á g  je le n tő s  v íz ie n e rg iá 
v a l  r e n d e lk e z ik .
M E T A L  B U L L E T I N ,  1 9 7 4 . s z e p te m b e r  6 .

* «

I r a k  e g y  100 00 0  t / é v  k a p a c i tá s ú  a lu m ín iu m k o h ó  
é p í té s é t  m é rle g e li. A te rv e z é s i  m u n k á b a  a z  ö t  n a g y  j a p á n  
a lu m ín iu m te r m e lő t  is b e v o n n á k .  A  sz ü k sé g e s  e n e r g iá t  
o la j s z o lg á l ta tn á .

M E T A L  B U L L E T I N ,  1 9 7 4 . o k tó b e r  4.

*

A  n o r v é g  k o r m á n y  a z  A a r d a l o f S u n n d a l  W erlc-hen  

á t  k ív á n ja  v e n n i  az  A L C A N  A lu m in iu m  5 0 % -o s  r é s z e 
s e d é s é n e k  fe lé t.  H a  a  m e g e g y e z é s  lé t r e jö n  a  k o r m á n y n a k  
7 5 % , a z  A lc a n n a k  2 5 % -o s  ré sz e se d é se  le sz  m a jd .

M E T A L  B U L L E T I N ,  1 9 7 4 . o k tó b e r  1.

S a jtó je le n té s e k  s z e r in t  a z  in d ia i  L’ttan Oradesh a l u 
m ín iu m g y á r tó  ü z e m  — m e ly n e k  é v i k a p a c i tá s a  95 e z e r  
to n n a  — e n e r g ia h iá n y  m ia t t  l e á l l í t o t t a  te rm e lé s é t .  

R E V U E  D E  L ’A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . 4 3 1 . s z á m

*

A tő k é s  v ilá g  a lu m ín iu m k o h ó i  te l je s  k a p a c i tá s s a l  ü z e 
m e ln e k , a  k e re s k e d e lm i k é s z le te k  l e a p a d ta k  — je le n 
t e t t e  k i a  V e re in ig te  A lu m in iu m  W e rk e  A G  e g y ik  v e z e tő  
k é p v ise lő je .

1973- b a n  a  tő k é s  v ilá g  a lu m ín iu m f o g y a s z tá s a  11 
m illió  to n n a  v o l t ,  1 8 % -k a l tö b b ,  m in t  a  m e g e lő z ő  é v 
b e n . A  te rm e lé s  u g y a n a k k o r  1 0 % -k a l,  10 m illió  to n n á r a  
e m e lk e d e t t .  A z 1 m illió  to n n á s  k ü lö n b s é g e t  a  f e lh a lm o 
z ó d o t t  k é s z le te k b ő l e lé g í te t t é k  ki.

1974- b e n  az  a lu m ín iu m  i r á n t i  k e re s le t  m in te g y  5 % -o s  
n ö v e k e d é s e  v á r h a tó .

F in a n c ia l  T im e s , 1 9 7 4 . j ú n iu s  18.

*

H á r o m  K a r ib - te n g e r i  o r s z á g  — J a m a ic a ,  G u a y a n a  
é s  T r in id a d - T o b a g o  — e g y ü t tm ű k ö d é s k é p p e n  a  té r s é g  
a lu m ín iu m te r m e lő  k a p a c i t á s á t  é v i 200  00 0  to n n á v a l  
f o g já k  n ö v e ln i.  A  b e r u h á z á s  k é t  ig e n  je le n tő s  h a t á s a  a  
d e v iz a m e g ta k a r í tá s  és  f o g la lk o z ta to t t s á g  n ö v e lé se .

T e r v e k  s z e r in t  G u a y a n á b a n  t im fö ld ü z e m e t ,  T rin i-  
d a d - b a n  p e d ig  a lu m in ín iu in k o h ó t  lé te s í te n e k ,  a z  u tó b b i  
s z á m á r a  a  s z ü k sé g e s  e n e r g iá t  a z  o rsz á g  k e le t i  p a r tv i d é 
k é n  e lh e ly e z k e d ő  te n g e r  a l a t t i  m e z ő rő l k i te r m e l t  f ö ld 
g á z b ó l á l l í t j á k  e lő .

A  G u a y a n a - i  t e r v e z e t t  ü z e m b e n  e lő á l l í ta n d ó  t im f ö l 
d ö n  k ív ü l  J a m a i c a  s z á l l í ta n a  m é g  t im f ö ld e t  a  T r in id a d - i  
a lu m ín iu m k o h ó  s z á m á ra .  -

A  k é t  ú j  ü z e m  a  3 o r s z á g  k ö z ö s  tu l a jd o n a  le sz : a  
T r in id a d - i  a lu m ín iu k o h ó b a n  J a m a i c a  és  G u a y a n a  33 — 
33, T r in id a d - T o b a g o  p e d ig  3 4 % -b a n  ré sz e se d ik . A  j a 
m a ic a i  a lu m ín iu m k o h ó  tu la jd o n i  m e g o sz lá sa  p e d ig :  
G u a y a n a  5 2 % , J a m a i c a  és  T r in id a d - T o b a g o  p e d ig  
2 4 - 2 4 % .

M in in g  J o u r n a l ,  1 9 7 4 . jú n iu s  14.

*

A ja m a ic a i  a d ó e m e lé s  á l t a l  é r i n t e t t  ü é s z a k -a m e r ik a i  
v á l l a l a t  — a b b a n  a  r e m é n y b e n ,  h o g y  a  j a m a ic a i  k o r m á n y  
m é rs é k e ln i  fo g ja  k ö v e te lé s e i t  — a j á n l a t o t  k é s z í t  a  s z i 
g e to r s z á g b a n  tö r t é n ő  je le n tő s  tő k e b e f e k te té s e k r e .

V á r h a tó a n  a  k ö z e ljö v ő b e n  v i t a t j á k  m e g  a  k o r m á n y  j a 
v a s l a t á t ,  m e ly  a r r a  i r á n y u l t ,  h o g y  a  J a m a i c á b a n  m ű 
k ö d ő  k ü lfö ld i  a lu m ín iu m ip a r i  v á l la la to k  a d já k  e l é r d e 
k e l ts é g e ik e t  a  ja m a ic a i  k o r m á n y n a k .
M e ta l B u l l e t in ,  1 9 7 4 . j ú n i u s  18.

*

J a m a i c a  a  b a u x i tb á n y á s z a tb ó l  s z á rm a z ó  ré s z e s e d é s t  
és  a d ó k a t  a  je le n le g i é v i 25 m illió  S -ró l a  jö v ő b e n  200 
m illió  $ - ra  a k a r j a  e m e ln i . A tá r s a s á g o k  80 m illió  $ - t  
a j á n l o t t a k  fe l. A  6 n a g y  v á l la l a t  J a m a i c á b a n  800 m illió  
$ - t  r u h á z o t t  b e  a  b a u x i t te r m e lé s b e .

D ie  W e l t ,  1 9 7 4 . j ú n iu s  4.

144 B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  — K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 3. sz.
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д-р Арпад Сомбатфалви: Отпуск патентирован- 
ны х и холоднодеф орм ированны х высокопроч 
ных стальны х п р о в о л о к .....................................  С 145

П рочностьны е свой ства холодн одеф ор м и р ов ан -  
ной вы сокопрочной стальн ой  провол ок и , со д ер 
ж ащ ей  0 ,8 5 %  С п осл е отп уск а при тем п ер атур ах  
8 0 — 3 00  °С. М еханические и магнитны е испы та 
ния. У стон овл ен о, что и зм енен и е п рочностьны х  
свойств  во время тер м ической  обр аботк и  я в л я 
ется  р езул ь татом  стар ен и я , р елак сац и и  и вос 
стан овлени я .

О скар Г р а т а — О скар Г р а т а  м ла д ш и й :  И ссл едо 
ван ие состав а  агл ом ерац и он н ой  ш и х т ы .........  С 14!)

В л и я н и е повыш ения п р ои зводства  ш ихтоп од 
готовител ьн ого зав ода  в Б ор ш оде на ш ихтообес- 
печение м етал л ур ги ч еск ого  зав ода  в О зде. По 
данны м, нак опленны м  за  10 лет, и сследован о  
бл агоп р и я тн ое вли ян и е повы ш ения со д ер ж а н и я  
агл ом ерата в ш ихте на техн и ч еск и е п ок азател и  
прои зводства  ч у гу н а . П риведены  типы коксов, 
п рим енённы х за  10 лет, и н акопленны й за в о д 
ский опыт. П одчёрк и вается  сущ ествен н ое ум ень 
ш ение р а сх о д а  к окса и повы ш ение качества ч у 
гун а . Д а ёт ся  соп оставл ен и е отечественны х и 
загр ан и ч н ы х р езул ь татов , д о с т и г н у т ы х  в об 
ласти  прои зводства  ч угун а.

А т т и л а  Ф ехервари: Зависи м ость  м еж д у  р езу л ь 
татам и  и ссп ы тан и я  на уд а р н у ю  в я зк о ст ь  и СОД  
и зм ер ен и я  ................................................................... С 155

Т есн ая  зави си м ость  м е ж д у  пер еходн ы м и  тем пе 
р атур ам и , оп ределённы м и исспы танием  ш ва на 
у д а р н у ю  в я зк ость  и С О Д  изм ерением . Н а основе  
этой зависимости становится возможным учесть 
разм еры  деф екта шва и устан ови ть м иним аль 
н ую  р абочую  тем п ер а ту р у  свар н ы х к он стр ук 
ций. Т аким  об р а зо м , в зави сим ости  от к он тр оля  
деф ектов ш ва м ож н о  расш ирить область  прим е 
нения к он стр ук ц и он н ы х м атери ал ов, к он тр ол и 
р уем ы х п редп и сан и ям и  стандарта.

Д-р Ласло Сеч: Исследование зависимости м еж ду  
содерж анием серы и восстановлением серы в 
атмосфере сероокисного газа  ...........................  С 158

По эксперим ентальны м  данны м автора со д е р ж а 
ние н и к ел я  в стали  вли яет  не только на п роц есс  
о к и сл ен и я  серы и на п р оц есс р авн овесн ой  р еак 
ции о бесер и в ан и я  но и на п р оц есс восстан ов л е 
ния серы . Стали, со д ер ж а щ и е никель сильно  
к ор р о д и р у ю т ся  в сер н ой  атм осф ере. П ри прим е 
нении сталей , со д е р ж а щ и х  н и к ел ь , сл ед у ет  п р и 
нимать во вним ание совм естное вл и ян и е серы и 
н и к ел я  д л я  того чтобы и зб еж а т ь  к ор р ози ю .

Д-р Дёрдь Кракснер: Влияние малых добавок бора 
на силу разруш ения цементируемой хромо-мар 
ганцовистой стали ...............................................  С 162

В л и я н и е м алого  добав к а  бор а на си л у  р а зр у ш е 
ния ц ем ентированной и зак ал ён н ой  с тем п ер а 
туры  цем ентации х р ом о  —  м арганцовистой  
стали. И сспы тание на у д а р н у ю  вязк ость  п рово 
ди л ось  не на стан дартн ом  о б р азц е. Б л агоп р и я т 
ное вли ян и е бор а н абл ю дается  только в том сл у 
чае если  он или ж е  одна его  часть св я зан а  с 
азотом .

Г . Б а ла ж о ви ч:  С оп остави тел ьн ая  оценка отоп л и - 
ваем ы х природны м  газом  и неф тью  м иновы х  
печей дл я  о т ж и га  и зв ести  ...................................  С 1 6 5

Схемы бол ее расп ростр он ён н ы х в В ен гр и и  и з а 
гр ан и ц ей  печей для  отж и га извести . А н ал и з про 
ц есса отж и га . С оздан и е печи встречного потока  
на основе теп л отехн и ч еск и х  угл ев одор одов . Со
п оставлени е р азн ы х к он струк ц и й  печей с точки  
зр ен и я  эк он ом и ч еск и х п ок азател ей .

Д -р  М и х а й  К а л д о р — д-р  П а л  Б а р ц и :  О бразование  
зон  в сп л ав ах  ............................................................  С 1 7 6

И сх о д я  из общ и х тер м оди н ам и ческ и х п ринци 
пов показаны  у сл ов и я  о б р а зов ан и я  зон  в твёр 
дом  р аствор е и вли ян и е р азл и ч н ы х ф акторов. 
О б су ж д а ет ся  сп инодальны й р асп ад  и подробн о  
оп и сан а кинетика и в аж н ость  обр азов ан и я  зон .

Д -р  Ш и п п ер т  Л а сло — Ш апш ал В ер а :  В еличины  
коеф ф и ц иен та тр ен и я  и н ей тр ал ьн ого  у гл а  
при хол одн ой  п р ок атк е лен т с н атя ж ен и ем  и бес  
н а т я ж е н и я ..................................................................  С 1 7 9

В статье о б су ж д а ет ся  связь  м еж д у  нейтральны м  
угл ом  и коеф ф ициентом  т р ен и я , учиты вая у п 
рочн ен и е при х о л о д н о й  обр аботк е давл ен и ем  с 
н атя ж ен и я м и  ленты . На конкретны х п ри м ерах  
ср авниваю тся н аи бол ее известны е связи  м еж д у  
нейтральны м  у г л о м  и силам и н а т я ж ен и я .

Д-р Бела Тот, д-р Ферещ Валко, д-р Эрнё Пунгор: 
А втом ати ческ и й  ан а л и з к аусти ч еск ого  N a ,О в 
л абор атор и и  гл и н озём н ого  з а в о д а ....................  С 1 85

А вторы  п р и в одя т  приборы  р азр аботан н ы е для  
л а б о р атор н ого  а н а л и за  алю м инатны х щ ёло 
чей к аусти ческ ой  к он ц ен трац и и  N a 20  на гл и 
нозём ном  зав оде. П осл е вставления об р а зц а  в 
п ри бор  н еп оср едств ен н о оп р едел я ется  концент 
рация. Д л я  п роведен и я  а н а л и за  не тр ебую тся  
хим икаты . Т очность и зм ер ен и я  + 1 % . П риборы  
работаю т автом атическим  путём .
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D r. Á . Szom batfalvy: D as A n la ssen  von  p aten tierten  
und k a ltg e zo g e n e n  h o ch fe ste n  S tah ld rä h ten  . . S 145

D ie  F e s t ig k e i ts e ig e n s c h a f te n  v o n  0 ,8 5 %  k o h le n 
s to f f h a l t ig e n ,  k a l tg e z o g e n e n , h o c h f e s te n  S ta h l 
d r a h t  n a c h  e in e m  A n la s s e n  a u f  80 b is  300 °C. D ie  
m e c h a n is c h e n  U n te r s u c h u n g e n  w u rd e n  m i t  m a g 
n e t is c h e n  M e ssu n g e n  e r g ä n z t .  M it H ilfe  l e tz te r e n  
k o n n te  f e s tg e s te l l t  w e rd e n , d a s s  d ie  Ä n d e r u n g  d e r  
F e s t ig k e i t s w e r te  e in e  F o lg e ru n g  d e r  a ls  W irk u n g  
d es  A n la s se n s  e n t s te h e n d e n  A lte ru n g ,  w e i te r  d e r  
R e la x a t io n s -  u n d  E rh o h lu n g s p ro z e s s e  b e t r a c h te t  
w e rd e n  k a n n .

O. Orega—O. Grega ju n .:  D ie U n tersu ch u n g  der M öl-  
le rv e rh ä ltn isse  m it  R ü c k sich t au f den S in tera n 
teil ................................................................................S 149

D ie  u n g ü n s t ig e n  M ö lle rv e rh ä ltn is s e  im  H o c h o f e n 
w e rk  z u  Ó zd  w u rd e n  d u r c h  d ie  I n b e t r ie b n a h m e  
u n d  Z u n a h m e  d e r  E rz e u g u n g  d e r  E rz v o rb e re i-  
tu n s a n la g e  in  B o rs o d  s p r u n g h a f t  v e r b e s s e r t .  
A u fg r u n d  v o n  1 0 - jä h r ig e n  A u fz e ic h n u n g e n  w u rd e  
d ie  g ü n s t ig e  W ir k u n g  d e s  z u n e h m e n d e n  S in te r a n 
te i ls  a u f  d ie  E rg e b n is s e  d e r  R o h e is e n h e r s te l lu n g  
u n te r s u c h t .  D ie  E ig e n s c h a f te n  d e r  in  d e r  P r ü f p e 
r io d e  v e r w e n d e te n  K o k s s o r te n  u n d  d ie  m i t  ih n e n  
e r r e ic h te n  B e tr ie b s e r fa b ru n g e n .  D ie  e rh e b lic h e  
V e r m in d e ru n g  d e s  K o k s v e r b r a u c h e s  u n d  d ie  V e r 
b e s s e ru n g  d e r  R o h e is e n q u a l i tä t  w ird  b e to n t .  V e r 
g le ic h  e in ig e r  a u s lä n d is c h e n  E rg e b n is s e  m i t  d e n  
A n g a b e n  d e r  e in h e im is c h e n  H o c h ö fe n .

A .  Fehérvári: V erk n ü p fu n g  der E rg eb n isse  von  
S ch lagb iegep rob en  und von  C O D -M essungen  . .  S 155

E s  b e s te h t  e in e  f e s t  V e r k n ü p fu n g  d e r  m i t  S c h la g 
b ie g e p ro b e n  u n d  m i t  C O D -M essu n g e n  b e s t im m te n  
Ü b e r g a n g s te m p e r a tu r e n .  D ie s e r  Z u s a m m e n h a n g  
e r m ö g l ic h t  d ie  F e s ts te l lu n g  d e r  A b m e s su n g e n  
v o n  S c h w e is s n a h tfe h le rn . S o m it  k ö n n e n  d ie  G re n 
z e n  d e r  A n w e n d b a r k e i t  v o n  k o n tr o l l i e r te n  
W e r k s to f fe n  e r w e i te r t  w e rd e n . D ie  K o n tr o l le  
w ird  mit Übernahme-Prüfung d e r  S ch w eiss-  
n ä h t e  d u r c h g e fü h r t .

D r. L . S zü c s :  D ie U n tersu ch u n g  der S ch w efe lred u k 
t io n  in  e in er S 0 2-G a sa lin o sp h ä re  in  A b h ä g ig k e it  
v o m  S ch w efe lg eh a lt  des S t a h l e s ........................... S 158

A u fg r u n d  v o n  V e rs u c h s e rg e b n is s e n  w ird  f e s tg e 
s te l l t ,  d a s s  d e r  N i-G e h a l t  d e r  S tä h le  ü b t  e in e  W ir 
k u n g  n ic h t  n u r  a u f  d e n  O x y d a t io n s p ro z e s s  d es  
S c h w efe ls  u n d  a u f  d ie  A u s b ild u n g  d e s  G le ic h g e 
w ic h te s  d e r  E n ts c h e f e lu n g s re a k t io n ,  s o n e rn  a u c h  
a u f  d ie  R e d u k t io n  d e s  S ch w efe ls  a u s . D ie  N ik k e i 
s t ä h le  k o r ro d ie re n  s t a r k  in  e in e r  s c h w e fe lh a lt ig e n  
A tm o s p h ä re ,  d e s h a lb  so ll b e i A n w e n d u n g  v o n  
n ic k e lh a l t ig e n  E d e ls ta h le n  d ie  g e m e in s a m e  W ir 
k u n g  d e s  K ic k e is  u n d  S ch w efe ls  in  A c h t  g e n o m 
m e n  w e rd e n . D ie se  W irk u n g  k a n n  g e g e b e n e n fa lls  
z u r  s t e r k e n  K o rr o s io n  d e r  E rz e u g n is s e  fü h re n .

D r. G y. K ra k szn e r :  D ie W irku ng k le in er  B o rgeh a lte  
au f d ie W erte des S ch la g k ra ftes  von  e in e m  Cr- 
M n -E in sa tzsta h les  .................................................... S 162

D ie  W ir k u n g  k le in e r  B o r g e h a l te  a u f  d ie  S c h la g 
k r a f t - W e r te  e in e s  z e m e n t ie r te n  u n d  a b g e s c h re c k 
t e n  C r-M n -S ta h le s .  D ie  S c h la g b ie g e v e rs u c h e  
w u rd e n  m i t  g e n o r m te n  P ro b e k ö r p e r n ,  T y p  Z F , 
d u r c h g e f ü h r t .  D ie  E rg e b n is s e  z e ig te n , d a s s  e in  
B o r g e h a l t  n u r  d a n n  g ü n s t ig  w ir k t ,  w e n n  d a s  B o r  
w e n ig s te n s  te ilw e ise  z u  S t ic k s to f f  g e b u n d e n  is t .

G. B a ld zso v ic s:  V erg le ich en d e B ew ertu n g  der E rdgas- 
und Ö lb eh eizten  K a lk b r e n n ö fe n ................................S 165

B e s c h re ib u n g  d e r  b e k a n n te n  in - u n d  a u s lä n d i 
s c h e n  T y p e n  v o n  K a lk b r e n n ö fe n .  A n a ly s e  d es  
K a lk b r e n n -P ro z e s s e s .  A u fg r u n d  d e r  h e iz te c h n i-  
s c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  K o h le n w a s s e r s to f fe n  
w ird  e in e  n e u a r t ig e  L ö su n g , e in  G le ic h s tro m -  
G e g e n s tro m -O fe n  e n tw ic k e l t .  V e rg le ic h  d e r  v e r 
s c h ie d e n e n  O f e n k o n s t r u k t io n e  u n d  ih r e  w ic h t i 
g e re n  W ir ts c h a f ts m e r k m a le .

D r. M . K á ld o r— D r. P . B á rc zy :  Z on en b ild u n g  in  
L e g ie r u n g e n .................................................................... S 176

V o n  a llg e m e in e n  th e rm o d y n a m is c h e n  P r in z ip ie n  
a u s g e h e n d  w e rd e n  d ie  B e d in g u n g e n  d e r  Z o n en - 
b iid u n g  in  f e s te n  L ö s u n g e n  d e r  L e g ie ru n g e n  g e 
z e ig t.  B e h a n d lu n g  d es  s p in o d a le n  Z e rfa lle s  u n d  
d ie  K in e t ik  d e r  Z o n e n b ild u n g  u n d  ih re  B e d e u tu n g .

D r. L .  S c h ip p e r t— V ., S a p s á l:  B e z ieh u n g en  zw isch en  
E in sp a n n w in k e l, N eu tr a lw in k e l, R e ib u n g sfa k to r  
und d em  lin ea ren  H ä r tu n g sfa k to r  beim  K a ltw a l 
zen  ........................................................... — .................S 1 79

B e im  K a ltw a lz e n  ä n d e r n  s ic h  d ie  F e s t ig k e i t s e i 
g e n s c h a f te n  d e r  S to ffe  u n d  sie  w e rd e n  h ä r t e r .  D ie  
E k e lu n d - P a v lo v -  B e z ie h u n g , w e lc h e  d e n  Z u s a m 
m e n h a n g  z w is c h e n  d e m  E in s p a n n w in k e l ,  d e m  
N e u tr a lw in k e l  u n d  d e m  R e ib u n g s f a k to r  d a r s te l l t ,  
lä s s t  d ie  Ä n d e r u n g  d e r  F e s tig k e i ts e ig e n s c h a f te n  
im  L a u f  d e s  W a lz e n s  a u s s e r  A c h t .  D ie  A r b e i t  e n t 
h ä l t  e in e n  V o rs c h la g  e in e r  M o d if iz ie ru n g , w e lc h e  
d e n  E in f lu s s  d e r  H ä r tu n g  a u s d r ü c k t .

B . T ó th — F . V a lk ö  — E . P u n g o r:  D ie a u to m a tisch e  
A n a ly se  des k a u stisc h e n  N a ,0 -G e h a lte s  im  Labo 
ra tor iu m  der T on erd efab rik  .................................... S 185

D ie  V e rfa s s e r  b e s c h re ib e n  ih r  L a b o r a to r iu m s a n a 
ly s e g e r ä t  f ü r  d ie  B e s t im m u n g  d e s  k a u s t is c h e n  
N a zO -G e h a lte s  in  A lu m in a t la u g e n  u n d  T rü b e n  
d e r  T o n e r d e f a b r ik .  N a c h  d e r  ü b l ic h e n  V e r d ü n 
n u n g  w ird  d ie  P r o b e  in  d a s  I n s t r u m e n t  e in g e 
f ü h r t  u n d  d e r  K o n z e n t r a t io n s  w e r t  w ird  a b g e le se n .
D ie  M e ssu n g e n  e r f o rd e rn  k e in e  C h e m ik a lie n ;  d e r  
M e ssfeh le r  is t  m a x . % 1  R e l% .  D ie  I n s t r u m e n t e  
a r b e i te n  a u to m a t is c h .
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Dr. Á . Szom bat}alvy: Tem pering; o í h ig h -stren g th  
Steel w ire a fter  p a ten tin g  and  co ld  fo rm in g  . . .  P  145

T h e  s t r e n g t h  p r o p e r t ie s  o f  h ig h - s t r e n g th  s te e l  
w ire  w i th  0 ,8 5 %  C c o n te n t  w e re  t e s te d  a f t e r  co ld  
fo rm in g , a n d  te m p e r in g  a t  80 — 300 °C. M a g n e tic  
t e s t s  w e re  m a d e  in  a d d i t io n .  T h e se  in d ic a te d  t h a t  
t h e  c h a n g e  in  p a r a m e te r s  is  d u e  to  a  c o m b in a t io n  
o f  s e g re g a t io n  (ag in g )  c a u s e d  b y  th e  h e a t  t r e a t 
m e n t ,  r e la x a t io n  a n d  re c o v e ry .

O. Orega—O. Orega Jr .:  T estin g  th e  e ffec t  of 
vary in g  burden  ra tios, w ith  sp eeia l regard to  the  
sin ter  ratio  ..................................................................P 149

T h e  u n f a v o u r a b le  b u r d e n  r a t io s  o f  t h e  Ó zd  M e ta l 
lu rg ic a l  W o r k s  h a v e  s u d d e n ly  im p ro v e d  s in c e  th e  
p r o d u c t io n  o f  t h e  B o rso d  O re  S in te r in g  P l a n t  
in c re a s e d  i t s  p r o d u c t io n .  F r o m  10 y e a r s ’ d a t a  
th e  a u th o r s  s tu d y  th e  in f lu e n c e  o f  t h e  in c re a s e d  
r a t i o  o n  th e  te c h n ic a l  p a r a m e te r s  o f  iro n  p r o d u c 
t io n .  T h e y  f u r n is h  th e  d a t a  o f  th e  c o k e  ty p e s  c o n 
s u m e d  d u r in g  th i s  p e r io d  a n d  th e  e x p e r ie n c e s  g a in 
e d  w ith  th e s e  co k e s . T h e  s ig n i f ic a n t  d e c re a s e  in  
c o k e  c o n s u m p t io n  a n d  th e  im p r o v e m e n t  o f  p ig  
iro n  q u a l i ty  a re  s tr e s s e d .  F in a l ly  a  c o m p a r is o n  is 
i n s t i t u t e d  w ith  th e  r e s u l t s  o f  so m e  d o m e s tic  a n d  
fo re ig n  b la s t  fu rn a c e  sh o p s .

A . Fehérvári: A re la tio n sh ip  b etw een  the resu lts  of 
th e im p a ct b en d in g  te s t  and  COD m ea su rem en t 1* 155

A clo se  r e la t io n s h ip  e x is ts  b e tw e e n  th e  t r a n s i t io n  
te m p e r a tu r e s  o f  w e ld s  m e a s u r e d  b y  th e  im p a c t  
t e s t  a n d  C O D  m e a s u r e m e n t .  T h is  r e la t io n s h ip  
p e r m i ts  t h e  in c lu s io n  o f  t h e  s ize  o f  th e  w e ld  d e fe c t  
a m o n g  th e  p a r a m e te r s  w h ic h  d e f in e  th e  m in im a l 
o p e r a t in g  te m p e r a t u r e s  o f  w e ld e d  s t r u c tu r e s .  
A c c o rd in g ly  th e  a r e a  o f  a p p l ic a t io n  o f  s t r u c t u r a l  
m a te r ia l s  c h e c k e d  w ith  s ta n d a r d iz e d  a c c e p ta n c e  
t e s t s  c a n  b e  e x te n d e d  d e p e n d in g  o n  th e  c h e c k in g  
o f  w e ld  d e fe c ts .
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su lp h u r d iox id e a tm o sp h ere  as a fu n c tio n  of the  
su lp h u r co n ten t of s te e l........................ ....................P 158

A c c o rd in g  to  th e  e x p e r im e n ta l  r e s u l t s  o f  th e  
a u t h o r  th e  n ic k e l  c o n te n t  o f  s te e l  in f lu e n c e s  n o t  
o n ly  th e  o x id a t io n  o f  s te e l  a n d  th e  e q u i l ib r iu m  o f  
th e  d e s u lp h u r iz in g  r e a c t io n  b u t  a lso  th e  s u lp h u r  
r e d u c t io n .  N ic k e l-b e a r in g  s te e ls  c o r ro d e  s e r io u s ly  
in  a  s u lp h u r - c o n ta in in g  a tm o s p h e re .  T h e re fo re  th e  
c o m b in e d  e f fe c t  o f  n ic k e l a n d  s u lp h u r  s h o u ld  be 
c o n s id e re d  in  th e  a p p l ic a t io n s  o f  h ig h - q u a l i ty  
s te e l s  s in c e  in  c e r ta in  c o n d i t io n s  i t  m a y  p ro d u c e  
a n  e x te n d e d  c o r ro s io n  o f  th e  p r o d u c t .

Dr. Oy. Krakszner : In flu e n c e  of sm a ll a m o u n ts  of 
b oron e on  th e  fractu re fo rce  of a ca se -h a rd en in g  
c h r o m iu m -m a n g a n ese  s tee l .................................. P  162

T h e  in f lu e n c e  o f  s m a ll  a m o u n ts  o f  b o ro n e  o n  th e  
v a lu e  o f  th e  f r a c tu r e  fo rc e  in  a  c h r o m iu m -m a n 
g a n e s e  s te e l  h a r d e n e d  d i r e c t ly  f ro m  th e  c a r b u r iz 
in g  t e m p e r a t u r e .  I m p a c t  b e n d in g  t e s t s  w e re  c a r 
r ie d  o u t  o n  a  Z F  ty p e  n o n - s ta n d a r d iz e d  sp e c im e n . 
B o r o n  h a s  a  f a v o u r a b le  in f lu e n c e  o n ly  w h e n  i t  is 
b o n d e d  — p a r t l y  a t  l e a s t  — to  n i t r o g e n .
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A  s h o r t  d e s c r ip t io n  o f  t h e  b e t te r - k n o w n  d o m e s 
t ic  a n d  fo re ig n  lim e  c a lc in in g  s h a f t  fu rn a c e  ty p e s .  
A n a ly s is  o f  lim e  c a lc in in g  a n d  d e v e lo p m e n t  o f  a  
c o n c u r r e n t - c o u n te r c u r r e n t  f u r n a c e  o n  th e  b a s is  
o f  t h e  c o m b u s t io n  p r o p e r t ie s  o f  h y d r o c a rb o n s .  A n  
e c o n o m ic  c o m p a r is o n  o f  th e  f u rn a c e  c o n s tru c t io n s .

Dr. M . Káldor— Dr. P . B árczy: Z o n e fo rm a tio n  in  
a l l o y s ............................................................................. P  176

S ta r t in g  f r o m  g e n e r a l  th e r m o d y n a m ic a l  p r in c ip 
les, th e  a u t h o r s  p r e s e n t  t h e  c o n d i t io n s  o f  zo n e  f o r 
m a t io n  in  th e  so lid  s o lu t io n  o f  a l lo y s  a n d  th e  in f lu 
en c e  o f  v a r io u s  f a c to rs .  T h e y  d is c u s s  s p in o d a l  d e 
c o m p o s it io n  a n d  th e  k in e tic s  a n d  s ig n if ic a n c e  o f  
z o n e  f o rm a tio n .

Dr. L. Schippert — V. Sapsál: T h e re la tio n sh ip  b et 
w een  th e grip p in g  a n g le , th e n eu tra l a n g le , th e  
fr ic tio n  fa cto r  and  th e  lin ea r  h ard en in g  factor  
in  cold  ro llin g  ......................................................... P  179

I n  c o ld  ro ll in g  th e  s t r e n g t h  c h a r a c te r is t i c s  o f  
m a te r ia ls  c h a n g e  a n d  h a r d e n in g  o c c u rs .  T h e  E k e l-  
u n d — P a v lo v  r e la t io n s h ip  w h ic h  e x p re s se s  th e  
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Patentozott és hidegen alakított 
nagyszilárdságú acélhuzalok megeresztése*

D r .  S Z O M B A T F A L V Y  Á R P Á D  o k i .  g é p é s z m é r n ö k  

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K :  6 6 9 . 1 4 . 0 1 8 . 2 9 5 - 4 2 6  : 6 2 1 .7 8 5 .7

A  szerző a 0,85%  C-tartalmú, hidegen alakított, 
nagy szilárdságú acélhuzal szilárdsági tulajdonságait 
vizsgálta 80 — 300 °C hőmérsékletű megeresztés után. 
A  mechanikai vizsgálatokat mágneses mérésekkel 
egészítette ki. Ezek segítségével megállapította, hogy a 
szilárdsági mérőszámok megváltozása a hőkezelés 
hatására végbemenő szegregáció (öregedés), továbbá 
ernyedési és megújulási folyamatok együttes követ
kezménye.

A gép- és építő ipar igen nagy mennyiségű hide 
gen a lak íto tt, nagyszilárdságú acélhuzalt hasz 
nál fel, részben rugógyártásra, részben feszített 
betonszerkezetekben. A huzalokat sok esetben 
hőkezelik; ez lényegesen m ódosítja a szilárdsági 
tu lajdonságaikat. A hőkezelés hatása  a különféle 
tu lajdonságra azonban á lta lában  nem  ism ert és 
nem vizsgálták a hazai acélokon kellő részletes 
séggel azt sem, hogy a  szilárdsági mérőszámok meg
változása mire vezethető  vissza.

E  kérdések tisz tázására  alapos, sok részletre 
kiterjedő vizsgálatokat végeztünk. Ezek egy része 
a  „Decem ber 4” D rótm űvek m egbízatása révén 
vá lt szükségessé, zöm ét azonban m agunk kezde 
m ényeztük.

K ísérleteink voltaképpen abból álltak , hogy 
egyetlen huzalgyártm ányt különböző hőm érsék 
le ten hőkezeltünk, és különféle berendezésekkel 
m értük az egyes tu lajdonságok m egváltozását.

A kísérleti anyag
A vizsgálatokhoz 2,5 mm  átm érőjű huzalt v á 

laszto ttunk .
A lapanyaga 0 8 ,5  mm-es hengerhuzal, am it négy 

fokozatban húztak  0 5 ,1  mm-es m éretre. Az i t t  
végzett második patentozás u tán  76%-os a lak ítás 
sal, h é t fokozatban tö rtén t a készre húzás. A kész

* E  t a n u l m á n y  r ö v id  k i v o n a t a  e l h a n g z o t t  a  D r ó t k ö 
t e l e k  É l e t t a r t a m á t  T a n u lm á n y o z ó  N e m z e t k ö z i  S z e r v e 
z e t  ( O I P E E C )  1 9 7 3 .  s z e p t .  2 6  — 2 8 .  k ö z ö t t  M ila n ó b a n  r e n 
d e z e t t  K e r e k a s z t a l  K o n f e r e n c iá j á n .

huzal névleges szakítószilárdsága 190 (1863 N /m m 2) 
kp/m m 2. A huzalt a „Decem ber 4” D rótm űvek 
gyárto tta , jellemző összetétele 0,85% C, 0,16% Sí, 
0,43% Mn.

A próbatesteket zsírtalan ítás u tán  ön tö ttvas 
forgácsba ágyazva kam rás kem encében hőkezel
tük . A megeresztés idő ta rtam a minden esetben 
2 óra volt, a  hőm érsékletek a  következők:

80, 100, 120, 150, 180, 210, 240, 270 és 300 °C.

Vizsgálati módok és eszközök

A szakítókísérleteket elektronikus, IN STR O N  
gépen végeztük, a  diagram ok közvetlen felrajzo 
lásával. A nyúlást 250-szeres nagyítással regisztrál 
tuk . A technológiai próbákhoz hagyom ányos, szab 
ványainknak megfelelő készülékeket használtunk. 
A csavaró rugalm assági m odulust és a m echanikai 
csillapodás tényezőjét In tézetünkben  te rveze tt és 
összeállíto tt torziós ingával ha tároztuk  meg. T e 
k intve, hogy ezt nagym éretű, legfeljebb 4 mm  á t 
mérőjű huzalok v izsgálatára szántuk, az ebből 
adódó különleges problém ák m ia tt nagyobb pon 
ta tlansággal, illetve bizonytalansággal kell szá 
molnunk. E zért a  torziós ingával végzett mérések 
eredm ényei + 10%  pontossággal fogadhatók el.

A szegregációs folyam atok ellenőrzésére m ág 
neses vizsgálati m ódszereket használtunk. E gy 
részt m értük  a  koercitiv  erőt, házilag összeállított, 
±0 ,5  Oersted (40 А/m) pontosságú készülékünkön. 
Ezenkívül m éréseket végeztünk az In tézetünkben 
egy ú jabban  k ifejlesztett berendezésen is, am ely az 
interszticiósan oldódó C és N  atom ok k im uta tására  
alkalm as [1]. F izikai alapja  a mágneses u tóhatás 
egyik fa jtá ja : az anyagot kis frekvenciájú, v á lta 
kozó mágneses té rbe  helyezzük és a  hőmérséklet 
növelése közben m érjük az állandó nagyságú in 
dukció fenn tartására  szükséges energiát.

A kísérlet eredm ényeit grafikusan ábrázoljuk: 
elméleti megfontolások m ia tt abszcisszán az ab-
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szolút hőm érséklet reciprok értékét, az ord inátán  
az u tóhatás nagyságát tü n te ttü k  fel önkényes m ér
tékegységben. Az u tóhatás m értéke az in tersztí- 
ciósan o ldo tt atom ok szám ával arányos, a hőm ér
séklet pedig, amelyen a görbe deriváltjának  m axi
m um a van, az illető atom  fa jtá já ra  jellemző.

Vizsgálati eredmények
1. S z ilá rd sá g i tu la jd o n s á g o k

A szakítókísérletek eredm ényeit az 1. ábra felső 
diagram ján m u ta tjuk  be.

Ebből kitűnik, hogy megeresztés ha tására  a szi 
lárdsági jellemzők lényegesen m egváltoznak: a 
szakítószilárdság, a 0,2 és a 0,05%-os nyú láshatár 
lényegesen megnövekszik. A legnagyobb javulás: 
m integy 50%-os az egyezményes (0,05%-os) rugal 
massági ha tárban  tapasztalható . Ennek azért van 
jelentősége, m ert a betonfeszítő huzalok m éretezé 
sekor ezt veszik alapul. Bizonyos hőmérsékleten 
tú l ezek a jellemzők ismét csökkennek; figyelemre 
méltó, hogy a csúcsérték nem  azonos hőm érsék 
letű megeresztés u tán  je len tkezik : a szakítószi
lárdság kb. 140 °C, a 0,05%-os nyú láshatár 180 °C 
körül éri el a legnagyobb értéket. A szilárdság m ér
tékének növekedése és az optim ális hőm érséklet az 
anyag összetételétől, az alakítás m értékétől és a 
húzás technológiájától is függ, de ilyen minőségű 
huzaloknál mindig hasonló értékeket ta lá ltunk . 
Természetesen a hőn tartási idő is szerepet játszik 
abban, hogy a csúcsérték milyen hőmérsékleten 
jelentkezik.

Az anyagok minősítésére, fajlagos kihasználha 
tóságának jellemzésére alkalm asnak bizonyult a 
szakítószilárdságra v o n a tkozta to tt folyási, illetve 
egyezményes rugalm assági ha tár. E  két viszony 
szám hőkezelés okozta százalékos változását a 2. 
ábrán m u ta tjuk  be. M indkét érték  közel 20%-os 
javulása a megeresztés gazdaságosságát tanúsítja .

Igen jól szem lélteti a  megeresztés h a tásá t a  3. 
ábra, am elyen a hőkezeletlen, továbbá a 100, 
180 és és 300 °C-on m egeresztett huzalok szakító 
d iagram ját tü n te ttü k  fel. A húzo tt anyag diagram 
jának  alig van egyenes szakasza, m ár kis feszült
ségeknél megindul a  m aradó alakváltozás. Meg
eresztés ha tására  m integy 180 °C-ig nő a rugalm as 
alakváltozás ha tára , ezen tú l m ár ism ét csökken.

Megeresztés hatására  a  rugalm assági modulusz 
szintén m egváltozik, az 1. ábrán  bem u ta to tt görbe 
szerint. K orábbi kísérleteink során azt is m egálla 
p íto ttuk , hogy ez a  változás annál nagyobb mérvű, 
minél alacsonyabb a húzo tt állapotban, hőkezelés 
e lő tt m ért érték, továbbá, hogy nagyobb hőm ér
sékletű megeresztéssel (200—400 °C között) a 
2,05 ■ 104 kp /m m 2 (201 • 103 N /m m 2) körüli h a tá r 
é rtéket közelítjük meg. A különböző hőmérsékletű 
megeresztés a rugalm assági m oduluszt kereken 
10% -kal vá ltoz ta tja  meg.

2. Torziós ingával végzett mérések eredményei

A torziós ingával végzett kísérletek segítségével a 
lengések am plitúdójából és periódusidejéből meg
ha tároztuk  a különféle hőm érsékleten megeresz 
te t t  próbák csillapodási tényezőjét és csavaró ru 
galmassági m oduluszát. A m int az 1. ábrából ki-

1. ábra. A különböző tulajdonságok változása 
megeresztés hatására

tűn ik , a  szobahőm érsékleten m ért csillapodási té 
nyező kisebb hőm érsékletű megeresztés u tán  gyor 
sabban csökken; erőteljesebb megeresztés egyre 
mérsékeltebb csillapodásváltozást idéz elő.

A csavaró rugalm assági modulusz növekszik a 
megeresztés hőm érsékletével: kezdetben gyorsab 
ban, m ajd lassabban és kb. 250 °C-on tú l m ár nem 
változik. A növekedés a  mérési pontatlanság  
figyelembevételével sem haladja meg a  2,5%-ot.

3. Technológiai próbák

A szabványos csavaró és hajtogató  kísérlet ered 
m ényeit ugyancsak az 1. ábrán  lá tha tjuk . F igye 
lemre méltó, hogy m indkét mérőszám 80 °C körüli 
megeresztés u tán  csökkenni kezd, és 200 °C-nál 
valamivel nagyobb hőmérsékleten m inim um ot ér 
el, m ajd ism ét nő.

4. Mágneses tulajdonságok

Az anyag szerkezetének pontosabb megismeré
sére a mágneses tu lajdonságokat is vizsgáltuk. 

Elsősorban m értük  a koercitív  erő t a megeresz-
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2. ábra. А сг012/(гв és а ай,йЬ/оъ arányának 
változása a megeresztés következtében

3. ábra. Eredeti és megeresztett próbák 
szakitódiagramjának kezdeti szakasza

tés hőm érsékletének függvényében. A mérések 
eredm ényét az 1. ábrán  tü n te ttü k  fe l; ez azt ta n ú 
sítja , hogy a  koercitív erő maxim um os görbe szerint 
változik. A csúcsérték kb. 120 °C-on való megeresz 
tés ha tására  jelentkezik. A hőm érséklet további 
növelése u tán  a koercitív erő erősebben, 250 °C-on 
tú l m érsékleten csökken.

Vizsgáltuk továbbá a m ár leírt módszer segít 
ségével a különböző hőm érsékleteken m egeresztett 
próbákon a mágneses u tóhatás nagyságát. A kísér 
letek során felvett görbék közül néhányat a  4. 
ábrán m u ta tunk  be. A görbék m axim um a az u tó 
h a tás nagyságát jelenti és az intersztíciósan o ldott 
atom ok relatív  mennyiségével arányos. E  görbék 
azt tanúsítják , hogy nagyobb hőm érsékleten az 
o ldo tt atom ok szám a csökken és m ár 100 °C a la tt 
megindul egy szegregációs folyam at. A jellemző 
hőm érséklet n itridek k iválását bizonyítja. E  meg
á llapítás ellenőrzésére néhány p róbát 700 °C-ig 
m elegítettünk, m ajd igen lassan hű tö ttünk . E ze 
ken m ár alig volt m érhető u tóha tás; a 820 °C-ról 
vízben h ű tö tt anyagon végzett vizsgálat viszont 
nagym ennyiségű o ldo tt ötvöző je lenlétét m u ta tta . 
Az u tóha tásra  jellemző hőm érsékletből ez esetben 
C-atom okra kell következtetni.

Az u tóhatás m értékét a megeresztési hőm érsék 

le t függvényében ábrázoltuk és a jobb á ttek in th e 
tőség érdekében ugyancsak az 1. ábrán tü n te ttü k  
fel.

5 . F á r a s z tó  v iz s g á la to k

A szakítókísérletek alapján 150°, 210° és 240 °C- 
on m egeresztett, továbbá hőkezeletlen próbák fá 
rasztóvizsgálata lá tszo tt célszerűnek. Az eredm é
nyeket Weibull-féle eloszlási függvény szerint ér 
tékelve, az 50% törési valószínűséghez tartozó  
é lettartam ok  a következők:

H őkezeletlen: 49 000
M egeresztve: 150 °C 65 000

210  °C 72 000
240 °C 57 000

A legeredményesebbnek bizonyult 2 1 0 °C-os 
hőkezelési kísérlet egyes próbáinak Weibull-sze- 
rin ti eloszlását az 5. ábra szemléleti.

Vizsgálati eredmények értékelése

A bem uta to tt diagram okból igen nagy valószínű 
séggel lehet következhetni a hidegen a lak íto tt, 
nagyszilárdságú huzalok megeresztésekor lezajló 
fo lyam atokra :
1. A szakítószilárdság és a rugalm assági tu la jdon 

ságok: a rugalm assági modulusz, az egyezmé
nyes folyási h a tár, de főképpen a 0,05%-os ha tár 
erős növekedését elsősorban Bauschinger-hatás 
fokozatos csökkenésének kell tu lajdonítani. A hi
degen húzott, nagym értékben a lak íto tt acélok 
ban ugyanis jelentős belső feszültségek érbed 
nek [2, 3]. Ezek nagyságáról és arányáról a pél
daképpen bem u ta to tt 6. ábra tá jékozta t. Ez el
á ru lja, hogy a különböző irányú feszültségek kö 
zö tt a  tangenciális és a radiális irányú a m érv 
adó. A szakítókísérlet (a rugalm as tartom ányban  
csak tengelyirányú igénybevételt okoz, ezért 
nyilvánvaló  a  B auschinger-hatás erős érvénye 
sülése.

\KL-H2-b I
4. ábra. Mágneses utóhatási görbék különböző 

hőkezelés után
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•  Hidegen a la k íto tt  
о 2Ю°С-оп m egeresztve

Igénybevételi szám

\K L -U 2-5 \

5. ábra. 210 °G-on megeresztett, valamint 
liökezeletlen próbák élettartamának Weibull szerinti 

eloszlása

6. ábra. A  belső feszültségek változása 0,86 mm  
átmérőjű huzal keresztmetszetében 82,7%-os 

alakítás után

M elegítéskor a belső feszültségek mérséklődnek. 
A megeresztési hőm érséklet növelésével a Bau- 
schinger-hatás em ia tt fokozatosan elenyészik. 
A jelenséget igen jól tükrözi a  szakítódiagram  
alak jának  m egváltozása (3. á b ra ) : az a lak íto tt 
huzal d iagram ja csak a  kezdeti szakaszon egye
nes, m ár kis feszültségeknél görbülni kezd, a 
H ooke-törvény csak kb. 600 N /m m 2-ig érvényes. 
Mar viszonylag kism értékű megeresztés h atására  
ez a  pon t lényegesen eltolódik a  nagyobb feszült 
ségek felé és m integy 180 °C-os hőkezelés u tán  
m ár 1600 N /m m 2 értékig lineáris a feszültség— 
nyúlás összefüggés. A belső feszültségek ernyedé-

sének következm énye a Young- és a csavaró ru 
galmassági modulusz növekedése. M inthogy en 
nek értéke 300— 350 °C-ig változik , és további 
megeresztés ha tásta lan , a rra  kell következtetni, 
hogy a belső feszültségek csökkenése ebben a hő 
m érséklet-tartom ányban ér véget.

2. Az 1. ábrából k itűnik , hogy egyes tulajdonságok, 
ill. m érőszám ok: csavarási és hajtogatási szám, 
koercitív  erő, mágneses u tóhatás, kb. 80 °C-ig 
nagyjából állandó. Ez a rra  u ta l, hogy ez lehet 
az a hőm érséklethatár, am eddig egyedül a fe- 
szültségernyedési folyam at megy végbe. N a 
gyobb hőm érséklet ha tására  ezek a  mérőszámok 
m ár változnak, a 0,05 és 0,2%-os nyú láshatár 
roham osan kezd em elkedni; ez további folyam a 
tok  kezdetének a  jele. Nem m agyarázható  meg 
a belső feszültségi á llapot m egváltozásával a sza 
kítószilárdság megnövekedése sem. Mindebből 
a rra  kell következtetni, hogy valam ilyen kiválási 
folyam attal, mégpedig alakítási öregedéssel á l 
lunk szemben. Ez keménvedéssel és ridegedéssel 
já r: a szakítószilárdság, rugalm assági tu la jdon 
ságok növekednek, a szívósságra jellemző é rté 
kek csökkennek. Szegregátum ok megjelenését 
bizonyítja  a  csillapodási tényező, a koercitív  
erő és a mágneses u tóhatás m értékének m egvál 
tozása. A 4. ábra  és a  kapcsolatos részletes vizs 
gálataink a rra  is rávilágítanak, hogy elsősorban 
nitridek kiválásáról van szó. A kiválási folya 
m atnak  minden előfeltétele ad o tt: a hidegala 
k ítás ha tására  a diszlokációk erősen megszapo 
rod tak  és elszakadtak a köréjük te lepü lt N  és C 
atom októl. Nagyobb hőm érsékleten pedig ezek 
viszonylag rövid idő a la t t  ism ét kiválnak, a disz- 
lokációkhoz vándorolnak, illetve n itrideket és 
karb idokat képeznek. Ezáltal blokkolják a disz 
lokációk m ozgását, ami ridegedésben nyilvánul 
meg. A folyam at diffúzióval megy végbe, így 
annál gyorsabb, minél nagyobb a  hőrm éséklet. 
Valószínű, hogy m ár közönséges hőmérsékleten 
elkezdődik, de igen lassan.

A szilárdsági és szívóssági mérőszámok, va la 
m in t a mágneses tu lajdonságok változását m u 
ta tó  görbék alapján arra  lehet következtetni, 
hogy a  gyakorlati szem pontból figyelemre méltó 
kiválási folyam at 80 °C körül indul meg és kb. 
300 °C-ig ta r t .
A szegregáció okozta keményedés további ered 
ménye a  kifáradási tu lajdonságok lényeges ja 
vulása is. A hőm érséklet növelésével az é le tta r 
tam  m indaddig javul, amíg a lágyulás ha tása  
nem  kezd érvényesülni.

3. A belső feszültségek relaxációja term észetesen 
csak a rácshibák mozgása, a diszlokációk szám á 
nak csökkenése révén m ehet végbe. Ez a jelen 
ség a megújulás (Erholung, restauration), ami 
bizonyos határon  tú l lágyulással járó  folyam at: 
csökken a keménység, a szilárdság, a szívósság 
pedig növekszik. A folyam at m ár kisebb hő 
m érsékleten, p l . : 100 °C-on elkezdődik. A vele 
ellentétes hatású  keményedés azonban kedet- 
ben elnyom ja, ezért csak 150— 250 °C közötti 
ta rtom ányban  kezd érvényesülni.
Az utóbbi hőm érsékleten fejeződik be a nitridek

szegregációja, ezen tú l m ár csak a  lágyulási folya-
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m at érvényesül; főleg ennek következm énye a szi
lárdság csökkenése, a szívósság növekedése.

A kísérleti eredményekből és az elméleti meg
fontolásokból egyaránt következik, hogy a mele 
gítés ha tására  végbemenő egyes folyam atok részben 
egyidejűleg mennek végbe, átfedik egym ást. Az 
alkalm azott vizsgálati módszerekkel nem  is választ 
hatók  szét. Ez nehezíti az egyes mechanizmusok 
felismerését és k v an tita tív  következtetések leszű 
rését.

M egállapítható azonban, hogy közöttük  legje 
lentősebb a n itrid  kiválás okozta szegregáció, ezért 
a  megeresztés ha tására  lezajló jelenséget elsősorban 
alakítási öregedésnek kell tekinteni.

A szilárdsági tulajdonságok jav ítása  szem pont
jából legkedvezőbb a  180— 200 °C-os megeresztés, 
kétórás hőn tartási idő t véve alapul.

Összefoglalás

Szakítókísérletek, technológiai vizsgálatok, m ág 
neses mérések és torziós ingán végzett kísérletek 
segítségével tanulm ányoztuk  a  hidegen a lak íto tt 
feszítő és rugóacélok tu lajdonságainak változását, 
am elyek 2 órás, 80— 300 °C közötti megeresztés 
ha tásá ra  végbem ennek. A szakítószilárdság és a 
0,2%-os egyezményes folyáshatár, de főleg 0,05%- 
os nyú láshatár erőteljesen növekszik, 200 °C-nál 
nagyobb hőm érsékletű megeresztés u tán  azonban 
m ár csökken. Ebben a hőm érséklettartom ányban 
a  szívósság m érőszám ai: a  csavarási és hajtogatási

szám minimális. A norm ális és a  csavaró rugalm as- 
sági modulus folyam atosan növekszik és 300 °C 
körül az acélokra jellemző határértékeket közelíti 
meg.

A tu la jdonságok változásából, de főleg a vizs
gált mágneses jellemzők alap ján  következetni le 
het a  megeresztéskor végbemenő folyam atokra: a 
megeresztés első szakaszában, m integy 100 °C-ig a 
nyú láshatár és a  rugalm assági modulus növekedése 
főleg a belső feszültségek ernyedésének, a  Bauschin- 
ger-hatás leépülésének tu la jdon ítha tó . 100 °C kö 
rüli hőm érsékleten szegregációs folyam at indul meg 
és ta r t  kb. 250°C-ig; ennek ha tására  erőteljesen 
növekednek a  szilárdsági jellemzők, a szívósság 
mérőszámai azonban csökkennek: az anyag ride 
gebbé válik. E  folyam atokkal párhuzam osan elkez
dődik a  megújulás fo ly am ata ; ezt azonban kezdet 
ben ellensúlyozza a  szegregációval járó  keményedés, 
ezért ha tása  csak 150—250 °C között kezd érvé 
nyesülni.
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Az elegyviszonyok változásának vizsgálata, 
különös tekintettel a zsugorítvány részesedésre

G R E G A  O S Z K Á R  —  if j. G R E G A  O S Z K Á R  o k i. k o h ó m é rn ö k ö k  

Ó zd i K o h á s z a t i  Ü zem ek  B o rso d i É rc e lő k é sz ítő  M ű

DK: 669.162.1

A z  Ózdi Kohászati \Üzeniekben az ez ideig_ mos- 
toha nagyolvasztói elegyviszonyok a Borsodi Ercelő- 
készítő M ű  termelésének fokozódásával ugrásszerűen 
kedvezőbbekké alakultak. A  szerzők 10 éves időszak 
adatai alapján részletesen vizsgálják a zsugorítvány- 
részesedés növekedésének a nyersvasgyártás m űszaki 
mutatókra gyakorolt igen kedvező hatását. Ism ertetik  
a 10 éves ciklus alatt felhasznált kokszféleségek ada 
tait és a kokszfajtákkal szerzett üzemi tapasztalato 
kat. K iem elik a kokszfogyasztás erőteljes csökke
nését és a nyersvas minőségének javulását. Végül 
összehasonlítást tesznek néhány külföldi és hazai 
nagyolvasztóműben elért eredményekkel.

A Borsodi Ércelőkészítő Mű beindulásával, ter 
melésének felfutásával, a gyártott zsugorítvány 
minőségének stabilizálásával a borsodi térségben 
is megteremtődtek a nagyolvasztók üzemeltetésé
nek korszerűnek mondható feltételei. Ez a tény  
lehetőséget nyújtott arra, hogy az egyik borsodi 
kohómű, az Ózdi Kohászati Üzemek (ÓKÜ) N agy 
olvasztóművének elegy viszonyait visszamenőleg 
hosszabb távon megvizsgáljuk, és az eltelt időszak 
alatt bekövetkezett változásoknak a műszaki mu
tatókra gyakorolt hatását értékeljük.

Az elegyviszonyok alakulása

Az ózdi kohóm ű term elési kapacitása és az acél
mű igénye között 1950-től 1970-ig terjedő időben 
nem  volt meg a  szükséges összhang. A kohóm ű 
1950-ben korszerűségét tek in tve lényegében még 
az 1930-ban ad o tt szinten volt. Népgazdaságunk 
dinam ikus fejlődése egyre több  acélt és nyersvasat 
igényelt. Ez a  fejlődés 1949— 1953-as évek között 
valóban bekövetkezett. 1953-ban a nyersvaster- 
melés közel 36% -kal halad ta  meg az 1949. évi 
szintet. Jelentős ez az eredm ény, ha figyelembe 
vesszük az t a körülm ényt, hogy ebben az időszak 
ban a  kohók térfogatában , a léghevítők kapacitá 
sában és a  kiszolgálásban növekedés egyáltalán nem 
következett be. Az elegykihozatal viszont 34,2%- 
ról 38,9% -ra em elkedett. K izárólag az elegyminő- 
ség m egjavításával lehete tt a term elést 274 ezer 
tonna/év  szintről 372 ezer tonna/év-re növelni. 
Figyelem re méltó körülm ény, hogy a  kohók érc 
ellátási helyzete változatlan  m aradt. (A zsugorí
tóm ű 1950-ben lépett be.)

Az elegy Fe-ta rta lm ának  dúsítására az egyetlen 
eszköz az országban és az ÓKÜ salakhány óján ren-
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delkezésre álló nagy vastarta lm ú hulladék fel- 
használása volt. A fajlagos vashulladék felhaszná 
lás 1949-ben 31 kg/t, 1953-ben 304 kg/t. A készle
tek  csökkenése term észetesen a  felhasználás terén is 
érezte tte  ha tásá t, és 1960-ra m ár 70 kg /t-ra  esett 
vissza. Az elegykihozatal ekkor 31,1% volt. Az 
elegyminőség jav ításával elérhető belső termelés- 
fokozási lehetőségek ezzel kim erültek.

Az ózdi ércviszonyok részletesebb vizsgálatakor 
érdemes a m últba visszatekinteni. Ism eretes, hogy 
az ózdi kohóm ű nem  rendelkezik megfelelő anyag 
bázissal. A mű telepítésének időszakában a gömöri 
érctelepek lényegében az alapító  részvényesek b irto 
kában  voltak. G yakorlatilag te h á t az ózdi kohóm ű 
vet a Rozsnyó környéki ércbányák lá ttá k  el részben 
nyers, részben pörkölt érccel. A be tét bizonyos 
hányadát ugyancsak a vállalati tu lajdonban levő 
rudabányai érctelep biztosíto tta . Ez a telep nagy 
részt lim onitot, kisebb részben vastarta lm ú mész
követ —  ankerite t — és pá térce t szo lgáltato tt az 
ózdi kohósítás céljára. Időszakonként jugoszláv 
ércet, öntödei és speciális vasak gyártására  kisebb 
mennyiségben svéd ércet im portáltak . A marokkói 
és a  bulgár érc mennyisége nem  volt szám ottevő.

A nyersvasgyártás mangán-ércszükségletét a lap 
vetően a  hazai bányák  (elsősorban Eplény), kisebb 
mennyiségben bulgár és rom án im portérc fedezte. 
A rövid felsorolásból is lá tha tó , hogy az ércek sok 
félesége, a  felhasználás arányában  állandóan fenn 
álló változások nem  terem te tték  meg a stabilitás 
alapvető követelm ényeit a  vashordozók tek in te té 
ben. Az ózdi kohómű évtizedekig nem rendelkezett 
közel állandó kémiai összetételű és szemnagyságú be
téttel. Ez az állapot lényegében 1947—48-ig volt 
jellemző.

Az ezt követő  időben a szovjet szállítások a  ko 
hók ércellátását alapvetően stabilizálták.

1962-ben a kohóbetét a  következő anyagokból
állt:

Ózdi zsugoríto tt érc 25%
Szovjet darabos és vegyes ércek 40%
R udabányai ércek 20%
M angánérc 2 %
V astartalm ú hulladék, salakok 13%

1 0 0 %

Figyelembe véve az t a körülm ényt, hogy az ózdi 
zsugorítóm ű túlnyom órészt szovjet agló ércet és a 
vegyes érc osztályozása ú tján  n y e rt porércet dol
gozta fel, m egállapítható , hogy 60% -ban szovjet 
vasérc á llt a mű rendelkezésére.

B ár a  kohóm ű m ár 1940-ben is 55—60% -ban 
pörkölt ércekkel dolgozott, a nagy portarta lom  
m ia tt előtérbe kerü lt az érceknek zsugorító eljárás 
sal tö rténő  darabosító előkészítése.

Az akkor jára tos ércek zsugorítási kísérleteit 
M agdeburgban végezték el. A kísérletek eredm é
nyei alapján kezdődött el az ózdi zsugorítóm ű 
tervezése. A háborús események a m egkezdett 
m unkát m egbénították, és csak 1948-ban kezdőd 
h e te tt meg a kivitelezés.

Az új zsugorítóm űvel kapcsolatos alapkoncep 
ció a következő vo lt: Az ózdi kohóm űbe érkező 
szovjet vegyes ércet a  k íván t szem nagyságra tö r 

ték, osztályozták. Az osztályozó mű három  frak 
cióra vá lasz to tta  az a lap term éke t:

0— 10 mm, 10— 25 mm, 25— 50 mm.

A porércet, valam int a  10— 25 mm-es frakció t a 
zsugorítóm űbe szállíto tták , az utóbbi rostvédő 
anyagul szolgált.

Megjegyzendő, hogy kezdetben m észkőkavicsot 
használtak  rostvédő anyagként, de a kiéget len 
mészkő gócokat képezett a zsugorítványban, és ron 
to t ta  annak  minőségét. A darabos nyers ércet a 
kohók feldolgozták.

A Greenaw alt rendszerű zsugorítóm űvet 1950- 
ben helyezték üzemben. K ezdetben három , m ajd 
később ö t zsugorító teknővel m űködött. A beren 
dezést évi 300 ezer t  kapacitásra  tervezték. A te r 
vezett kapacitást hosszú éveken keresztül nem 
sikerült elérni, és csak az 1960-as évek végén emel
k edett a term elés 320 ezer t/év-re. Ez a  mennyiség 
1962—67 években 24,5— 25,0%, 1968-ban 27,4% 
zsugorítvány-részarányt b iz tosíto tt az elegyben.

Az 1962-től 1972-ig terjedő tíz év vashordozó 
anyagok felhasználása tek in te tében  három  idő 
szakra osztható.

1962—65 között a viszonylag állandónak m ond 
ható  zsugorítvány-részesedés m ellett még elég je 
lentős szovjet vegyes darabnagyságú Krivoj-Rog-i 
ércet, valam int a gyengébb minőségű Tula-i ércet 
is felhasznált a kohómű.

A szovjet osztályozott érc ebben az időszakban 
25—38% közötti arányban kerü lt fölhasználásra. 
A rudabányai lim onit érc m ellett ércpótló vasta r 
ta lm ú m észkövet, valam int d ú síto tt pátércet is 
feldolgozott az üzem. A rudabányai ércek aránya  a 
je lzett időszakban 20— 13%-ig csökkenő tenden 
ciát m u ta to tt. 1964-ben elég jelentős jugoszláv 
lim onit érc kerü lt felhasználásra (11%). A 2% -nak 
megfelelő m angánércek m ellett 1962, 63-ban 
még jelentős SM salak felhasználás is volt. E z t kö 
vetően a kis Mn ta rta lm ú  betétanyagokat a vas- 
és acélforgács, valam int egyéb vastarta lm ú belső 
hulladék egészítette ki.

1965—68 között m ár kizárólagosan szovjet d a 
rabos osztályozott érc érkezett be a műhöz. 1968- 
ban megszűnt a  rudabányai ankerit-felhasználás és 
a  teljes időszakban hiányzott a  betétből a  gyakor 
la tilag finom por alakú pátérc. A belső hulladék 
mennyisége változatlan  volt.

1969—71 az elegy viszonyokban bekövetkezett 
döntő változások időszaka. A Borsodi Ércelőké 
szítő Mű 1969 m árciusában két szalaggal tö rtén t 
beindulása — a  kezdeti nehézségek ellenére — lehe 
tővé te tte , hogy éves viszonylatban a  zsugoríto tt 
ércek aránya az ózdi zsugorítóm ű termelésével 
együ tt a betében 42,3% -ra növekedjen. Időközben 
a  R udabányai Vasércbánya és Ércelőkészítő Mű 
is m egoldotta term ékének osztályozását. A szov 
je t darabos érccel együ tt így az osztályozott nyers 
érc aránya 45% -ra növekedett. Az osztályozott és 
zsugoríto tt érc mennyiségének növekedése így a 
kohóbetétben dom ináló le tt, 87%-os részesedéssel. 
Ugyanez az érték  1970-ben m ár 94,5% -ra növek 
szik azáltal, hogy a BÉM norm alizálódott termelési 
viszonyai m ellett a zsugoríto tt érc részarány 80,9%.
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A fém es  b etét a lk o tó in a k  részesed ésija rá n y a , %
1. táblázat

A n y a g  m e g n e v e z é se 1962 1963 1964 1965 1966 1967 1968 1970 1971

Z s u g o r í t v á n y ................................................ 25 ,0 24 ,5 24,8 25 ,5 24 ,8 24 ,4 28 ,4 80,9 82,7
S z o v je t  d a r a b o s  é r c ..................................... 25 ,4 30,6 38,2 47 ,9 4 8 ,6 55 ,0 52 ,4 8,4 9,8
S z o v je t  v e g y e s  é r c ....................................... 15,2 12,2 3,8 — 0,6

10,9
0 ,6 — —

R u d a b á n y a i  érc. .........................................
E g y é b  k ü lfö ld i  é rc  ( ju g o sz lá v , b u lg á r ,

19,8 19,9 13,6 12,5 6,7 9,0 5,4 2,5

a l b á n ) ......................................................... 0 ,9 2 ,4 10,7 0,8 1,5 — — — —
V as- és  a c é l f o r g á c s ..................................... 4 ,6 4 ,0 2,6 5,4 4 ,9 4,7 4,7 2,3 2,9
E g y é b  h u l la d é k ,  s a la k  .............................. 6,1 4 ,4 5,3 6,0 5,9 6,7 2,7 2,2 1,4
M a n g á n é rc e k  ............................................. 3 ,0 2 ,0 0,9 1,9 2,8 1,9 2,8 1,8 0 ,7

Ö s s z e s e n ......................................................... 100,0 100,0 100,0 100 ,0 100 ,0 100 ,0 100 ,0 100,0 100 ,0

A BÉM  harm adik és negyedik szalagja 1971. 
október hónapban indu lt meg, így éves viszony 
la tban  m ár jelentős változás nem következett be a 
felhasználásban (82,7%).

Szükséges annak a  m egállapítása, hogy a szov 
je t darabos érc kohósítási szem pontból nem te k in t 
hető  ideális ércnek, m ert po rta rta lm a elég jelen 
tős, 10— 30% között változott.

Az elegy összetétel változása az 1. táblázatban 
lá tható .

A kokszhelyzet

A nagyolvasztóm ű üzem viszonyaira és gazdasági 
m unkájára jelentős kihatással bíró fűtőanyag vo 
natkozásában sincs kedvezőbb helyzetben az ÓKÜ, 
m int 1969-ig a vastarta lm ú betétanyagok tek in te 
tében volt. 1964-től a vállalat kokszszükségletét a 
Szovjetunióból, Lengyelországból és Csehszlová
kiából fedezte. Ezen túlm enően a  Dunai Vasmű 
kokszfeleslegét a m indenkori helyzetnek megfele
lően kellett felhasználni. A kokszellátás kedvezőt
len voltát elsősorban tehát a kokszok sokfélesége jelen
tette. 1962—65 közötti években 10— 13 fa jta  kok 
szot használt fel az ÓKÜ kohóm űve, 1966-ban 4, 
1967-ben 7, 1968—69-ben 9—9 fa jtá t. 1970-71- 
ben a  nemzetközi piacon bekövetkezett kereslet- 
növekedés m ia tt a szocialista országokból nem volt 
fedezhető a teljes szükséglet. Ezen években ism ét 
11— 11-re növekedett a kokszfajták száma, holland, 
spanyol, svéd, olasz szállítások révén. 1964-ben a

KGM Vaskohászati Igazgatóság az egyes vállala 
tok kokszféleségének csökkentése érdekében bizo
nyos fokú felhasználási profilt í r t  elő. A rendelke 
zés értelm ében a DV önellátó le tt, a rendelkezésre 
álló szovjet kontingens az LK M  és ÓKÜ között 
kerü lt a továbbiakban  felosztásra. A hiányzó meny- 
nyiséget ÓKÜ Lengyelországból szerzi be. A szov 
je t koksz magas kén tarta lm a m ia tt nem nevezhető 
ideális kohókoksznak, mégis, stabil összetétele 
m ia tt ez soha nem okozott különösebb zavart a ko 
hók já ra tában .

A lengyelországi N ova-H utai és W aldenburgi 
VViktória kokszolókból szárm azó kokszok minőségi 
tu lajdonságaikban kedvezőek, de a szállíto tt meny- 
nyiségek rapszodikusak voltak, időszakonként 
teljesen leálltak a szállítások. A lengyel kokszok 
további része (Gliwice, Mirov stb.) igen változó 
összetételű a felhasznált szén minőségétől függően.

A kokszpiaci helyzet adottság, többnyire  a keres
le t a  domináló. Az ÓKÜ szám ára deviza okok m iatt 
nem kedvező a tőkés forrás igénybevétele, teh á t az 
adottságokhoz kell alkalm azkodnia.

Az elegytér rekonstrukcióját követően az anyag 
tároló  bunkerokon m egszűnt a  kézi rakodás. A spe- 
tiális önürítő  kocsikban érkező BÉM -zsugorítm á- 
nyon és a mészkőbányából érkező mészkő egy ré 
szén kívül m inden beérkező anyagot a vállalat 
külső rak terü letén  tárolnak. E z t a szükségszerű 
rak tározást használja fel a  nagyolvasztóm ű arra,

A fe lh a sz n á lt  k o k sx  je llem ző i
2. táblázat

É v S z á rm a z á s i  h e l y
F a j t á k
s z á m a

N e d v .,
%

H a m u ,
%

s ,

%
D o b szil.

P o r iá s . ,
0 /
/0

N o rm á l 
k o k sz
f a k to r

1 9 6 2 . le n g y e l, s z o v je t ,  c seh , D V ................. 1 2 7 , 3 8 1 1 , 1 4 1 , 3 1 7 8 , 4 1 7 , 7 9 0 , 8 2 2

1 9 6 3 . s z o v je t ,  le n g y e l, c s e h , D V ................. 1 3 6 , 3 5 1 0 , 9 5 1 , 2 9 7 7 , 7 1 8 , 3 6 0 , 8 2 1

1 9 6 4 . s z o v je t ,  le n g y e l, c seh , l ) V ................. 1 2 5 , 9 7 1 0 , 8 6 1 , 2 4 7 7 , 2 6 7 , 5 5 0 , 8 3 4

1 9 6 5 . s z o v je t ,  le n g y e l, c seh , D V ................. 1 0 5 , 6 1 1 0 , 8 1 1 , 3 6 7 8 , 0 0 7 , 0 6 0 , 8 4 3

1 9 6 6 . s z o v je t ,  le n g y e l, D V ............................ 4 5 , 9 4 1 0 , 7 7 1 , 3 6 7 8 , 7 3 6 , 6 5 0 , 8 5 1

1 9 6 7 . s z o v je t ,  le n g y e l, D V , c s e h ................. 7 5 , 3 8 1 0 , 5 4 1 , 4 0 7 5 , 1 9 6 . 6 8 0 , 8 1 9

1 9 6 8 . s z o v je t ,  le n g y e l, D V ............................ 9 5 , 5 9 9 , 9 2 1 , 4 0 7 7 , 1 3 6 , 8 3 0 , 8 4 7

1 9 6 9 . s z o v je t ,  le n g y e l, D V , ju g o s z lá v 9 5 , 2 9 1 0 , 0 8 1 , 3 9 7 7 , 2 0 6,37 0 , 8 5 3

1 9 7 0 . s z o v je t ,  le n g y e l, h o lla n d , sv é d , 1
o la sz , s p a n y o l,  D V .......................... 8 5 , 7 3 1 0 , 6 6 1 , 2 9 7 7 , 9 0 6 , 3 4 0 , 8 5 4

1 9 7 1 . s z o v je t ,  le n g y e l, D V , c se h , o la sz ,
s p a n y o l  .............................................. 1 0 6 , 0 4 1 0 , 1 1 1 , 4 1 7 8 , 0 9 6 , 1 4 0 , 8 5 7
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hogy az ingadozó összetételű és szilárdsági tu la j 
donságú kokszokat bizonyos m értékig  átlagosítsa.

Üzemi megfigyelések igazolták azt a tény t, hogy 
gyengébb minőségű koksszal is lehet egyenletes 
kohójárato t biztosítani, ha az t huzam osabb ideig 
használják föl, m ert a gyakori kokszelegy változ 
ta tásbó l szárm azó já ra tbeli rendellenességek korlá 
tozhatók. A lengyel szárm azású kokszfajtákat 
teh á t ké t minőségi elkülönítésben használja fel a 
kohóm ű. A gyakorlati törekvés az, hogy egyes ko 
hók ugyanazon koksszal minél hosszabb ideig dol
gozzanak.

A felhasznált kokszok minőségi jellem zőit és a 
norm álkoksz fak to rokat a  2 . táblázat tartalm azza. 
Az 1967-es év kivételével a norm álkoksz faktorok 
—  s ennek alapján a felhasznált koksz —  javuló 
tendenciát m uta tnak . Éves in tervallum ban bizo 
nyos nivellálódás tapasztalható . A számok sorából 
nem tűn ik  ki, hogy pl. a  nedvességtartalom  2,5— 
15%-ig, a  kén tartalom  0,9— 1,5%-ig változik , a 
dobszilárdság esetenként 65% alá  esik.

A felhasználandó koksz minőségében a  későb 
biekben sem várható  lényeges változás.

A salakképző anyagok

A kohóbetétanyagok közül egyedül a salakkép 
zők tek in te tében  nem  szorul behozatalra az ország, 
mégis az ÓKÜ hosszú időn keresztül beszerzési ne 
hézségekkel küzdött. Gazdaságilag indokolatlanul 
még dunán tú li anyagokat is kényszerült fölhasz 
nálni.

H asonlóan a kohókokszhoz, volt olyan időszak, 
am ikor 23 bányából szerezte be szükségletét. Ter 
mészetesen ezek az anyagok az alapvető követel
m ényeket nem elégítették  ki sem kémiai, sem szem- 
szerkezeti vonatkozásban. Az ÓKÜ a tornaszent- 
andrási célbányájának fejlesztésével elérte, hogy 
m ind a  zsugorító, m ind a  kohóm űvet m inden vona t 
kozásban m a m ár ellátja. A BÉM  belépésével meg
változo tt elegyhelyzet következtében m a m ár a 
BÉM  szükségletének m integy 50% -át is kielégíti.

Időközben a m észkőbánya a  K OKÖV kezelésébe 
került. A dolom itfölhasználás m értéke az ideális 
salakösszetétel biztosításához nem  mindig volt 
megfelelő. E nnek oka elsősorban a  beszerzés ne 
hézségén m últ. Az MgO mennyisége a salakban az 
elm últ 10 év a la tt 4,8— 6% között változott.

Az elegyviszonyok alakulásának hatása
a nagyolvasztómű teljesítménynövekedésére 

és a műszaki mutatókra

Az 1950-es évek elején m egkezdődött kohóre 
konstrukció a III-a s  szám ú kohó 1962-ben tö rtén t 
átépítésével befejeződött. A kohók kiszolgálását 
jav ító  elegytér-rekonstrukció 1965-ben a  IV-es 
szám ú kohónál fejeződött be.

Az 5-ös szám ú fúvógép üzembehelyezésével a 
levegőellátás a  fúvógépek főjav ításának  idejére is 
m egoldást nyert. A felsoroltak figyelembevételével 
m egállapítható , hogy a kohókapacitásban 1962 és 
1971 között nem  tö rté n t változás. Az ad o tt kohó 
kapacitás m ellett a  törekvés a kohók teljesítm é-

1. ábra. A  nagyolvasztók kapacitása

nyének fokozása volt. A legkézenfekvőbb módra, 
az elegy dúsítására csak korlátozott lehetőségek 
á lltak  rendelkezésre. A m etallurgiai előkészítés 
fokozására a sa já t zsugorítóm ű termelésfokozásán 
keresztül csak igen kis m értékben ny ílt mód. Ennek 
hatásaképpen 1968-ban 1962-höz viszonyítva a 
term elés fehérnyersvas paritásban  32,4% -kal volt 
magasabb.

Az elegy vonatkozásában 1969-ben bekövetke 
z e tt döntő változás eredm ényeként 1971. évben 
a mű m ár 86,4% kal te rm elt többe t a  bázisként 
választható  1962. évinél.

A fajlagos kohókapacitásnak az elegykihozatal- 
tó l való függése az 1. ábrán lá tható .

Az ózdi kohók 1962— 71 közötti eredm ényei is 
lá th a tó k  ezen az ábrán. M egállapítható, hogy ezek 
a pontok  1968-ig szükségszerűen a P 3 görbe a la tt 
helyezkednek el. 1971. év a realitásnak  megfelelően 
jelentős teljesítm énynövekedéssel а  P 3 görbe fö 
lö tt. A gyakorlati eredm ények te h á t az ÓKÜ eseté 
ben az elméleti m egfontolásokat a látám aszto tták . 
Megjegyzendő, hogy a  P 1 görbe előkészítettlen, a 
P 3 előkészített elegyre vonatkozik.

A 2. ábra az elegykihozatalnak a fajlagos koksz- 
fogyasztásra gyakorolt ha tásá t szem lélteti az ózdi 
eredm ények feltüntetésével. 1962—68-ig a  kisebb 
m ozgást m u ta tó  elegykihozatalnak megfelelően 
viszonylag kis terü le ti szórást m u ta t.

A m ár több alkalom m al em líte tt zsugorítvány- 
részesedés növekedésével a  fajlagos kokszfogyasz 
tá s  igen kedvező csökkenést m utat.

A 3. ábra az ÓKÜ nagyolvasztóinak elegykiho- 
zatali és kokszfogyasztási összefüggéseit a hazai és 
világszínvonalon álló kohóm űvek eredményeivel 
hasonlítja össze. E z t az áb rá t a  3. táblázat egészíti 
ki. M egállapítható, hogy az ÓKÜ az adottságainak 
megfelelő helyet foglalja el.

Az elegykihozatal javulásának  megfelelően a 
salakképző felhasználás csökkenést a 4. ábra szem 
lélteti. 1965-től kezdődően a  ké t görbe tükörképet 
m u ta t, te h á t a  változás kedvező.
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2. ábra. A fajlagos kokszfogyasztás és elegykihozatal 
összefüggése

3. ábra. Az érc—elegykihozatal és fajlagos 
mészkófogyasztás összefüggése (acélnyersvas)

3. táblázat
K ü lö n b ö ző  n a g y o lv a sz tó k  fa jla g o s  te lje s ítm é n y e i és ü zem i je llem ző i

M é rt.
eg y sé g

M a n n e s 
m a n n ,
N S Z K

F u j i ,
J a p á n

C s e re - 
p o v e c , 

S Z U

D u n a i
V a s m ű

L K M
I I I .

Ó K Ü

Ü z e m i je l le m z ő k I .  k o h ó  
(1968)

k o h ó
(1968) 1962 . 1969. 1971.

A C E К M 0 ! o 2 o 3

M e d e n c e á tm é rő  .............. m 7,0 7,61 9 ,75 6,2
30,2

6,2 5,0 5 ,0 5 ,0
M e d e n c e sz e lv é n v  ............ m 2 38,5 45 ,6

1088
74 ,00 30,2

768
19,73

450
19,73

450
19,73

H a s z n o s  t é r f o g a t  ............ m 3 821 2000 760 450

Z s u g o r í tv .  p e l l e t .............. 0/
/0 p 7 0 zs  50 zs  98 zs 84 ,6 zs  46 ,2 zs 25 ,0 42 ,3 82 ,7

E le g y k ih o z a ta l  ................ 0/
/0 53 58 57 ,3 44 ,9 37,5 31 ,0 35 ,0 4 1 ,6

M e d e n c e te r h e lé s .............. k g /m 2 • ó 1305 1040 1130 888 845 759 853 814
F a j la g o s  k o k s z  ................ k g / tn y v . 587 4 9 0 480 699 802 1092 924 719
O la j ..................................... k g / tn y v — 47 — — — 43 — —
F ö ld g á z ................................ N m 3/ t n y v . — — 92,3 50 ,3 134 — 69 70
K o k s z t e r h e l é s .................. t .  e le g y / t  

k o k sz 3 ,28 3 ,52 3 ,50 3,19 3,33 2 ,76 2 ,88 3 ,05

T e rm e lé s  ........................... t / n a p
"C

2091 2067 4120 905 1124 324 441 530
S z é lh ő m é r s é k le t  .............. 882 950 1150 907 906 670 720 820

4 . ábra. A  különböző nagyolvasztók 
fajlagos kokszfogyasztása 

az elegykihozatal függvényében \KL-13-Ü[
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Végezetül az 5. ábra szemléletesen m u ta tja , hogy 
az ózdi kohók viszonyai közö tt a  fajlagos kohótel
jesítm ény az elegykihozatal m értékének megfele
lően változott.

A  zsugorítványarány növekedésének hatása  
a nyersvas összetételére

Az előbbiekben m egállapítható volt, hogy a  zsu- 
gorítványfelhasználás növekedése ugrásszerű fej
lődést okozott a term elt nyers vas mennyiségében. 
Ezen felül célszerű megvizsgálni, hogy a zsugorít- 
ványfelhasználás hatással volt-e a nyersvas össze
tételére, és ha igen, akkor milyen változás tapaszta- 
ható.

Mivel a nyersvas minőségére a legnagyobb h a tást 
annak kén tartalm a gyakorolja, így ennek vá lto 
zása megfelelően reprezentálja a zsugorítvány ha 
tásá t.

Olyan időszakokat célszerű kiválasztani, am ikor 
m inden kohónak minden csapolásáról rendelke 
zésre áll a  nyersvas elemzése. Ezek az időszakok 
jellemzőek a zsugorítványfelhasználás változására.

E nnek az elgondolásnak megfelelően bázisnak 
választható  az 1968 m ájus—június kéthónapos te r 
minus, am ely jellemző a BÉM  belépése elő tti idő 
szakra. Az 1969 m ájus—-június a  BÉM  kétszala- 
gos felfutási szakaszát jellemzi, 1969 novem ber— 
december és 1970 novem ber—decem ber a  két- 
szalagos teljes felfutásra jellemző, míg az] 1971 
novem ber—decem ber a másik két szalag belépésé 
nek a  v izsgálatára le tt  kiválasztva.

Az egyes időszakokban fölhasznált zsugorítvány 
m ennyisége:

1. 1968. m ájus—június 26,0%
2. 1969. m ájus—június 35,0%
3. 1969. novem ber—decem ber 67,0%
4. 1970. novem ber—decem ber 78,5%
5. 1971. novem ber—decem ber 92,5%

5. ábra. A z  elegykihozatal és fajlagos 
kohóteljesítmény jelleggörbéje

Tekin tettel a tekintélyes adathalm azra, az ada 
tok  földolgozása csak számítógéppel volt lehetsé- 
séges.

6. ábra. A  zsugorítványrészesedés növelésének hatása a 
nyersvas kéntartalmára

A kapo tt gyakorisági sorokból m egrajzolva a 
megoszlási görbéket a 6. ábráról m egállapítható , 
hogy az egyes m axim um ok a  zsugorítványarány 
növekedésével egyre kisebb kénkoncentráció-érték- 
nél jelentkeznek. Már ebből is lá tható , hogy a  zsu 
gorítvány ilyen értelem ben is kedvező ha tást gya 
korolt a nyersvasgyártásra.

Nézzük meg még, hogy a zsugorítványarány és 
a kéntartalom  között miiven számszerű összefüg
gést lehet m egállapítani.

A maxim um okhoz tartozó  kénkoncentráció-ér- 
tékeket ábrázoljuk a hozzátartozó zsugorítvány%  
függvényében. A pontok által a lk o to tt görbe jól 
közelíthető egyenessel, az egyenes egyenlete:

8=  -0 ,9 8 2  Zs +  61,3.

Az egyenesből m egállapítható , hogy az ózdi 
viszonyok között 25% zsugorítványnövekedés 
0 ,0 1 % kéntartalom -csökkenést idéz elő.

L átható , hogy a zsugorítványfelhasználás a  te r 
melés növelése m ellett a nyersvas minőségére is 
kedvező h a tás t gyakorol.

Az elm ondottakból m egállapítható, hogy a B or
sodi Ércelőkészítő Mű term elésének felfutásával 
az ÓKÜ m ostoha elegy viszonyai ugrásszerűen ked 
vező irányban változtak . E nnek eredm ényeként a 
term elés volum enének növekedésén tú l tüzelő- 
anyagfelhasználásban, a  nyersvas minőségének 
változásában pozitív  változások következtek be, 
valam int lehetővé vá lt a  nagyolvasztók egyenletes 
üzemeltetése. Ezek a  gyakorlati eredm ények egy 
ben igazolják a Borsodi Ércelőkészítő Mű lé tesíté 
sét megelőző alapkoncepciók helyességét.
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K apcsolat az ütve hajlító vizsgálat és a C O D -m érés
eredm énye között

F E H É R V Á R I  A T T I L A  o k i. g é p é sz m é rn ö k  

V a s ip a r i  K n ta tö  I n té z e t
D K : 0 2 1 .7 0 1 .0 5 3 -.0 2 0 .1 7 8 .7 4

Szoros összefüggés van a varratok ütő vizsgálattal 
és COD-méréssel megállapított átmeneti hőmérsék
lete között. A z  összefüggés lehetővé teszi a varrathiba 
méretének figyelem bevétel a hegesztett szerkezetek 
m inim ális üzemi hőmérsékletének megállapításában. 
Ezzel kiterjeszthetők a szabványos átvételi vizsgálat
tal ellenőrzött szerkezeti anyagok alkalmazási hatá 
rai a varrathibák ellenőrzésétől függően.

A hegesztett szerkezetek építésének jelenlegi 
gyakorlatában  a rideg törés elkerülésére a szerke 
zet anyagának átm eneti hőmérsékletével szemben 
tám asztunk követelm ényt. Az átm eneti hőm ér
séklet nagyságát ü tve hajlító  v izsgálattal ellen 
őrzik.

A rideg törés elkerülésének ez a módszere felté 
telezi egy hőmérsékleti ta rtom ány  létezését, am ely 
fölött a szerkezeti anyag szívósan, és am ely a la tt 
ridegen viselkedik. A vizsgálattal m egállapítható  
átm eneti hőm érséklet term észetesen nem  azonos a 
szerkezet megengedhető minim ális üzemi hőm érsék 
letével, m ert a feszültségi állapot és annak  időbeni 
változása befolyásolj a  az átm enet helyét. A lkalm az 
ha tók  viszont korrelációs összefüggések, am elyek a 
szerkezet típusától és m éretétől függő kapcsolatot 
fejeznek ki a  szerkezetre és a  próbatestre  érvényes 
á tm eneti hőm érséklet között.

A képlékeny törésm echanika (=  general yield 
ing fracture  mechanics) bevezetése új alapokra 
helyezi a  rideg töréssel veszélyeztetett szerkezetek 
tervezését és gyártását. A lkalm azásával m egállapít 
ható  a m axim ális m egengedett hibam éret a szer
kezet terhelésétől és anyagától függően. Az ebből a 
szem pontból lényeges anyagtulajdonságot a repe
dést megindító elmozdulással (COD =  Crack Opening 
Displacement) m érjük, és üzemi hőm érsékleten 
ellenőrizzük.

A szerkezeti anyagok ellenőrzésének jelenlegi 
gyakorlata  és m egengedett hibam éret becslésének 
jelentősége aktuálissá teszi összefüggés keresését 
az ü tve hajlító  vizsgálat és a COD-mérés eredm é 
nye között. H a  a COD-mérés alkalm as a m érete 
zésre, és a szerkezet rideg törése az átm eneti hő 
m érséklettel korrelációban van, akkor ilyen össze
függésre jogosan szám íthatunk.

Saját kísérletek

A hegesztett szerkezetek rideg törése leggyak 
rabban  varra th ibák  hatására  következik be, ezért 
kísérleteinket varratfém  vizsgálatával végeztük. 
Az eredm ények általánosíthatósága érdekében 
különböző összetételű és különböző eljárásokkal 
hegesztett va rra to k a t hasonlíto ttunk  össze (1. 
táblázat). A hegesztést 30 mm vastag, 52 kp /m m 2 
névleges szilárdságú acélok felhasználásával, kézi 
ívhegesztéssel (11 varratsor, 160 A, 12,5 cm /min)

és széndioxid védőgázas hegesztéssel (5 varratsor, 
380 A, 25 cm /min) végeztük.

Az ü tve  hajlító  v izsgálatokat ISO —  V p róba 
testte l, 7 m/s sebességű, 30 m kp energiájú  ü tő 
művel végeztük. A COD-mérésekhez 20 X 20 mm 
keresztm etszetű , fárasztással berepesztett, három  
ponton h a jlíto tt p róbateste t alkalm aztunk. ACOD- 
próbatesteket 8 m m /m in sebességgel ha jlíto ttuk , 
am i a  repedés tövének 2— 2,5 m m /m in sebességű 
elm ozdulását eredm ényezte. A bemetszés, illetőleg 
a fáradási repedés éle a lemez felületére merőleges 
volt.

Az ü tve hajlító  vizsgálatot — 196 °C és + 2 0 0  °C 
közötti hőmérsékleten, a  COD-mérést — 196 °C és 
az egyenletes alakváltozáshoz tartozó  maxim ális 
hőm érséklet között végeztük. M egállapítottuk a
2,8 m kp és a  4,2 m kp ütőm unkához, valam int a 
0,2  mm és 0,4 mm COD-hez tartozó  hőm érsékletet, 
és vizsgáltuk ezek összefüggéseit. A kísérleti ered 
m ényeket ugyancsak az 1. táb láza t tartalm azza. 
A táb láza t üres helyei azt jelzik, hogy az egyen 
letes alakváltozás határához tartozó  COD kisebb 
m int 0,4 mm.

Megállapítások

V alam ennyi vizsgált jellemző között lineáris kap 
csolat á llap ítható  meg. A mérési pontok illeszkedé
sére végzett F -próba alapján Р(<у%1^ >  F ) >

1. ábra. A  0,2 m m  COD-hez tartozó hőmérséklet 
az ütve hajlító vizsgálattal megállapított átmeneti 

hőmérséklet függvényében
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> 99,9%  mindegyik összefüggésre nézve, vagyis az 
egyenes jól illeszkedik a  mérési pontokra. A reg 
resszió param étereit és a korrelációs eg y ü tth a tó t a
2. táblázat tartalm azza.

A 2,8 m kp és 4,2 m kp ü tőm unkával kijelö lt hő 
m érséklet különbsége állandó (20 °C), ezért a 
COD-mérés és az ü tve  hajlító  vizsgálat kapcsolatá 
nak elemzésében elegendő a 2,8  m kp ütőm unkához

tartozó  hőm érsékletet figyelembe venni. A 0,2  mm 
COD-hez és 0,4 mm COD-hez tartozó  hőmérsékle 
te t  az 1. és 2. ábra m u ta tja  az ütve hajlító  vizsgá 
la tta l m eghatározott átm eneti hőm érséklet függ 
vényében.

A 3. ábrán a COD-mérés hőm érsékletének a COD 
értékével való kapcsolatát szerkesztettük meg a 
B, C, D és E szabványos acélkategóriákhoz ta rto -

1. táblázat
A k ísérteti varratok  á tm e n e ti h ő m érsék le te  'C -ban , ü tv e  h a jlító  v iz sg á la t  és C O D -m érés esetéb en

J e l J e l le m z ő  ö s s z e té te l
K V C O D

2,8 m k p 4 ,2  m k p 0 ,2  m m 0 ,4  m m
E l já r á s

S K  3 0 ,5  M n +  12 +  16 +  35 +  61 k é z i ív h e g .

S K  5 1,3  M n — 64 — 47 — 68 — 7

S K  2* 1,3  M n - 5 6 - 4 3 — 46 - 2 4

S K  12 1,3 M n, 0 ,0 3  T i - 4 5 - 3 2 -  39 - 1 2

S K  4 1,7  M n — 74 — 64 — 104 — 17

S K  10 0 ,4  M o — 28 — 13 -  40 0

S K  6 1,5 N i - 7 4 - 5 8 — 74 - 4 0

S K  7 2 ,5  N i - 5 8 - 4 2 -  50 — 14

S K  8 3 ,5  N i — 80 — 58 — 110 — 48

S K  9 3 ,5  N i, 0 ,4  M o — 76 — 34 — 80

S K 1 1 0 ,6  C u , 0 ,9  N i - 3 2 -  8 -  6

S V  7** 1,1 M n, 0 ,1  S i - 3 5 - 2 2 -  40 - 1 8 c o 2

S V  8 1,1 M n — 30 — 12 — 8 +  10

S V  2 1,1 M n — 4 +  14 — 16 +  14

S V  3 1,1 M n - 2 0 -  4 -  18 +  12

S V  4 1,3 M n — 22 — 3 — 16

S V  5 0 ,8  M n , 0 ,01  T i — 14 +  6 — 11

S V  6** 1,2 M n , 0 ,0 2  T i - 2 4 +  2 -  35

S V  1 1,0 M n, 0 ,0 6  T i +  7 +  36 +  40

S V  10** 1,0 M n, 0 ,2 5  A1 — 24 0 +  27 v é d e le m  n é lk ü l

S V  11** 0 ,4  M o — 17 +  4 — 42 c o 2

S V  12** 1,0 N i - 3 8 - 2 2 -  53 — 22

S V  13** 0 ,8  N i, 0 ,4  M o - 5 2 - 3 3 -  47

S V  14** 1,5 N i, 0 ,4  M o, 0 ,4  C r — 66 — 38 — 51

S V  15** 0 ,6  C u , 0 ,8  N i — 38 — 7 — 34 — 8

S V  9 0 ,6  C u , 0 ,4  N i, 0 ,4  C r - 2 4 +  4 +  4

* S K  fe s z ü l ts é g m e n te s í tv e  
** c s ő e lo k tró d a
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Ö sszefü ggés az ü tv e  h ajlító  v iz sg á la tta l és a C O D -m éréssel m eg á lla p íto tt á tm e n e ti h ő m érsék le t  k ö zö tt

2 .  táblázat

У(х)
T T K V 4l2

( T T K V 2(8)

ó ó у н , „,2
( T T K V 2(8)

T T C O D 0ll

( T T K V 2,8)

T T C O D 0l2

( T T K V 4l2)

T T C O D 0>1

( T T K V 4,2)

N ........................................................... 26 26 15 26 15

X .................................................... — 3 7 ,538 — 3 7 ,538 - 4 2 ,1 3 3 - 1 7 ,6 1 5 — 2 6 ,2 6 6

у ............................................................. - 1 7 ,6 1 5 - 3 3 ,9 2 3 -  7 ,533 - 3 3 ,9 2 3 -  7 ,533

E xy — N x y
f —— --------------------- '■---------

V  ( Z x 2 -  N x 2) ( Z y 2 -  N y 2)
0 ,9 5 4 0 ,8 7 7 0 ,8 7 6 0 ,8 7 6 0 ,8 1 2

B  Z x y  -  N x y  

E x2 — N x 2
0,961 1,290 0 ,8 6 0 1,275 0 ,8 2 2

A — у  — В ж ......................................... 18 ,459 14,501 28 ,701 — 11,464 14,057

Вкогг. .................................................. 1 ,000

Akorr. .................................................. 19 ,923  
« 2 0  °C

zóan. A képlékeny törésm echanika törvényszerű 
ségei szerin t a  szerkezet üzemi hőm érsékletén m ér
hető COD-érték arányos a  szerkezetben megenged 
hető  varra th iba  méretével, ezért a 3. ábra  a  v a rra t 
h iba m éretének a szerkezet m egengedett minimális 
hőmérsékletére gyakorolt ha tásá t fejezi ki.

A hegesztett szerkezetek m egengedett m inim á 
lis hőm érséklete nem függ lényegesen a  v a rra th i 
bák m éretétől, ha elegendő a  B -kategóriájú  szerke 
zeti anyagot előírni. H a azonban a  szerkezet anya 
gával szemben szigorúbb követelm ényt kell tá -

2. ábra. A  0,4 m m  COD-hez tartozó hőmérséklet 
az ütve hajlító vizsgálattal megállapított átmeneti 

hőmérséklet függvényében

3. ábra. Különböző átmeneti hőmérsékletű varratok 
alkalmazási határai a COD-értékek függvényében

m asztani, akkor a  varra th ibák  m érete befolyásolja 
a m egengedett minim ális üzemi hőm érsékletet. 
Minél szigorúbb a szerkezet anyagával szemben tá
masztott követelmény, annál nagyobb a varrathibák 
méretének jelentősége.

A varra th ibák  figyelembe vételének lehetősége 
jelenti az új összefüggés gyakorlati hasznát. Az 
ütő vizsgálatra épülő acélkiválasztási rendszerek 
ugyanis a  gyakorlatban előforduló varra th ibák  ese 
tén, te h á t nagy varra th ibák  esetén is kizárják  a 
rideg törést. H a a varra th ibák  m éretét lim itáljuk, 
akkor az összefüggés ism eretében szerkezeti anya 
gaink alkalm azási ha tára i k iterjeszthetők. Az a lkal 
mazási határok  kiterjesztésének m értéke a  ron- 
csolásmentes vizsgálattal m egbízhatóan felismer
hető hiba m éretétől függ.
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J 1

Összefoglalás, következtetések

V arratfém en végzett kísérletekkel szoros korre 
lációt á llap íto ttunk  meg az ü tve  hajlító  vizsgálat 
és a  COD-mérés eredménye között. Az összefüggés 
elvi a lap ja  a szívós és rideg viselkedés átm eneti 
hőm érséklete, am ely m indkét vizsgálat körülm é 
nyei között szükségképpen jelentkezik.

Az összefüggést a  m angánnal ötvözött, a  nikkellel 
ö tvözött és a molibdénnel ö tvözött varratokon kívül 
a  nagyszilárdságú, NiMoCr-ötvözésű, valam int az 
időjárásálló CuNiCr-ötvözésű varra tok ra  is érvé 
nyesnek ta lá ltuk . Az érvényesség elvi h a tá rá t az 
átm eneti hőmérséklet létezése szabja meg. Az á t 

meneti hőmérséklet a ferrit tu lajdonsága. Ennél 
fogva azoknál a varratoknál, am elyeknek a szerke 
zetében a ferrit a meghatározó, lehetőség van törés 
mechanikai mérőszámok becslésére az ü tve hajlító  
vizsgálat eredményéből.

A becslés 0,2  mm COD-hez tartozó  hőmérsékletre 
m echanikusan elvégezhető, mivel az egyenletes 
alakváltozáshoz tartozó  COD minden esetben meg
haladja  a  0,2 m m -t .H a a repedés m érete nagyobb 
COD-t tesz szükségessé, m in t ami az egyenletes 
alakváltozáshoz tartozik , akkor a szerkezet üze
meltetése szem pontjából az egyenletes a lakválto 
záshoz tartozó  minim ális hőmérséklet a m érték 
adó.

A kén-dioxid  gázatm oszférában lefolyó kénredukció  vizsgálata 
az acél nikkeltartalm ának függvényében

D r. S Z Ű C S  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é r n ö k ,  a  m ü s z .  t u d .  k a n d i d á t u s a ,  fő is k . t a n á r  

H o  S i M in h  T a n á r k é p z ő  F ő is k o la  K é m ia i  T a n s z é k e ,  E g e r

D K :  0 6 9 .1 5 ’ 2 4 — 1 9 4 .0 1 4 .6  : 6 6 9 .7 7 5

A  szerző kísérleti eredményei szerint az acél n ik 
keltartalmának nemcsak a tcén oxidációs folyama 
tára, ill. kéntelenitési reakciója egyensúlyának k i 
alakulására van hatással, hanem a kén redukciós 
folyamatára is. A  nikkeles acélok kéntartalmú at
moszférákban erősen korrodálódnak. Ezért a nikkel 
tartalmú nemesacélok felhasználásakor messzeme
nően figyelembe veendő a nikkel és kén együttes ha 
tása, mely megfelelő körülmények között erőteljes 
gyártmánykorrózióhoz vezethet

A vizsgálat célja

A nikkeltarta lm ú szerkezeti acélok — melyek 
nagy jelentőséggel bírnak — nemcsak a haszná 
la ti tu lajdonságok tek in tetében  tűnnek ki a nem 
nikkeles szerkezeti acélok közül, hanem  az egyes 
kohászati folyam atokban is m ásként viselkednek, 
így  pl. a tap asz ta la t az t bizonyítja, hogy acélgyár
táskor a  nikkeles acélokat nehezebb kénteleníteni. 
K én tarta lm ú  gázokban a nikkeles acélok gyorsan 
tönkrem ennek, azonos hőállóság m ellett általá- 
lában annál gyorsabban, minél nagyobb a  nikkel
ta rta lm uk.

Mivel a  nikkelacélok és egyébb nikkeles acélok 
különleges viselkedésének kom oly gazdasági kö 
vetkezm ényei vannak, az üzemekben különös gon 
dot fordítanak a nikkeles acélok gyártására  és kép 
lékenyalakítás a la tti viselkedésére. Mind ez ideig 
azonban nem deríte tték  ki, hogy ennek a külön 
leges viselkedésnek mi az alapvető oka. Ism ert, 
hogy a nikkeles acélokra jellemző az erős dentrites 
kristályosodás, a  ferrit m aradványok jelenléte és 
a kén-felvételi hajlam . G ondolhatunk ezzel kap 
csolatban pl. a kén és a nikkel közötti olyan vegyü- 
letekre, amellyel a tapasz ta lt rendellenességek 
m egm agyarázhatók, avagy —  m int az általános 
felfogás ta r t ja  — ilyesmiről nem lehet szó ; az eltérő 
m agatartás oka ta lán  m ásban keresendő, elképzel

hető, hogy ez a m agatartás csak látszólagos és egy 
szerűen technológiai okokra vezethető vissza ? Ezek 
m ind megválaszolásra váró fontos kérdések.

E  kérdéscsoportból — melyek felderítésére szol
gáltak  az elm últ években végzett ku ta tásaim  és 
term odinam ikai szám ításaim  —  e közlemény ke 
retében csupán egyet szeretnék bem utatni.

Az acél gyártásával és főleg meleg-m egmunká 
lásával foglalkozó szakem berek körében ism ertek 
a  N i-tartalm ú acélfürdő kéntelenítésében tapasz 
ta l t  nehézségek, a nikkeles acélok melegképlékeny- 
ségi tu lajdonságainak rom lása és kén tartalm uk 
közti összefüggés, valam int az a tény, hogy a  n ik 
keles acélok a kén tartalm ú füstgázokban nagyon 
erősen korrodálnak.

A korróziós folyam at vizsgálata abból a  szem 
pontból is lényeges jelentőségű, hogy a n ikkeltar 
ta lm ú acélok — a képlékeny a lak ítást megelőző 
hevítésük során —  a tüzelőanyag füstgázában 
levő kénnel kapcsolatba kerülhetnek.

A nikkeles acélok kén tartalm ú —  teh á t erősen 
korrodáló — atm oszférában való hevítéséből eredő 
selejt mind hazai, m ind nem zetközi vonatkozásban 
sok problém át okoz. E zért laboratórium i vizsgá
la toka t végeztem annak felkutatására, hogy a kü 
lönböző nikkeltartalm ú acélok hogyan viselkednek 
a nagyobb hőm érsékletű, kén-dioxid gázt ta r ta l 
mazó atm oszférában, illetve az acél n ikkeltartalm á 
nak változása befolyásolja-e az acél gázból tö rténő 
kénfelvételének m értékét.

A szulfidképződés lehetőségének termodinamikai 
vizsgálata

A laboratórium i vizsgálatok e lő tt tisz táz tuk  a 
FeS, a MnS és a  NiS képződési feltételeit kén-dioxid 
ta rta lm ú  atm oszféra esetén. Szám ításaikhoz a kö 
vetkező reakciókat té te leztük  fel:
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1. táblázat
S zu lfid k ép ző d ési n orm ál sza b a d en ta lp ia  v á lto zá so k  k iszá m ítá sá h o z  sz ü k ség e s  ad atok

R e a k c i ó 
e g y e n le t ,  (* )

T ,  K " Á t a l a k u l á s <40мев
О

2zlG]yieo d G s o 2 a g 'x

K a i .m ó l -1

8 0 0 a  — у — 2 5  8 5 0 — 101 2 0 0 — 72 4 0 0 —  5 3  6 5 0
1 118 4 F e S  o lv . — 21 2 3 0 — 89  4 0 0 — 65  7 7 0 — 4 4  9 1 0

1468 — 17 8 5 0 — 8 0  6 9 0 — 6 0  8 6 0 — 37  6 8 0
1500 — 17 6 5 0 — 79 7 0 0 — 6 0  3 1 0 — 36  740

8 0 0 — 51 5 0 0 — 156  0 0 0 — 72 4 0 0 — 135  100
9 9 0 a  — ß - 4 8  6 0 0 - 1 4 9  5 0 0 — 69  110 — 128 9 9 0

2 1360 ß — v — 4 2  700 — 136  3 0 0 — 62  7 3 0 — 116  2 7 0
1410 у — (5 — 41 9 0 0 — 134  5 0 0 — 61 8 6 0 — 1 1 4  5 4 0
15 0 0 — 4 0  4 0 0 — 131 2 0 0 — 6 0  3 1 0 — 1 1 0  9 9 0

8 0 0 — 22  9 0 0 — 79  9 4 0 — 72 4 0 0 — 3 0  4 4 0
3 130 0 — 14 3 0 0 — 55  7 8 0 — 63  7 6 0 — 10 3 2 0

150 0 — 11 4 5 0 * — 51 6 2 0 — 6 0  3 1 0 — 2 760

* I n t e r p o l á l t  é r t é k .

3 Fe +  S 0 2 =  FeS + 2  FeO (1)
3 Mn +  S 0 2 =  MnS +  2 MnO (2)
3 Ni + S 0 2 =  NiS +2 NiO (3)

Vonatkozási állapot: a kémiailag tisz ta  vegyil 
letek. A szám ításokat 800— 1500 K°-ig végeztem 
irodalm i adatok  alapján és m eghatároztuk a szul- 
fidok képződési norm ál szabadentalp ia változásá 
nak értékeit. A kapo tt eredm ényeket az 1. táblá
zatban foglaltuk össze.

A táb láza t adataiból lá tható , hogy a vizsgált hő 
mérsékleten m indhárom  szulfidképződési reakció 
term odinam ikai feltételei ado ttak , de a hőm ér
séklet növekedésével a reakciók term odinam ikai 
hajtóereje (/10°) csökken.

Ez a m egállapítás nincs összhangban az acél kép 
lékenyalakítási hőmérsékletén szerzett gyakorlati 
tapasztalatokkal, mivel az üzemi adatok alapján 
az izzítási hőmérséklet növekedésével a  kénfelvétel 
m értéke is növekvő tendenciát m utat.

E zért a továbbiakban megvizsgáltuk annak  a 
s z u l f i d k é p z ő d é s i  r e a k c i ó n a k  (4 ) f e l t é t e l é t  is ,  a m e l y 
b e n  a  N i S  k é p z ő d é s e  a  v a s  o x i d á c i ó j á v a l  e g y ü t t  
m e g y  v é g b e ,  u g y a n c s a k  t i s z t a  S 0 2 a t m o s z f é r á b a n .

A feltételezett reakció az a láb b i:

Ni +  2 Fe +  S 0 2 =  NiS +  2 FeO (4)

A reakció norm ál szabadentalpia változásának 
értékét az alábbiak szerin t ha tároztuk  m eg:

AG° =  2 d O °e0 + d O ° iS—dO °0 (5)
2

A k ap o tt eredm ényeket a 2. táblázatban foglaltuk 
össze.

A táb láza t adataiból lá tható , hogy a NiS-kép- 
ződés term odinam ikai feltételei a vizsgált hőm ér
sékleti intervallum ban ado ttak  és közel olyan érté 
kűek, m int az (1) reakció szerin t FeS keletkezésé 
nél.

A hőm érséklet ha tása  ennél a  reakciónál is 
ugyanúgy érvényesül, m in t az előző három  reak 
ciónál. H a  összehasonlítjuk a NiS képződésének 
m indkét reakció szerinti norm ál szabadentalpia 
változásának értékeit, akkor egyértelm űen meg-

2 .  táblázat

Л n ik k t‘l(II)-szu lfid -k ép ző d és k iszá m ítá sá h o z  sz ü k ség e s  
term o d in a m ik a i ér ték ek

X , K " Á ta la k u lá s ^10 N iS ‘Z z ld ’i 'e O 4G°B н 2
о

4 G 4

K a i .  m ó l - 1

8 0 0 — 2 2  9 00 — 101 2 0 0 — 7 2  4 0 0 — 51 70 0
1184 a — у — 15 9 8 0 —  8 9  4 0 0 — 65 7 7 0 — 3 9  6 1 0
1468 F e S  o lv . — 1 1 9 5 0 —  8 0  6 9 0 — 6 0  8 6 0 — 32 0 7 0
1500 — 11 4 5 0 —  79  70 0 — 6 0  31 0 — 3 0  8 4 0

állap ítható , hogy a NiS képződésének feltétele a 
vas oxidációval együ tt (4) összehasonlíthatatlanul 
kedvezőbbek, m int a  vasm entes reakció (3) eseté 
ben.

Szükséges megjegyezni, hogy noha a (4) reak 
ció term odinam ikai hajtóereje (AG°) elég nagy, 
teh á t a  folyam at végbem ehet még a hőm érséklet
emelkedés esetében is, ezzel a  redukcióval azon 
ban mégsem lehet m agyarázni a  nagyobb korrózió 
hatását, mivel a  hőmérséklet növekedésével csök 
ken a  hajtóerő és növekszik a korrózió m értéke.

A következőkben ism erte te tt kísérleti eredm é
nyeink, valam int az üzemi tapasztalatok  alapján 
joggal feltételezhetjük, hogy a nikkeltartalom nö
vekedése nem a szulfidképződés kedvezőbb termodina
mikai feltételeit idézi elő, hanem valószínű, hogy az 
acél korrózió sebességét növeli a kinetikai feltételek 
megváltoztatásával.

Laboratóriumi kísérletek

A ku tatások  kapcsán több kísérletsorozatot vé 
geztünk különböző nikkeltartalm ú acélokkal, kü 
lönböző hőmérsékleten és változó ideig ta rtó  heví
téssel. A vizsgálatokhoz kis kemencében öt adag 
különböző nikkeltartalm ú acélt gyárto ttunk  le, 
melyek átlagos összetételét a  3. táblázatban foglal
tuk  össze.

Minden adagból öt darab  10 mm 0 -jű, 60 mm 
hosszú hengeres próbateste t m unkáltunk ki. A nik 
keltartalom  adagonként változo tt: 1, 2, 3, 4 és
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K ü lö n b ö ző  n ik k e lta r ta lin ú  k ísér le ti a cé la d a g o k  á t la g o s  ö ssz e té te le
3. táblázat

A g a d -
sz á m

A cé l ö s s z e té te l ,  %

N i G Mn Si s P Cr Cu A1 Mo

í . 1,09 0 ,17 0 ,2 2 0 ,12 0 ,045 0 ,0 2 5 0 ,1 5 0 ,15 0 ,09 0 ,0 2
2. 2 ,03 0 ,17 0 ,3 6 0 ,18 0 ,046 0 ,0 2 6 0 ,19 0 ,15 0 ,0 9 0 ,02
3. 3 ,02 0 ,17 0 ,3 5 0 ,18 0 ,0 4 4 0 ,0 2 6 0 ,18 0 ,15 0 ,1 0 0 ,03
4. 4 ,08 0 ,18 0 ,4 4 0,21 0 ,055 0 ,0 2 5 0 ,17 0 ,1 6 0 ,10 0 ,03
5. 5 ,08 0 ,1 6 0 ,2 9 0 ,15 0 ,055 0 ,0 2 9 0 ,1 6 0 ,1 4 0 ,02 0 ,0 3

5% N i-tartalom m al. Az előkészített próbatesteket 
M arsch-kemencében porcelán csónakban 800, 850, 
900, 1100 és 1200 °C hőm érsékleten 15, 20 , 30, 40 
és 60 percig 1 atm oszféra nyom ású kén-dioxid gáz
áram ban hev íte ttük . A hőm érsékletet szabályoz 
tu k  és a  kén-dioxid gázt nátrium -szulfitból kén 
sav segítségével á llíto ttu k  elő és kalcium -kloriddal 
száríto ttuk .

A próbatesteken a kéndiffúzió mélységét vizsgál
tuk . Megfigyeltük, hogy az acél növekvő nikkel
ta rta lm a  milyen befolyással van  a  kén-dioxid a t 
m oszférában izzítás hatására  bekövetkező felületi 
hibákra. Az égetés során tapasz ta la it nagyfokú 
leégés m ia tt értékelhető  kísérletsorozatot az 1100— 
12000 °C-on a legkisebb idővel sem lehete tt bizto 
sítani, ezért a sorozatvizsgálatokat a továbbiakban 
csak 800, 850 és 900 °C hőm érsékleten végeztük. 
A próbatestekről 100-szoros és 250-szeres szövet
szerkezeti felvételeket készítettünk  és ezek segít 
ségével á llap íto ttuk  meg a  kén-dioxid gáz diffú 
zió jának mélységét a hőmérséklet, az idő és a  n ik 
keltartalom  függvényében. A szövetszerkezeti fel
vételek m ellett mikroszkóp a la tt is megvizsgáltuk 
a korrózió mélységét, ugyanis a  lehűlt próbatestek 
felületén olyan korróziós h ibákat észleltünk, am e 
lyek szabadszemmel megítélve is azonosíthatók 
voltak  a gyakorlatban sokszor tap asz ta lt elégetés
hez. A korrózió legnagyobb mélységét mikrosz 
kóp a la tt megmérve kap tuk  a 4. táblázatban fel
tü n te te tt  adatokkal.

A legnagyobb korróziós mélységeket a  nikkel
ta rta lom  függvényében diagram ban is ábrázoltuk. 
E z t m u ta tja  be az 1. ábra.

A vizsgált próbatestek  felületén bekövetkezett 
változások szemléltetése céljából a 2 . ábra m u ta tja  
be a  900 °C-on 40 percig izzíto tt próbatestek felü 
letéről 100-szoros nagyításban készült szövetszer-

4. táblázat
N ik k c lta r ta h n ú  próbák  iz z ítá s i  

v iz sg á la tá n a k  er ed m én y ei

A  p r ó b á k  
n ik k e l t a r 

t a lm a ,
0/
/0

A z  iz z í tá s i  h ő m é rs é k le t  
é s  i d ő ta r t a m

8 5 0  ”C, 
60 p e rc

900 ”C, 
40  p e rc

A  k o r ró z ió  m é ly sé g e , m m

1 0,15 0  15
2 0 ,2 0 0 ,2 0
3 0 ,3 0 0 ,4 0
4 0 ,35 0 ,45
5 0 ,5 0 0 ,6 0

1. ábra. A  korrózió mélységének nagysága 
a nikkeltartalom függvényében

kezeti felvételeket. A fényképekből jól lá tható , hogy 
azonos hőmérsékleten és azonos időtartam mellett a 
korrózió mélysége a nikkeltartalom növekedésével 
arányosan nőtt.

A szövetszerkezeti vizsgálatokon túlm enően, a 
próbatestek csiszolatairól B aum ann-lenyom atokat 
is készítettünk  az égetési idő és az acél n ikkelta rta l 
m ának függvényében. A lenyom atokról készített 
fo tókópiákat a  3. ábra szemlélteti. A Baum ann- 
lenyom atokból lá tha tó , hogy a  leégés mértéke 
— amely arányos a kénfelvétel nagyságával — a nik
keltartalom növekedésével valamennyi hőmérsékleten 
növekedett és az izzítási idővel arányosan változott. 
H a  összehasonlítjuk a 800, a 850 és a  900 °C hő 
m érsékleteken végzett kísérletek Baum ann-lenyo- 
m atait, akkor még azt is tapasztaljuk , hogy az acél 
n ikkeltartalm ának növekedésével együ tt a hő 
mérséklet növekedésének is, valam int az izzítási 
idő tartam nak  is szem betűnő hatása  van. íg y  pl. 
a  850 °C 60 percig ta rtó  izzítás során m ajdnem  olyan 
m értékű kénfelvételt tapasztaltunk , m int a 900 °C 
hőmérsékleten 40 perc izzítási idő a latt.

Az eredmények összefoglalása
Kísérleti eredm ényeink az t bizonyítják, hogy 

az acél n ikkeltartalm ának nemcsak a  kén oxidá 
ciós folyam atára, illetve kéntelenítési reakciója
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2. ábra . А  900 °G -on  40 p erc ig  izz íto tt p ró b á k  ko rró zió ja  a  m ik ro s zk ó p  a la tt 

1 0 0 -szoros n a g y ítá sb a n

3. ábra . A  pró b a testek  csiszo la ta ibó l ké szü lt B a u m a n n -  
len yo m a to k  a z égetési id ő  és a z  acél n ik k e lta r ta lm a  

fü g g vén yéb en

egyensúlyának kialakulására van hatással, hanem 
a kén redukciós folyamatára is. Ez a  kísérletsoro 
zat teh á t nagyon jellemző módon b izonyíto tta, 
hogy a nikkeles acélok kén tarta lm ú  atm oszférák 
ban erősen korrodálódnak. E zért a n ikkeltartalm ú 
nemesacélok felhasználásakor messzemenően figye
lembe veendő a  nikkel és kén együttes hatása, 
mely megfelelő körülm ények között erőteljes 
gyártm ánykorrózióhoz vezethet.
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FELHÍVÁS SZERZŐINKHEZ

1. Az anyagtorlódás miatt csak rövidebb, legfeljebb 25 gépelt oldal terjedelmű cikkeket fogadunk el 
közlésre. Terjedelmesebb cikkek közlését ez idő szerint nem vállalhatjuk.

2. Az anyagtorlódás, ill. a rendszeressé vált nyomdai késés miatt a cikkek átfutási ideje jelenleg legalább 
6—9 hónap.

3. Kérjük a nyomdai szabványelőírások betartását: kéziratoldalanként legfeljebb 25 sor, soronként 
50 leütés. Minden táblázatot, továbbá az irodalomjegyzéket és az ábrajegyzéket külön lapokon kérjük.

4. A kéziratokat két példányban kérjük beküldeni. Kérjük ezekre rávezetni a szerző (szerzők) pontos 
címét, végzettséget, munkahelyét, lakáscímét (ezek telefonszámait).

Szerkesztőség
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Kis m ennyiségű bór hatása egy betétben edzhető 
króm -m angán-acél törési erő értékére*

D r. K R A K S Z N E R  G Y Ö R G Y  o k i .  k o h ó m é r n ö k  
K o h á s z a t i  K u t a t ó  I n t é z e t ,  Z e n ic a ,  J u g o s z lá v ia

D K :  6 6 9 .1 5 '2 6 '7 4 — 194 : G69.781 : 6 2 0 ,1 7 8 .7 4

K is  mennyiségű búr hatása egy cementált, s a ce- 
mentálás hőmérsékletéről közvetlenül edzett CrM n- 
acél törési erő értékére. A z  ütve hajlítási Z F -típusú , 
nem szabványos próbatesteken végezték. A z  eredmé
nyekből kitűnt, hogy a bór a kedvező hatását csak 
akkor fejti ki, ha legalább részben nitrogénhez kötő
dik.

A jugoszláv m otoripar nemzetközi együttm ű 
ködése megköveteli, hogy az acélművek megfelelő 
mennyiségben, olcsón állítsanak elő jó minőségű, 
betétben edzhető acélt. A m otoripar többek között a 
nyugatném et Zahnradfabrik Friedrichshafen (ZF)  
céggel kooperál, mégpedig Diesel-motorok sebes
ségváltó m echanizmusával kapcsolatban. K ezdet 
ben a kooperációs szerződésben előírt acélfajta 
gyártási technológiája nem volt ismeretes a jugo 
szláv fél előtt. Gazdasági okok m ia tt ezért az acél
fa jtá t országon belül kellett kifejleszteni.

Az á ltalunk ZF  7-minőségűnek jelölt acél fon 
tosabb, elő írt tu lajdonságait az 1. táblázatban állí 
to ttu k  össze. Ebből a táblázatból is látszik, hogy a 
ZF  7-acéllal szemben tám asz to tt követelm ények 
részben eltérnek a járatos, betétben edzhető CrMn- 
acélok előírásaitól. Az acélnak a cem entálás hő 
mérsékletéről közvetlenül edzhetőnek kell lennie. 
Edzhetőségi tulajdonságai lehetőleg ne szórjanak; 
a cem entált és közvetlenül edzett próbáknak ezen 
kívül a Zahnradfabrik Friedrichshafen álta l k i 
fejlesztett, különleges ütvehajlító  kísérlet során 
megfelelő törési erőt kell elérniük.

A k u ta tá s t és a félüzemi kísérleteket a zenicai 
vasm ű K u ta tó  In tézete (M etalurski In stitu t) 
vállalta. Célunk az volt, hogy az em líte tt kooperá 
ciós szerződésben előírt tulajdonságú acél gyártása 
megvalósulhasson. Az alábbiakban annak a k u ta tó 
m unkának néhány eredm ényét ism ertetjük, am ely 
nek nyom án az acélt a  zenicai acélmű m a m ár 
üzemszerűen gyártja .

A bór hatása a betétben edzhető acélok egyes 
mechanikai tulajdonságaira

Wray [1] k u ta tási eredményei szerint az ilyen 
típusú acélok esetében kevés búrnak nincs jelen 
tősebb hatása  a  szilárdsági tu lajdonságokra és az 
ü tőm unka értékére, ha az acélt 220—420 H B  ke 
ménységűre eresztik meg. Digges és Reinhart [2] 
nagyszám ú borral m ikroötvözött acéladagot vizs
gált meg. M egállapították, hogy a  bór hatása  csak 
akkor ju t szerephez, ha a megeresztés hőmérsék 
lete nem haladja meg a 180— 250 °C-ot.

Orange és m unkatársai [3] búrral m ikroötvözött 
és mikroötvözés nélküli adagokat hasonlíto ttak  
össze különböző hőkezelési program ok u tán . Az 
eredm ények m egerősítették a korábbi mérések

* E lő a d á s  a  V I I .  K o h á s z a t i  A n y a g v iz s g á ló  N a p o k o n ,  

B a la to n s z é p la k o n ,  1973. m á j .  3 0 -á n .

1. táblázat

A ZF-7 je lű  a cé l e lő írt tu la jd o n sá g a i

Vegyi összetétel:

C =  0 ,16 — 0 ,2 0 %  S i =  0 , 15 — 0 ,3 5 %
M n = l , 0  — 1 ,3 %  P = n m x  0 ,0 3 5 %

Сг =  1,0  — 1 ,3 %  S = 0 , 01 5  — 0 ,0 3 5 %

Austenit szemnagyság  

(9 3 0  "C /6h/v íz /1 8 0  ”C /2 ty le v e g ő ) : 

m in . 5. A S T M -fo k o z a t

N emfémes zárványok

„ A ” t íp u s  m a x . 3 fo k o z a t  a z  A S T M  s k á la  s z e r in t  
, ,D ”  t íp u s  m a x .  3 f o k o z a t  a z  A S T M  s k á la  s z e r in t  
, ,B ”  t íp u s  m a x . 2 ,5  fo k o z a t  a z  A S T M  s k á la  s z e r in t  
,,C” t íp u s  m a x .  2 ,5  f o k o z a t  a z  A S T M  s k á la  s z e r in t

J  ominy-próba:

A v é g la p tó l  5 m m  tá v o ls á g b a n  36 — 43 H R C  
A  v é g la p tó l  10 m m  tá v o ls á g b a n  31 — 39 H R C  
A  v é g la p tó l  25 m m  tá v o ls á g b a n  23 — 30 H R C  
A  v é g la p tó l  50  m m  tá v o ls á g b a n  э: 20 H R C

Ütve-hajlításkor elérendő d inam ikus erő-érték, c e m e n tá l t ,  
e d z e t t  és  180 ‘C -o n  m e g e r e s z te t t ,  7 x 2 0  m m 2 k e r e s z t 
m e ts z e tű  p r ó b á n : Pd 50 k N

A  buga súlya:

<  2 000  k g

Meleghengerlés utáni keménység:

H B  <  285

helyességét. Alacsony megeresztési hőmérséklet 
esetén a  búrral m ikroötvözött lemezek voltak ked 
vezőbb tulajdonságúak, míg 540—650 °C-on vég 
z e tt megeresztés u tán  a  bór nélküli adagok a job 
bak.

Az első vizsgálatok term észetesen nem tisz táz 
h a tták  a problém a m inden részletét. Az a lap 
vető  kérdés ugyanis az, hogy az bór kedvező ha 
tása  akkor érvényesül-e, mikor in tersztíciósan 
van oldva, vagy am ikor bórn itridet képez.

A k ö tö tt  á lla p o tb a n  le v ő  bór h a tá sa  az a cé l sz ív ó ssá g á ra  

A A ZF-cég 1963 ó ta  ku ta tásoka t végzett a be 
té tben  edzhető acélok szívósságának növelésére. 
Különböző m ikroötvözőket próbáltak  ki. Megálla 
p íto tták , hogy a  CrMn-acél cem entált kérgében 
levő búrnak kedvező ha tása  van, s hogy ez a ked 
vező hatás elsősorban a szívósság növekedésében 
nyilvánul meg [4, 5]. Az is bebizonyosodott, hogy 
a bór csak akkor fejti ki kedvező ha tásá t, ha 
B N -ként van jelen. Az 1. ábra alapján a bór ked-
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vező ha tása  egyértelm ű. Az ábrából lá tha tó , hogy 
az ü tve-hajlítás során adódó dinam ikus erő-érté 
kek a 7 x 2 0  m m 2 keresztm etszetű  fogaskerék-mo- 
delleknél, egyform a cem entált rétegvastagság ese 
tén  a  bór nélküli adagoknál 3,2 és 5,0 ■ 104 N  
határokon belül változtak , míg a  bórn itrid  ta rta lm ú  
acéladagoknál ez az érték  4,4—5,6 ■ 104 N  volt.

A 2. ábrán a  nyúlás és a dinam ikus törőerő össze
függése lá th a tó : a  B N -t tarta lm azó  próbák  törés 
előtti nyúlása nagyobb volt, m in t a  bór nélkülieké.

H a feltételezzük, hogy az acélban megfelelő 
m ennyiségű szabad nitrogén van, akkor a bór 
m ennyiségének növelésével a bórn itrid  mennyisége 
is növekedni fog; evvel arányosan pedig javulnak 
a szívóssági jellemzők is, m int ahogy az t a 3. ábra 
m u ta tja .

A kísérleti acéladagok gyártása és kovácsolása

Az irodalm i adatok  alapján kezdtünk hozzá a 
kísérleti adagok gyártásához. Olyan technológiát 
kellett kidolgoznunk, mellyel elérhető, hogy a  bór 
részben k ö tö tt, részben o ldo tt á llapotban  legyen 
jelen az acélban. Ism eretes ugyanis, hogy az oldott 
á llapotú  bór a kis karbon tarta lm ú  acél edzhetősé- 
gét nagyban növeli, míg a k ö tö tt á llapotú  bór a 
cem entált kéreg szívósságát volt h iv a to tt növelni.

Az acéladagokat MgO-bélésű, 60 kg-os, közép 
frekvenciás indukciós kem encében készíte ttük  ki. 
A végső dezoxidálás és mikroötvözés technológiáját 
előre m egterveztük, a  legkedvezőbb körülm ények 
m egállapításához.

A végső dezoxidálás a  csapolás e lő tt 2— 3 perc 
cel, szilikokalcium mal és alum ínium m al tö rtén t. 
A szilikokalcium mennyisége m indegyik adagnál 
állandó volt (0,8  kg/tonna). Az alum ínium  m ennyi
ségét 0,015—0,160% között v á lto z ta ttu k . N é 
hány  acéladagot titánna l, illetve vanádium m al is 
ö tvöztünk (Ti =  0,03—0,07% 0; V =  0 ,0 2 -0 ,0 4 % ).

A bór m ennyiségét 0,001— 0,07% határok  közé 
á llíto ttu k  be és m indegyik variációból 3— 3 adagot 
gyárto ttunk . B orral az acéladag elkészülte u tán  
ö tvöztünk 15,4% bórtarta lm ú  ferrobórral. A ferro- 
b ó rt lemezbe csom agoltuk, m ielőtt mennyiségét 
pontosan m egm értük. Az így előkészített ötvözőt 
csak akkor m eríte ttük  a  fürdőbe, am ikor az üst 
m ár körülbelül 1/3 részéig m egtelt.

Az 55—60 kg-os tu skókat 35 mm  átm érőjű ru- 
dakká kovácsoltuk. Evvel elértük, hogy az átko- 
vácsolási szám megfeleljen a  2 tonnás tuskók esetén 
kiadódó átkovácsolási szám nak, m ert az ipari gyár 
tás  esetén ilyen súlyú tu skókat gyártanak .

Az acéladagok tulajdonságainak jellemzése

Az adagok kémiai összetételét nagy hőm érsékletű, 
950 °C-os lágyítás u tán  határoztuk  meg. Az elem 
zés k ite rjed t a  B, a  BN, a  TiN,, a  V, az 0  és a  N 
mennyiségének m eghatározására is. V izsgáltuk to 
vábbá a  kialakuló szemnagyságot, az edzhetőséget 
és a nemfémes zárványok m ennyiségét. A Jom iny- 
próbán a  kem énységet 5, 10, 25 és 50 mm távon 
m értük meg.

E  vizsgálatok alapján az adagokat kétfelé vá 
lasz to ttuk . A megfelelőnek bizonyult adagokból el-

IKL-153-Л

1. ábra. A  törési erő ütve-hajlitáskor kapott 
értékeinek eloszlási görbéi egy cementált és edzett 

CrMn-acél esetében

1 KL-153-2\

2. ábra. A  cementált és edzett CrMn-acélok 
nyúlásának és törési erejének összefüggése bór 

jelenlétében, illetve bór nélkül

B ea d a g o lt D ór ---- •—

c:

1 KL-153-3\
3. ábra. A  cementált és edzett állapotú CrMn-acél 

szívósságának, valamint bór- és nitrogén- 
tartalmának kapcsolata
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4. ábra. A  vizsgálatokhoz használt próbatest 
rajza

készíte ttük  a 4. ábra szerinti p róbákat, ezeket ce- 
m entáltuk. A cem entálási hőm érsékletről közvet 
lenül edzettünk, m ajd 170 °C-on m egeresztettünk. 
A próbákon m egm értük a cem entált kéreg vas 
tagságát, a  cem entált kéreg felületi keménységét, 
m eghatároztuk a réteg karbon tarta lm át, a k a r 
bontartalom  és a keménység változását az átm érő 
mentén. V izsgáltuk továbbá a  magrész m echani
kai tu lajdonságait. E zu tán  elvégeztük a  m ár em 
líte tt, speciális ütve-hajlító  vizsgálatot.

Végeredm ényben ez a vizsgálat jelenti az ZF-7 
acél átvételi v izsgálatát. Az átvételi feltétfüzet 
ugyanis előírja, hogy m inden egyes acéladagból 
legalább 4 fogaskerék-m odellt kell az alább ism er
te tendő módszer szerin t hőkezelni, és m eghatározni 
ra jta  a  törési erő értékét. Mivel egy-egy fogaskerék- 
modell esetén 2— 2 érték  adódik, a  mérés során 
legalább 8 mérési eredményhez ju tunk . Közülük 
egynek sem szabad kisebbnek lenni, m in t 50 kN.

A fogaskerék-modell cem entálása, edzése 
és az ütve-hajlító vizsgálat eredményeinek 

értékelése

A fogaskerék-modelleket külön erre a célra elő 
készített, szilárd cem entálószerben cem entáltuk. 
A kísérletekhez azért választo ttunk  szilárd cemen- 
táló közeget, m ert ha ebben sikerül a  megfelelő 
értékeket elérni, akkor várható , hogy az általában 
kedvezőbb gáz- vagy sófürdőben való cem entálás- 
kor is m egkapjuk a k íván t értékeket. A szilárd 
cem entálószer olyan összetételű volt, hogy 930 
°C-on, 9 órai cem entálás u tán  a  modell palástján  
0,80—0,90% karbontarta lm ú, és 0,85— 1,00 mm 
vastagságú cem entált kéreg a lakult ki. Ilyen érté 
kek vannak ugyanis előírva a  gázatm oszférában 
való ipari cem entáláskor.

A cem entált réteg vastagságát úgy határoztuk  
meg, hogy a ha tárvonala t a  0,45% k a rb o n ta rta 
lomnál választo ttuk  meg. Ehhez a  karbontarta lom 
hoz ad o tt á llapotban 610 H V  keménység tartozik .

A cem entálás u tán  a p róbákat közvetlenül olaj 
ban edzettük  és 170°C-on ké t óráig m egeresztet
tük . A betétedzés u tán  a próbák felületi kem ény 
sége 59—62 H RC között változhat. E z t a kem ény 
ség-közt csak abban az esetben lehet a próbatestek 
kel reprodukálhatóan elérni, ha a cem entálószert 
előzetesen gondosan kiszárítjuk, illetve, ha az al 
katrészek dobozbani —  illetve a doboznak a  ke 
mencén belüli — helyzete a  kísérletek során nem 
változik.

A próbákat ütve-hajlítással, Charpy-gépen tö r 
tü k  el. A fogaskeréknek az ütőgépbeni helyzete 
megegyezett a  váltóm űben elfoglalt helyzetével. 
A kalapácsot á ta lak íto ttu k  úgy, hogy annak ener 
giája minden esetben elegendő legyen a fogaskerék- 
modell eltöréséhez. A töréshez szükséges erőt 
Tetronix-oszcilloszkóppal regisztráltuk, melynek 
képét polaroid kam erával fényképeztük le. Min
den egyes adagból 4 p róbateste t vizsgáltunk meg, 
így 8— 8 mérési eredm ényhez ju to ttu n k  adagon 
ként.

Az ütve-liajlításkor kapott eredmények 
értékelése

Az ü tve-hajlításkor k ap o tt eredm ények értéke 
lésénél feltétlenül figyelembe kell vennünk a bór- 
n itrid  mennyiségét. H ibá t követnénk azonban el, 
ha nem vennénk figyelembe a szemcseméret, vala 
m int a  bór, titá n  és vanádium  nitrid jeinek — eset 
leg összetett —  ha tásá t is. Vélem ényünk szerint 
ugyanis ezeknek a  tényezőknek összetett hatása  
van, mely esetünkben éppen az ütve-hajlító-vizs- 
gálatkor k ap o tt értékek alakulásában jelentkezhet.

A mérési eredm ényeket a  2. táblázatban közöl
jük. Segítségükkel a következőket á llap íthatjuk  
meg:

1. Az ,,1” acélt nem ötvöztük borral, így — m int 
az várható  volt —  nem felelt meg a követelm ények 
nek.

2. A ,,3”, ,,5” , ,,9” és ,,11” jelű adagok austen it- 
szemcseméret megfelelő volt. I t t  m ár igen kis meny- 
nyiségű borral elértük a  k íván t törési értéket. 
A bórn itrid  mennyisége ebben az esetben m ár 
0,0003% mennyiségben is hatásos volt. A ,,2” ,

2. táblázat

A tö rési erő , az a u sten it  szem cse m é re te  
és  a n itr id ek  m en n y iség e

A z
a c é l 
a d a g
je le

B N
T iN

s ú ly %
V N

A u s te n i t
s z e m 

cse-
m é re t

T ö ré s i
e rő

1 ( + ) _
2 0 ,0 0 0 5 ( - ) —

3 0 ,0 0 0 3 ( + ) +
4 0 ,0011 ( - ) —

5 0 ,0 0 1 2 ( + ) +
6 0 ,0 0 2 7 ( - ) +
7 0 ,0 0 1 9 ( - ) +
8 0 ,0 0 2 0 ( - > +
9 0 ,0 0 1 5 ( + > +

10 0 ,0 0 1 4 ( - > —

11 0 ,0 0 1 9 ( + ) +
12 0 ,0 0 2 2 0 ,0 2 8 ( - ) —

13 0 ,0 0 0 3 0 ,0 4 7 ( + ) —

14 0 ,0 0 1 2 0 ,0 3 0 ( - ) —

15 0 ,0 0 0 5 0 ,0 5 6 ( + ) —

16 0 ,0 0 2 3 0 ,0 3 2 ( + ) —

17 0 ,0 0 1 5 0 ,0 4 0 ( + ) —

18 0 ,0 0 3 3 0 ,0 3 8 ( + ) +
19 0 ,0 0 2 8 0 ,0 3 7 ( + ) +

( +  ) S z e m c s e n a g y s á g  ^ 5  A S T M  f o k o z a tn á l .  

( — ) D u r v a  s z e m c s e n a g y s á g .

■+ A  d in a m ik u s  e r ő  é r t é k e  ^ 5 0  k N .
—  A d in a m ik u s  e rő  é r t é k e  ^ 5 0  k N .
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,,4”, ,,6”, „7” és ,,8” jelű adagoknál, melyek d u r 
vább szövetűek, a  nagyobb austen it szemcseméret 
kedvezőtlen ha tásá t csak nagyobb mennyiségű 
borral lehe te tt ellensúlyozni.

3. A ,,12”— ,,17” jelű adagoknál a BN  m ellett 
TiN  is keletkezett а У г-ötvözés hatására. A nnak 
ellenére, hogy a szemcseméret i t t  á lta lában  meg
felelt, a törési erő értéke nem érte  el a k íván t é rté 
ket. E nnek m agyarázatát abban le lhetjük meg, 
hogy a ti tá n  erősebben kötődik a nitrogénhez, m int 
a  bér, és így gátolja a megfelelő m ennyiségű bór- 
n itrid  kialakulását.

4. A bőr—vanádium  m ikroötvözésű ,,18” és ,,19” 
jelű acélok egyértelm űen megfeleltek. E z t avval 
m agyarázhatjuk, hogy a vanádium  b iz tosíto tta  
a megfelelően finom szemcsem éretet, de nem  vonta 
el a nitrogént a BN-képződéstől. A vanádium — bór 
mikroötvözés ezek szerint kedvező hatású, m ert a

vanádium  csökkenti az o ldott bór szemcsedurvító 
hatását. A vanádium nak a nitrogénhez való affini
tása  kisebb, m int a titáné. így  cem entáláskor kellő 
mennyiségű BN  keletkezik, am i a nagy törési erőt 
okozza.

Természetes, hogy az eddig elm ondottak nem 
m agyarázzák meg a  BN-nek az acél szívósságára 
gyakorolt kedvező ha tásá t. A problém át teljesen 
tisz tán  m a még nem  lá tjuk , valószínű azonban, 
hogy lényeges szerepe van a bórn itrid  és az oxid- 
zárványok kölcsönhatásának.
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Földgáz- és olajtüzelésű mészégető aknakem ence típusok
összehasonlító értékelése

B A l l Z S O V I C S  G É Z A  g é p é s z m é r n ö k  

K O M  T e r v e z ő  I r o d á i

D K :  6 6 6 .9 2 .0 4 1  : 6 6 2 ,9 4 /9 5

A z ismertebb mészégető-kemencetípusok vázlatos 
ismertetése. A  mészégetési folyamat elemzése és a 
szénhidrogének tüzeléstechnikai tulajdonságai alap 
já n  újszerű megoldás az egyen-ellenáramú kemence 

kialakítása. A  különféle kemenceszerkezetek össze
hasonlítása főbb gazdaságossági tényezők tükrében.

Bevezetés

N apjainkban egyre inkább előtérbe kerülnek az 
energiaigényes mészégetés terü letén  is a magas égés
hőm érsékletű tüzelőanyagok, a földgáz és az olaj. 
Ezek gazdaságosságát nem csak kisebb beszerzési 
költségük indokolja, hanem  az a közism ert tény  
is, hogy a  m agasabb égéshőm érsékletű tüzelőanyag 
gal kedvezőbb fajlagos hőfelhasználást lehet b izto 
sítani. E nnek figyelembevételével a tüzelőanyag 
költség 1 t  mészre á tszám ítva még szem betűnőbb 
különbséget m utat.

Másfelől azonban a magas égéshőm érséklet
— am elyet még fokoz a lehűlő mész á lta l előmele
g íte tt égési levegő érzékelhető hő tarta lm a —  mész- 
minőség szem pontjából nem  előnyös. U gyanis a 
mész minősége akkor lesz megfelelő, ha a meszet 
nem  hevítjük  huzam osabb ideig valam ilyen m eg 
h a tározo tt hőmérsékleti h a tá r fölé. Ez a hőm ér
sékleti h a tá r  m észkőfajtánként változó [ 1]. É r té 
k é t — mely 1100 °C és 1250 °C között változik
—  kísérleti ú ton  lehet m eghatározni.

A magas égéshőm érsékletű tüzelőanyag a lkal 
m azása és a  mész égetési technológiája álta l meg
követelt alacsonyabb hőmérsékleti h a tá r ellentéte 
komoly problém át jelent a mészégető aknakem ence 
égetőzónájának kialakításánál.

A problém a m egoldását a  kemenceszerkesztők 
több oldalról próbálják  megközelítem. Jelen tan u l 
m ány célja ezen megoldások összefoglalása és ösz- 
szehasonlító értékelése.

Hazai tervezésű mészégető aknakemencék

A legegyszerűbb és a legelterjedtebb kemence
konstrukció egyszerű ellenáram ú égetőzónát a l 
kalm az. Az égetőzóna alján  bevezetett gáz —  m int 
az előzőkben le írtuk  — magas kemence hőm érsék 
le tet okoz és ez a mész zsugorodását, agyonégetését 
eredményezi. E zért ez a konstrukció  csak alacsony 
égéshőmérsékletű tüzelőanyag (pl. kohógáz) a lkal 
m azása esetén biztosít megfelelő mész minőséget.

M agasabb égéshőmérsékletű tüzelőanyag hasz 
nálatakor (pl. generátorgáz) az ún. megosztott gáz- 
bevezetéssel mérsékeljük az égéshőm érsékletet. Az 
egymás felett kb. 3—4 m távolságban elhelyezett 
égősorok egyfelől hosszú és hatásos égetőzónát ad 
nak, m ásrészt a hűtőzónából érkező nagym ennyi
ségű levegőhöz az alsó égősoron kis gázm ennyiséget 
adva nagy légfelesleget és így alacsony égéshőmér
sékletet kapunk. A felsőbb égősorok szintjén a ka r 
bonátbom lás hű tőhatása  elég in tenzív  ahhoz, hogy a 
m indinkább csökkenő légfelesleg ellenére az égés
hőm érséklet nem lépi tú l a m egengedett m értéket.

A generátorgázzal elért eredm ények azzal a kö 
vetkezm énnyel já rtak , hogy a hazai szerkesztők a 
földgáztüzeléshez és olajtüzeléshez a generátorgáz- 
nak megfelelő szerkezet alkalm azását szorgalmaz
ták . E zért olajtüzeléshez az olaj elgázosítását és 
gáz alakban való befúvását is meg kellett oldani. 
Üzem biztos tüzelés csak megfelelően elgázosítható

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 4. sz. 165



olajjal lehetséges. Az olajgázosításos mészégetéssel 
kísérletek B élapátfalván folytak, s ezek kb. 1350 
kcal/kg mész fajlagos hőfelhasználást eredm ényez 
tek  [2]. Később B élapátfalván ún. pörgetőkamrás 
olajgázosítókat szereltek a kemencékre, am elyek 
kel kb. 1250 kcal/kg mész fajlagos hőfelhasználás 
b iztosítható  [3]. A kedvezőtlen eredm ények oka 
abban keresendő, hogy az olajgáz 900— 1000 °C 
hőmérsékletű, és kb. 2000  kcal/N m 3 fűtőértékű, 
míg a  gáz bevezetési helyén a megengedhető hő 
mérséklet max. 1200 °C. A 600— 700 °C hőmérsék 
letre előm elegített égési levegő csak igen nagy 
légfelesleg m ellett biztosít ilyen alacsony égéshő
m érsékletet. Ehhez még hozzájárul az is, hogy az 
aknakem ence meglehetősen nagy szélességi mérete 
a  gáz és a  levegő egyenletes keveredését nem bizto 
sítja. Ugyanis az égési levegő az akna-keresztm et- 
szetben nagyjából egyenletes eloszlásban áram lik, 
míg a  tüzelőanyagot csak az akna kerülete m entén 
lehet bevezetni. H a  több égősoros a tüzelés, a mész- 
égetés hőigényének megfelelően az égetőzóna alján 
viszonylag kevés kalóriára van szükség, hiszen ezen 
a helyen a  mész túlnyom ó része m ár teljesen kié 
ge tt és csak a legnagyobb szemcseméretű mészdara- 
bok m agjában m arad t elbontatlan  karbonát. A kon 
cen tráltan  bevezetett kevés olajgáz lassan és bi
zonytalan módon keveredik az aknában áram ló égési 
levegővel. A lassú keveredés során — amíg a kon 
cen trá lt olajgázból megfelelő légfelesleggel rendel
kező keverék lesz —  minden közbenső keveredési 
fázis, teh á t a sztöchiom etriai keverék is kialakul. 
Mivel a hőelvonás a  környezet felől csekély, az el
méleti égéshőmérséklethez közeleső lánghőm ér
séklet alakul ki a befúvás közelében. Még az a la 
csonyabb égéshőmérsékletű generátorgáz alkalm a 
zása esetén is megfigyelhető az alsó égősor felett 
a sam ott fa lazat kim aródása, am it a mész és a fala 
zat magas hőm érsékleten fellépő vegyi egymásra- 
hatása  okoz.

A viszonylag kevés gáz az aknakem ence köze
péig érve viszont annyira felhígul, hogy a mész- 
égetéshez szükséges hőm érsékletet sem tu d ja  biz 
tosítani. E zért kapunk egyenetlenül égete tt te r 
m éket az ilven rendszerű, kb. 2 m széles kemencé
ből.

A m ásik lehetséges megoldás az égéshőmérséklet 
mérséklésére a füstgáz visszakeringetése. A hazai 
kem encékben ennek hőtechnikailag egy előnytelen 
v á lto z ta tá t alkalm azzák, nevezetesen a kemence 
tetejéről szívják el a  hideg füstgázokat és ezeket a 
gázfúvókák környezetében fú jják  a kemencébe.

A C aC 03 elbomlása a mészégető kemencében 
800 °C felett megy végbe. H a a kemence tetejéről 
elszívott kb. 300 °C-os füstgázokat vezetjük be 
az égetőzónába, szám olnunk kell azzal, hogy ezek 
kb. 800 °C-ra való felmelegítése külön hőenergiát, 
tüzelőanyagot igényel. E zért a  fajlagos hőfelhasz 
nálás értéke emelkedik és alig különbözik a nagy 
légfelesleggel végzett tüzelésétől.

A hazai földgáztüzelésű kemencékhez e ké t le 
hetőség kom binációját alkalm azzák. A füstgáz 
recirkuláció és fokozatos gázelégetés együttes alkal 
m azása a generátorgáz tüzelésű kemencékkel el
érhető fajlagos hőfelhasználást biztosítja (1050— 
1100 kcal/kg).

Az ellenáram ú égetőzóna alsó részén szükség 
szerűen m utatkozó nagy légfelesleg hasznosítását 
Eigen [4] a kemencébe beadagolt koksz elégetésével 
oldja meg. Ez nemcsak jó fajlagos hőfelhasználást, 
hanem  egyúttal nagyobb kem encetejesítm ényt is 
biztosít. A Leccoban felépített export mészégető 
kem encét is ilyen kettős tüzelőrendszerrel üzemel
te tték . A megoldás nyilvánvaló  há tránya  a k é t 
féle tüzelőanyag kezeléséből, tárolásából, adago 
lásának összhangjából adódik, am i m ind bonyo 
lu lttá  teszi a kemence kiszolgálását.

Egyen-elIenáramú aknás mészégető kemence

A darabos mészkő elbom lási fo lyam atát ele
mezve m egállapítható , hogy a folyam at kezdetén, 
am ikor a bomlás a  darab  felületéhez közel zajlik, 
a disszociáció hű tő  hatása folytán sokkal m agasabb 
füstgázhőm érséklet engedhető meg a betét tú l- 
égetése nélkül, m int mikor m ár csak egyes darabok 
m agjában van még elbontásra váró karbonát. Ezek 
szerint teh á t a  mészégetés technológiája szem pont
jából a füstgázok és a  mész egyirányú áram lása 
lenne ideális. A tisz tán  egyenáram ú égetőzóna azon 
ban hőgazdálkodási okokból nem előnyös. Az egy 
irányú áram láskor ui. a füstgázok csak kb. 900— 
1000 °C-ig hűlnek le. Ezzel szemben ellenáram  ese 
tén  az égetőzónából távozó füstgázok olyan mészkő
rétegen haladnak át, am elynek felületi rétegeiben 
zajlik a disszociáció, s így a füstgázok 800 °C körüli 
hőmérsékleten távozhatnak  az égetőzónából.

A darabos mészkő elbom lásának elemzése alap 
ján  m egállapítható , hogy a hőfelhasználás és te r 
melékenység m ia tt olyan égetőzónát kell kialakí 
tan i, am elynek felső részén ellenáram ban, alsó ré 
szén pedig egyenáram ban haladnak a  füstgázok a 
mésszel. íg y  a felső szakaszban a mészkő elporla 
dásának veszélye nélkül, jó hőkihasználással ellen 
áram ban, míg az alsó égetőzónaszakaszban foko 
zatosan csökkenő kezdeti nagy hőterheléssel, a 
mész túlégetésének veszélye nélkül, egyenáram ban 
kell vezetni a  füstgázokat.

A hőtechnikai szám ítások azt m u ta tják , hogy az 
olaj, illetve a földgáz égéshőmérséklete még ilyen 
kemencerendszer esetén is tú l magas mészégetés 
céljára. Gazdaságos módon pedig csak főhőrend- 
szeren belüli —  teh á t min. 850 °C-os — füstgázok 
visszakeringetésével m érsékelhetjük az égéshő
mérsékletet.

A kemencetípusok összehasonlító értékelése 
B e ru h á z á s i  k ö lts é g  és te rm e lé k e n y sé g

Az egyes megoldások precíz gazdaságossági ösz- 
szehasonlításához a rendelkezésre álló anyag ke 
vés. Elsősorban beruházási költség vonatkozásá 
ban nincsenek megfelelő adataink . A műszaki meg
oldás, a különleges kialakítási mód azonban némi 
tá jékozta tást n y ú jt arról, hogy a szokásosnál d rá 
gább szerkezetekkel van dolgunk.

Nyilvánvalóan a legolcsóbb m egoldást a hazai 
konstrukciók nyú jtják . Ezek a norm ál k ialak ítás 
tól csak a füstgázrecirkulációs ventillá tor és cső
vezetékrendszer költségével térnek el. Az am erikai 
konstrukció azért drágább, m ert nagyobb liő- 
állóságú recirkulációs ven tillá to rt kell alkalm aznia.

166 B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 4. sz.



A ferdeaknás, a  gyűrű-keresztm etszetű , a ke- 
resztáram lású kemence építésm ódja egyértelm űen 
m u ta tja , hogy ezek beruházási költségei sokkal 
nagyobb értéket képviselnek. Ugyanez vonatkozik 
az egyenáram ú regeneratív kemencére is, mivel 
ez csak kétaknás elrendezésben építhető és ezen 
felül még az á tváltó  berendezések költségei is te r 
helik. Az egyenellenáram ú aknakem encén levő 
szerelvények az egyszerű aknakem ence konstruk 
cióhoz képest szintén többletköltséget idéznek elő, 
bár az égők és a  kezelőpódiumok szám ának csök 
kenése végső soron a  beruházási költség csökkenése 
irányában hatnak.

Gazdaságossági szem pontból nem közömbös az 
sem, hogy az alkalm azott kem encetípus milyen te r 
melékenységgel dolgozik. A beruházási költség 
ugyanis nem csak a berendezés bonyolultságától, 
hanem  m éreteitől is függ. Nagyobb term elékeny 
ségű berendezés — azonos teljesítm ényre — kisebb 
m éretekkel, teh á t olcsóbban a lak ítható  ki.

A kemence term elékenysége elsősorban a fü st 
gázok és a  mész között kialakuló hőfeszültség nagy 
ságától függ. Az Azbe-féle kem encékben — mivel a 
füstgázhőm érséklet m axim um a az égetőzóna a ljára  
esik —  az elérhető hőfeszültség meglehetősen 
kicsi. A ferdeaknás és a körgyűrű keresztm etszetű  
kemencék, valam int a hazai konstrukciók felső 
égősorai az előzőknél nagyobb hőfeszültséget bizto 
sítanak. A legnagyobb hőfeszültség az egyenáram ú 
regeneratív kemence egyenáram ú égetőzónájában 
keletkezik.

A megoldás hátránya, hogy ez a magas szint 
nem h a t állandóan, mivel a fele égetési idő a la tt 
az ellenáram ú égetőzóna kis hőfeszültségével üze
mel a kemence.

A Heiligestaedt-féle keresztáram lású kemence 
nagy fajlagos teljesítőképessége az alkalm azott kis 
hőfeszültség ellenére az e rő lte te tt füstgázsebesség 
és az apró kőm éretek következm énye. E nnek h á t 
ránya az elektrom os áram felhasználásban m u ta t 
kozik meg.

A mészégetési technológia lehetőségeit a te rm e 
lékenységi és hőfelhasználási szem pontok együt 
tes érvényre ju tta tásáva l, leggazdaságosabban az 
egyenellenáram ú kemence használja ki. Az égősík 
megfelelő magasságban való elhelyezésével op ti 
mális hőmérsékleti viszonyok alakulnak ki a ke 
mencében [5].

F a la z a t ta r tő s s á g  és f e lú j í tá s i  k ö lts é g e k

Igen fontos követelm ény, hogy a kemence k i 
szolgálása ne követeljen erős fizikai m unkát, vagy 
nagyfokú szakképzettséget. Figyelmetlenségből, 
kényelmességből eredően a kemencehőmérséklet 
helyi megemelkedése könnyen vezethet összesülé
sekre, am i üzem zavarokat, a kemence leállítását és 
a  falazat m egrongálódását okozhatja. E zért a lap 
vető követelm ény, hogy a hőm érséklet viszonyok 
ellenőrzése, a tüzelés szabályozása könnyen keresz 
tü lvihető, esetleg au tom atikus megoldású legyen.

Ebből a szempontból legelőnyösebb a kereszt
áram lású és az egyen—ellenáram ú kemence. Ezek 
nek ugyanis kevés számú égőjük van és a láng 
által fejlesztett hőmérséklet szabatosan ellenőriz 

hető. A technológia által elő írt hőmérséklet a recir- 
kulációs füstgázok mennyiségének szabályozásával 
akár au tom atikusan  is ta rth a tó . A ferde aknás 
kemencében a lánghőm érséklet ugyan mérhető, de 
szabályozása a  légfelesleg vá ltoztatásával csak 
szűk határok  között lehetséges, ill. meg kell vál 
to z ta tn i a kokszadalék arányát.

A többi megoldásnál a tüzelő és az égési levegő 
az akna tö lte té t képező mészkövek között, ellen 
őrizhetetlen módon keveredik, és így egzakt hő
mérsékletmérés és szabályozás nem lehetséges. 
Egyedül az egyenáram ú regeneratív kemence nem 
kényes a hőmérsékleti viszonyokra, mivel egyen 
áram ú égetőzónája van és a magas hőmérséklet a 
gyakori á tváltások  következtében nem ha t huza 
mosabb ideig.

F a jla g o s  h ő fe lh a sz n á lá s

A fajlagos hőfelhasználás az egyik legjelentő 
sebb tényező a gazdaságosság megítélése szem 
pontjából. A rendelkezésre álló adatokat azonban 
kellő kritikával kell fogadni. A hőfelhasználás 
ugyanis a kem encekonstrukció jóságán kívül a 
felhasznált mészkő karbonáttarta lm átó l és a te r 
melt mész C 0 2 ta rta lm átó l is erősen függ.

A mész C 0 2 ta rta lm a  arra  u tal, hogy a  mészben 
CaC 03 van jelen. Mivel az égető és hűtőzóna egy 
a rán t a mészégető kemence főhőrendszeréhez ta r to 
zik, hőfelhasználási szempontból teljesen közömbös, 
hogy a C 0 2 a mészkőből elbontatlanul m arad-e 
vissza, vagy a hűtőzónában a  mész utólagos C 0 2 
felvételéből szárm azik.

A mészkő disszociációs hőigényét teh á t a  mész 
C 0 2 ta rta lm ának  figyelembevételével kell meg
határozni.

A reakcióhő helyes é rték e :

QB =  7,53(CaO— 1,2742-C 02)kcal/kg mész.

A fenti összefüggés feltételezi, hogy a m ért száza 
lékos összetétel a mészégető kemencében alakult 
ki és további rekarbonizáció, illetve hidratáció a 
szabad levegőn nem következett be. A próbavétel 
és mérés megszervezésekor m indenképpen gondos
kodni kell arról, hogy a  tényleges helyzet ennek 
a feltételezésnek megfeleljen.

A kemence hatásfokának m egállapításánál teh á t 
nem

753 J . 7,53 -CaO 1Anri = —------- 100, sem pedig r] = ----- ---------- 100
( J f e l h  V f e lh

összefüggés ad ja  a helyes értéket, hanem  az alábbi 
k ép le t:

7,53 - ( C a O - 1,2742-C 02)
rj =  — ----к------ yr-1------------ — • 100

V f e l h

A kemenceszerkezetek értékelése alapján be lá t 
ható, hogy mindazok a berendezések, am elyek a 
szénhidrogének hő tarta lm át kis légfelesleggel és 
főhőrendszeren belüli füstgáz-recirkulációval ké 
pesek hasznosítani, vagy —  m int az egyenáram ú 
regeneratív  kemence — megfelelő hővisszanyerő be 
rendezést ta rta lm aznak , nagyjából azonos ered 
m ényt b iztosíthatnak.

Teljesítm énynövelési szem pontból elsősorban a 
hőmérsékleti viszonyok helyes kialakítására kell
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1. ábra. A z  átlagos hő feszültség alakulása  
az egyes kemencetípusok égetőzónájában

sú ly t fektetnünk. A hőfeszültség növelésének csak 
a mészminőség követelm ényei szabnak h a tá rt.

Az egyen-ellenáram ú kemence ebből a szem 
pontból is ideális megoldást nyú jt.

Az égetőzóna felső részében beállíto tt hőm ér
sékleti m axim um  100— 150 °C-kal m agasabb le 
het, m in t a  többi kemencéknél, ahol ez az égető 
zóna alsó részén alakul ki.

E nnek megfelelően az égéshőmérséklet csökken 
tésére visszakeringetett füstgáz mennyisége is

2. ábra. A z  egyen-ellenáramú aknakemence 
elvi vázlata

kevesebb lehet. A visszakeringetett füstgázok 
am úgysem  növelik meg az áram lási ellenállást, 
mivel a  füstgázáram  aknába lépése helyén kétfelé 
ágazik. Az ellenáram ú és az egyenáram ú égető 
zóna is áram lási szempontból nem  sorbakötve, 
hanem  párhuzam osan kapcsolódik egymáshoz. 
A hőszükséglet á lta l indokolt füstgáz mennyiségen 
felül ezért többlet füstgáz nem áram lik azonos 
aknakeresztm etszetben, az alkalm azott füstgáz- 
visszakeringetés ellenére sem. A 2. ábrán vázolt 
elvi sémán jól követhető a  füstgázáram  ú tja .

Az összehasonlítás egyes tényezői alapján meg
á llap ítható , hogy magas égéshőmérsékletű szén 
hidrogéntüzelés esetén m ind beruházási költség, 
szabályozhatóság és üzem biztonság, m ind fa jla 
gos hőfelhasználás és áram felhasználás szem pont
jából az egyen-ellenáramú égetőzónás mészégető 
aknakem ence ad ja  a  legelőnyösebb megoldást. 
E zért új berendezés létesítésénél feltétlenül meg 
kell vizsgálni ezen kem encetípus alkalm azásának 
lehetőségét.
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Ü zem i h írek

Ü zem behelyezték  a IX. szám ú SM -kem eneét 
a z Ózdi K o h á sz a t i Ü ze m e k b en

A z Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k  A c é lm ű v é b e n  d e c . 6 -á n  
ü z e m b e  h e ly e z té k  a  I X .  s z á m ú  S M -k e m e n c é t .

A  k e m e n c e  te r v e z é s é t  é s  é p í té s é t  a  K o h á s z a t i  G y á r 
é p í tő  V á l l a la t  v é g e z te .  A z  é p í té s  id e je  36 n a p  v o l t .  
A z  é p í té s t  n e h e z í te t t e ,  h o g y  f o ly a m a to s a n  ü z e m e lő
V I I .  és  V I I I .  s z á m ú  k e m e n c e  k ö z ö t t  é p ü l t  a z  ú j  k e m e n c e . 
A  I X .  s z á m ú  S M -k e m e n c e  m ű s z a k i  a d a t a i :

A  k e m e n c e  n é v le g e s  k a p a c i tá s a :  105 t o n n a  
T e l je s í tm é n y e :  14 to n n a /ó r a  
A z a c é l fü r d ő  h o ssz a : 12 000  m m

szé le sség e : 4 0 0 0  m m
fe lü le te :  134 m 2
m é ly sé g e : 760 m m  (k ö z é p e n )

A  k e m e n c e  tü z e lé s te c h n ik a i  je lle m z ő i:
T ű z fe j:  1 fe lsz á l ló s  M a erz  r e n d s z e r  
É g ő : E lő p o r la s z tá s o s  B r e in k m a n n  
T ü z e lő a n y a g : 5 5 %  fö ld g á z  és  4 5 %  p a k u r a  
H a s z n o s  r á c s té r f o g a t :  134 m 3(o ld a la n k é n t)
Á tla g o s  h ő k a p a c i tá s :  18 • 106 k c a l /ó r a

A  h ő h a s z n o s í tó  r á c s  m é re te i  k is e b b e k  a  k e m e n c e  b e f o 
g a d ó  k é p e s sé g é h e z  ta r t o z ó  o p t im á lis  é r té k e k n é l ,  m e r t  
a  r á c s m é r e te k  n ö v e lé s é t ,  c s a k  k ö lts é g e s  é p í té s s e l  l e h e te t t  
v o ln a  b iz to s í ta n i .

A z  ú j  I X .  s z á m ú  S M -k e m e n c e  a z  a c é lfe j le s z té s i  k o m p 
le x  p r o g r a m  e lső  lé p é s e k é n t  é p ü l t  é s  a z  Ó K Ü  a c é l 
t e r m e lő  k a p a c i t á s á t  k b . 1 0 % -k a l n ö v e li .

Polencsik József

K ésszü lő  kohászati tervek a KGM TI-ben

A  K G M  ille té k e s e i ,  e g y e s  k o h á s z a t i  v á l la l a to k  a z  V . 
5 é v e s  t e r v  f e la d a ta in a k  e lő k é sz íté se  je g y é b e n  a  
K G M T I - t  o ly a n , tö b b  v á l to z a tb a n  k id o lg o z a n d ó  t e r v e 
z é s i m u n k á k  v é g z é s é v e l b íz tá k  m e g , m e ly e k  a l a p já n  
m e g fe le lő  s z in tű  d ö n té s e k  s z ü le th e tn e k .

A z  a lá b b ia k b a n  h a n g s ú l ly a l  f e n t i  te rv e z é s i  m u n k á k  
fő b b  je l le m z ő i t  i s m e r te t jü k ,  e g y b e n  a  f o ly a m a tb a n  le v ő  
n a g y o b b  te rv e z é s i  m u n k á k a t  is  m e g e m lí t jü k .

D U N A I  V A S M Ű

A  D V . acéltermelésének é v i 1,8 m illió  t - r a  tö r té n ő  n ö v e 
lé sé re  b e r u h á z á s i  j a v a s l a t  k é sz ü l, m e ly b e n  2 s z o v je t  
s z á l l í tá s ú ,  k b . 100 m 3-es k o n v e r te r  lé te s í té s é v e l  e g y  ú j 
a c é lm ű  é p í té s e  s z e re p e l, a  sz ü k sé g e s  h o z a g a n y a g e l lá tó ,  
f ü s tg á z t is z t í t ó  b e re n d e z é s e k k e l ,  o x ig é n g y á r ra l  é s  m é s z 
m ű v e l,  v a l a m in t  a  s z ü k sé g e s  e n e rg ia e l lá tó  re n d s z e re k k e l ,  
s z á ll í tó  és  e g y é b  k isz o lg á ló  b e re n d e z é s e k k e l .

A  k o n v e r te r - a c é lm ű b e n  g y á r t o t t  a c é l le ö n té s é re  1 k é t  
s z á la s  ív e l t  fo ly a m a to s  ö n tő g é p  é p ü l .  B ő v í t ik  a z  é r c 
e lő k é sz ítő  és  d a r a b o s í tó  ü z e m e t .  A z  e lh a s z n á ló d o t t  k é t  
k o k sz o ló b lo k k  h e l y e t t  e g y  n a g y te l j e s í tm é n y ű  k o k s z o ló 
b lo k k  lé te s í té s e  sz e re p e l a  t e rv e k b e n .

A  f e ls o ro lt  lé te s í tm é n y e k e t ,  m in t  a  to v á b b i  f e j le s z té s  
e lső  lé p c s ő jé t  c é ls z e rű  te rv e z n i .  A  t á v l a t i  k o n c e p c ió b a n  
a  2. f e j le s z té s i  lé p c s ő b e n  (1 985  u tá n i  id ő s z a k b a n )  é v i  2 ,4  
m illió  t  a c é l te rm e lé s s e l  e g y  3. k o n v e r te r ,  e g y  ú j k o h ó  és 
e g y  ú j n a g y te l j e s í tm é n y ű  d a r a b o s í tó  s z a la g  lé te s í té s é v e l  
s z e re p e l.

A  K G M T I fo g la lk o z ik  a  meleghengermű f e j le s z té s é n e k  
p r o b lé m á iv a l  is . K iv i te l i  te rv e z é s ,  ill. m e g v a ló s í tá s  a l a t t  
á l l  e g y  n a g y te l je s í tm é n y ű  to ló k e m e n c e , k é t  k o r s z e rű  
te k e rc s e lő , a  b u g a té r i  b ő v í té s  és  a  la m in á r is  s z a la g h ű 
té s .  Á tfo g ó  t a n u lm á n y  k é s z ü l  a  m e le g h e n g e rm ű  fe j le s z 
té s é re ,  a m e ly n e k  c é lk itű z é s e  a  D V -e lé rh e tő  a c é l te rm e lé s  
fe ld o lg o z á s i le h e tő s é g e in e k  m e g te r e m té s e ,  a  la p o s á r u -  
g y á r t á s  r a c io n a l iz á lá s a  é s  a  t e r m é k e k  m in ő s é g é n e k  k o r 
s z e rű  s z ín v o n a l ra  v a ló  e m e lé se . A  c é lk i tű z é s  o ly a n ,  k b . 2 
m illió  t / é v  k a p a c i tá s ú  ü z e m  lé tr e h o z á s a ,  a m e ly  a  k ü lfö ld i  
h e n g e r m ű v e k k e l  a z o n o s  m in ő s é g ű  t e r m é k e k e t  g y á r t ,  
le h e tő v é  te s z i  1,5 — 12,7  m m  v a s ta g s á g ú  le m e z e k  é s  t e 
k e rc s e k  e lő á l l í tá s á t ,  b iz to s í tv a  a  f e ld o lg o z ó ip a r ,  k ü lö n ö 
s e n  a  h id e g h e n g e rm ű v e k  és a  n a g y s z i lá r d s á g ú  c s ő g y á r tá s  
a l a p a n y a g á t .

L E N I N  K O H Á S Z A T I  M Ű V E K

Ú j a c é lm ű  te rv e z é s é r e  k é t  a l a p v e tő e n  e l té rő  v á l to z a t  
k o n c e p c ió s  t e r v e i  k é s z ü ln e k .

A z egyik változat s z e r in t  é v i 1,1 m illió  t  a c é l te rm e lé s re  
a  l e b o n t o t t  r é g i  é r c d a r a b o s í tó  é s  a  k o h ó i r e n d e z ő  p á l y a 
u d v a r  t e r ü l e té n  ú j k o n v e r te r - a c é lm ű  é p í té s é t  te rv e z ik .  
A z a c é lm ű b e n  2 k b . 100 t - á s  k o n v e r te r  k e r ü l  e lh e ly e z é s re  
a  h o z z á ta r to z ó  f ü s tg á z t i s z t í t ó  b e re n d e z é s e k k e l .  T e rv e z ik  
a  h o z a g a n y a g e l lá tó  r e n d s z e r t ,  a  sz ü k sé g e s  o x ig é n g y á r a t ,  
a  m é s z m ű v e t ,  a z  e n e r g ia e l lá tó  r e n d s z e r e k e t ,  i l le tv e  a z o k  
b ő v í té s é t ,  a  s z á ll í tó  lé te s í tm é n y e k e t  és  e s z k ö z ö k e t.

A  k o n v e r te r - a c é lm ű b e n  g y á r t o t t  a c é l le ö n té s é r e  e g y  
4 sz á la s ,  é v i  k b . 300  e z e r  t  k a p a c i tá s ú ,  ív e l t  fo ly a m a to s  
ö n tő m ű  lé te s ü l .  A  f o ly a m a to s a n  ö n t ö t t  b u g á k  k ö z v e t 
l e n ü l  h e n g e r s o r i  f e lh a s z n á lá s r a  k e r ü ln e k .  A  f e n n m a r a d ó  
é v i 800 e z e r  t  a c é l t  k o c s iz ó  ö n té s s e l  k o k i l l á k b a  ö n t ik  és  a  
t u s k ó k a t  a  m e g le v ő  b lo k k s o r  d o lg o z z a  fe l. A  m in ő sé g i 
a c é lo k  f in o m í tá s á r a  e g y  v á k u u m o z ó  b e r e n d e z é s t  t e r v e z 
n e k .

A  k o n v e r te r - a c é lm ű h ö z  s z ü k sé g e s  f o ly é k o n y  n y e r s v a s  
b iz to s í t á s á r a  a  le g c é ls z e rű b b  a  m e g le v ő  700 m 3-es k o h ó  
té r f o g a t á t  100 m 3-re  b ő v í te n i  és  e g y  ú j  1000 m 3-es k o h ó t  
lé te s í te n i .  A  m e g le v ő  k é t  k is  k o h ó  e b b e n  az  e s e tb e n  m e g 
s z ű n n e .

A z ú j  k o n v e r te r - a c é lm ű  ü z e m b e h e ly e z é s é v e l  a  m e g 
le v ő  S M -a c é lm ű  le á ll .

A  m ásik  — m e g v a ló s í tá s  s z e m p o n t já b ó l  v a ló s z ín ű b b 
n e k  lá ts z ó  — változat s z e r in t  a z  L K M  t á v l a t b a n  a z  o r 
s z á g  m in ő s é g i a c é l t  te rm e lő  b á z is a  le sz . E n n e k  é rd e k é b e n  
D ió s g y ő r  b e lső  a c é l te r m e lé s é t  e ls ő s o rb a n  k o r s z e rű  e le k tro  
e l já r á s s a l  á l l í t a n á k  e lő  é v i 600  — 700 e z e r  t  te rm e lé s i  s z in t 
i e n .  A  je le n le g i é v i  200  e z e r  t  e le k tr o a c é l  te r m e lé s t  t e h á t  
é v i 40 0  — 500  e z e r  t  k a p a c i tá s ú ,  ú j k o r s z e rű  ü z e m  é p í té 
s é v e l k e l le n e  n ö v e ln i .

E z  a  fe j le s z té s  tö b b  v á l to z a tb a n  is  m e g v a ló s u lh a t .  
L e h e ts é g e s  2 k o r s z e rű , ü s tm e ta l lu r g iá v a l  d o lg o z ó  80 t - á s  
U H P - k e m e n c e  e g y lé p c s ő b e n  tö r t é n ő  m e g v a ló s í tá s a .  D e 
le h e ts é g e s  az  e lső  lé p c s ő b e n  e g y  U H P - k e m e n c e ,  a  m á s o 
d ik  lé p c ső b e n  p e d ig  v a g y  a  m á s o d ik  e le k tro k e m e n c e ,  
v a g y  k is  k o n v e r te r e k  lé te s í té s e  a t t ó l  fü g g ő e n , h o g y  a  
v é g le g e se n  k ia la k u ló  t á v l a t i  k o n c e p c ió h o z  m e ly ik  e l já r á s  
i l le s z k e d ik  jo b b a n .

Ó ZD I K O H Á S Z A T I  Ü Z E M E K

Ат. O K Ü  S M  acélgyártásának f e j le s z té s e  a z  A T B  v o 
n a tk o z ó  h a t á r o z a t a  a la p j  á n  f o ly a m a tb a n  v a n .  A  K G M T I-  
b e n  o ly a n  k iv i te l i  te r v e k  k é s z ü ln e k , m e ly e k  m e g v a ló 
s í t á s a  u t á n  az  O K Ü  SM  a c é l te rm e lé s e  é v i 1,4 m illió  t - r a  
n ö v e k s z ik .

A  f e j le s z té s  k e r e té b e n  a  la p o s  k e v e rő  h e ly é re  110 t - á s  
K G Y V  S M -k e m e n c e  é p ü l ,  800 t - á s  h a z a i  g y á r t á s ú  k ö rk e -  
v e r ő t  te rv e z n e k .  L é te s ü l  e g y  10 e z e r  N m 3/ó  t e l je s í tm é n y ű  
N D K  s z á l l í tá s ú  o x ig é n fe jle s z tő v e l  re n d e lk e z ő  o x ig é n -  
g y á r  é s  a  9 d b  S M -k e m e n c é h e z  L u r g i - S z I K T I  s z á l l í tá s ú  
e l e k t r o s z ta t ik u s  g á z t i s z t í t ó .  A z  ú j  o x ig é n g y á r  le h e tő v é  
te n n é ,  h o g y  a z  a c é lg y á r tá s  in te n z i f ik á lá s á r a  a  je le n le g i 
k b . 11 N m 3/ t  o x ig é n fe lh a s z n á lá s t  k b . 40  N m 3/ t  é r té k re  
n ö v e l jé k .

A  n a g y o b b  te rm e lé s h e z  b ő v ü ln e k  a  k is z o lg á ló  l é t e s í t 
m é n y e k  is. A z  ú g y n e v e z e t t  S á r l i - te le p e n  az  ó c s k a v a s  
és  a  h o z a g a n y a g o k  k e z e lé sé re  d a r u z o t t  t é r  lé te s ü l .  B ő 
v ü ln e k  a  k ö z le k e d é s i,  v íz e l lá tá s i  é s  e le k tro m o s  e n e rg ia -  
s z o lg á l ta tó ,  i l l e tv e  e lo sz tó  l é te s í tm é n y e k  is.

B e fe je z é s  e lő t t  á l l  a  rúd-dróthengermű é p í té s e , a m e ly  
s z in té n  a  K G M T I  g e n e r á l te r v e z é s é b e n  k é sz ü l. E z  a  h e n 
g e r m ű  a  n e m ré g  ü z e m b e h e ly e z e t t  ö n tő m ű i  b u g á b ó l  — a  
le g k o rs z e r ű b b  g y á r t á s i  m ó d s z e re k k e l  — k ö r a c é l t ,  b e t o n 
a c é l t  és  d r ó to t  g y á r t .  A  h e n g e r m ű  k a p a c i tá s a  300 — 
350 00 0  t / é v ,  g y á r t á s i  m é r e t t a r t o m á n y a  5 ,5  — 40 m m
0 .  A  h a z á n k b a n  e lő sz ö r  n y í l ik  le h e tő s é g  1000 kg- 

o s  te k e r c s e k  és  a  h e n g e r lé s i  h ő m é rs é k le trő l  s z a b á ly o 
z o t t a n  h ű t ö t t  ( p a te n to z o t t )  h e n g e r d r ó t  e lő á l l í tá s á r a .

A  K G M T I  r é s z t  v esz  e z e n  f e lü l a z  O K Ü  h e n g e r e l tá r u 
te rm e lő  é s  fe ld o lg o z ó  r e n d s z e r é n e k  k o r s z e rű s í té s i  t e v é 
k e n y s é g é b e n  is.
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Borsod térsége

A  t á v l a t i  te r v e k  e lő k é s z íté s e k é n t,  a r r a  a z  id ő s z a k ra ,  
a m ik o r  n e m c s a k  a z  L K M , h a n e m  a z  O K Ü  S M -a c é lm ű v e  
is  le á l l ,  k o n c e p c ió s  t e r v  k é s z ü l e g y  B o rso d  té rs é g é b e n  
m e g é p ü lő  m e ta l lu rg ia i  b á z is  lé te s í té s é re .  A  m e g v a ló s ítá s  
k é t  lé p c s ő b e n  tö r té n n e .

A z  e lső  lé p c s ő b e n  e g y  200 0  m 3-es k o h ó , k é t  100 t - á s  
k o n v e r te r ,  e g y  n y e r s v a s k e v e rő ,  f o ly a m a to s  ö n tő m ű , 
o x ig é n g y á r  é s  a  s z ü k sé g e s  k ö z le k e d é s i, v íz e llá tá s i ,  e l e k t 

ro m o s  e n e r g iá t  s z o lg á l ta tó ,  i l le tv e  e lo sz tó  lé te s í tm é n y e k  
é p ü ln é n e k .

A m á s ik  lé p c s ő b e n  a z  e lső  lé p c ső  te rm e lé s é t  m e g d u p 
lá z ó  lé te s í tm é n y e k  m e g v a ló s í tá s á t  te rv e z ik .

A m ű  a  z s u g o r í to t t  é r c e t  a  B É M -b ő l k a p n á .  A tu s k ó -  
k a t ,  f o ly a m a to s a n  ö n t ö t t  b u g á k a t  k ö z ú to n  s z á l l í ta n á k  az  
O K Ü -b e , ill. a z  L K M -b e n . A  tu s k ó k  s z á l l í t á s á t  t e r m é 
s z e te s e n  te rm o s z - k o c s ik b a n  te rv e z ik .

Kollár Sándor

Beszámoló külföldi konferenciáról

K ohászati konferencia  Freibergben

A  F re ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  s z á m o s  m á s  in té z 
m é n n y e l  k a r ö l tv e  s z e p t .  4 — 7-ig  ,,A  fé m e k  g á z m e g h a tá 
r o z á s á n a k  a k tu á l i s  k é rd é s e i”  c ím ű  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a 
k o t  r e n d e z e t t  a z  N D K  m e g a la p í tá s á n a k  2 5 -ik  é v f o r d u 
ló ja , a  F re ib e r g i  F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  25 é v e s  f e n n 
á l lá s a , v a l a m in t  a  F re ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  V as- 
k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly á n a k  100. é v e s  a la p í tá s i  é v f o r d u ló ja  
a lk a lm á b ó l  F re ib e r g b e n .

A  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k n a k  n a g y s z á m ú  k ü lfö ld i  r é s z t 
v e v ő je  v o l t .  E z e k  k ö z ü l s o k a n  e lő a d á s t  is  t a r t o t t a k .  
A z ü n n e p i  m e g n y itó  u t á n  a  p le n á r is  e lő a d á s t  dr. K u n in  
p ro fe s s z o r  (S z o v je tu n ió )  t a r t o t t a .  E lő a d á s á n a k  c ím e : 
„ F é m e k  g á z m e g h a tá ro z á s i  m ó d s z e re in e k  e lm é le ti  a l a p 
j a i ” . E z e n k ív ü l  n é g y  s z e k c ió ra  b o n tv a  45  sz e rz ő  29 
b e je l e n te t t  e lő a d á s a  s z e r e p e l t  a  p r o g r a m b a n ,  a m e ly e k  
m e g o sz lá sa  a  k ö v e tk e z ő  v o l t : 9 k e le tn é m e t ,  8 s z o v je t ,  5 
n y u g a tn é m e t ,  4 le n g y e l,  v a l a m in t  1 s v á jc i ,  1 f r a n c ia  és  
1 m a g y a r .

A  m a g y a r  k ü ld ö t t s é g  ta g ja i  a z  a l á b b ia k  v o l ta k :
Dr. Vorsatz Bruno  és  dr. Szopory Béla  (N M E  M isk o lc), 
1lépás Pál (V A S K Ú T ) , K alm ár Elemér ( D u n a i V a sm ű ) , 
Csomós Lajosné  (O K Ü ).

A z e g y e s  s z e k c ió k  té m a k ö r e i  az  a l á b b ia k  v o l t a k :

1. E le k t r o k é m ia i  o x ig é n -m e g h a tá r o z á s  k ö z v e t le n ü l  a  
fé m o lv a d ó k o k b a n .

2. O x ig é n  és  n i t r o g é n  m e g h a tá ro z á s  f é m e k b e n  a k t iv á c ió s  
e le m z é sse l, g y o rs  n e u t r o n o k ,  ill. t ö l t ö t t  ré s z e c s k é k  s e 
g íts é g é v e l.

9. A  v á k u u m -  és v iv ő g á z a s  e x t r a k c ió s  e l já r á s o k  b e r e n 
d e z é s e i é s  ú jo n n a n  k i f e j le s z te t t  e l já rá s a i .

4. N o rm á lp r ó b á k  e lő á l l í tá s a  és  s z a b v á n y - e l já r á s o k  k i 
d o lg o z á s a  f é m e k  g á z ta r t a lm á n a k  a  m e g h a tá ro z á s á r a .

M in t a  s z e k c ió ü lé s e k  té m a k ö r e i  is je lz ik , a  tu d o m á n y o s  
ü lé s s z a k  u r a lk o d ó  té m á i  a  k o r s z e rű  o x ig é n , ill. n i t r o g é n 
e le m z é s  le g ú ja b b  g y o rs  m e g h a tá ro z á s i  le h e tő s é g e i  v o l ta k .  
A  h a s z n á la to s  f é m e k  és ö tv ö z e te k  e lő á l l í tá s á n á l  a  g y á r 
t á s  m in d e n  e g y e s  f á z is á t  b e f o ly á s o lja  az  o ld o t t  o x ig é n , 
t e h á t  a  le g ú ja b b  e l já r á s o k  a  g y á r tá s k ö z i  e l le n ő rz é s t  is 
le h e tő v é  te s z ik . A  k b . m á s fé l é v t iz e d e  k if e j le s z té s  a l a t t  
le v ő  e le k tr o k é m ia i  m ó d sz e re k  k ö z v e tle n ü l a  f é m o lv a d é 
k o k b a n ,  p r ó b a v é te l  n é lk ü l ,  n é h á n y  sec . id ő  a l a t t  jó l  rep -

r o d u k á lh a tó a n  m é r ik  az  o x ig é n k o n c e n tr á c ió t  p p m  v a g y  
e n n é l  k is e b b  n a g y s á g r e n d b e n  is. M a m á r  k e re s k e d e lm i 
fo rg a lo m b a n  v a n n a k  a z  e c é lr a  a lk a lm a s  ip a r i  s z o n d á k  
k ü lö n b ö z ő  (L O X P , O X Y T I P ,  F E A , C E L O X , O X IP A C , 
T E M O T I P  s tb . )  m á rk a n e v e k e n .  A z e lő a d ó k  r á m u t a t t a k  
a  „ z o r d  k ö r ü lm é n y e k ”  k ö z ö t t  v é g z e t t  m é ré s e k  h ib a le h e 
tő sé g e ire ,  a z o k  k ik iis z ö b ö lé s i m ó d ja i r a  is. T ö b b  e lő a d á s  
f o g la lk o z o t t  a  m a  m á r  s z in té n  k im ű v e lé s  a l a t t  á lló  f o ly a 
m a to s  m é ré s e k k e l  is. E  té m a k ö r b e n  9 e lő a d á s  h a n g z o t t  
el. A z e lő a d á s o k b ó l a z o n b a n  m é g  n e m  d e r ü l t  k i e g y é r te l 
m ű e n , h o g y  a  s z i lá rd  e le k t r o l i to s  e le k t r o k é m ia i  m ó d sz e r  
g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s  s z e m p o n t já b ó l  m e n n y ir e  v á l ik  be .

A m á s o d ik  té m a k ö r b e n  e lh a n g z o t t  4 e lő a d á s  e g y ik é t  
dr. Vorsatz Bruno  t a r t o t t a  „ N e u t r o n a k t iv á c ió s  o x ig é n  
és  n i t r o g é n  m e g h a tá ro z á s  f é m e k b e n ,  k ü lö n ö s e n  a c é lo k 
b a n  és  a lu m ín iu m b a n ”  c ím m e l.

U g y a n c s a k  n a g y  é r d e k lő d é s t  v á l t o t t  k i dr. Kapica  
p ro fe s s z o r  e lő a d á s a ,  a k i  a  S z o v je tu n ió b a n  az  á l t a l a  e lő 
á l l í t o t t  , ,M ik r o to n ” -n a l n y e r t  m é ré s e i t  é s  e r e d m é n y e i t  
i s m e r te t t e .  E  k é s z ü lé k k e l  1 p p m  n a g y s á g r e n d ű  o x i 
g é n t  h a t á r o z ta k  m e g  ré z b e n .

A z e lő a d á s o k b a n  i s m e r t e t e t t  e re d m é n y e k  m u ta t j á k ,  
h o g y  a  n e u t r o n a k t iv á c ió s  e le m z é s  a  g y a k o r la tb a n  is  jó l 
b e v á l ik  acé l-  és  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  o x ig é n ta r ta lm á n a k  
a  m e g h a tá r o z á s á r a ,  а  у ( g a m m a ) -a k t iv á lá s s a l  m ű k ö d ő  
M ik ro to n  p e d ig  n a g y  é rz é k e n y s é g e  f o ly tá n  n y ú j t  e lő 
n y ö k e t .

A  h a r m a d ik  té m a k ö r b e n  19 e lő a d á s  f o g la lk o z o t t  b e 
h a tó a n  a  m a  m á r  k ö z is m e r t  é s  s z é le s  k ö r b e n  h a s z n á la to s  
v á k u u m -  és v iv ő g á z a s  e x t r a k c ió s  g á z m e g h a tá ro z ó  e l j á 
r á s o k  b e re n d e z é s e iv e l .  A  k ü lö n fé le  a n y a g o k b a n  v é g z e t t  
m é ré s e k  t a p a s z t a l a t a i  a l a p já n  r á m u t a t t a k  a  m é g  je l e n t 
k ez ő  h ib a fo r r á s o k r a ,  a z o k  k ik ü sz ö b ö lé s i m ó d já r a  é s  az  
á l t a l u k  a l k a lm a z o t t  m ó d o s í tá s o k r a .

V ég ü l a  n e g y e d ik  t é m a k ö r  9 e lő a d á s a  n a g y o n  h e ly e se n  
m u t a t o t t  r á  a  n o r m á lp r ó b á k  e lő á l l í tá s á n a k  és  s z a b v á n y  
e l já r á s o k  k id o lg o z á s á n a k  f o n to s s á g á r a .

A z eg y e s  e lő a d á s o k  u tá n  h o z z á s z ó lá so k , é lé n k  v i tá k  
m in d  az  a k tu á l i s  té m a k ö r ű  k o n f e r e n c ia  s ik e r é t  b iz o n y í t 
j á k .  A  m a g a  n e m é b e n  t a r t a l m a s  é s  s z ín v o n a la s  k o n f e r e n 
c i á t  a  F re ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  L e b e d u r - in té z e té -  
b e n  b o n y o l í to t tá k  le .

Dr. Szopory Béla

Legközelebbi szakosztályi nagyrendezvényeink:

1. Anyagvizsgáló Napok Siófokon június 3—6-án.

2 . H e n g e r é s z  K o n fe r e n c ia  E g e r b e n  o k tó b e r  I .  f e lé b e n .
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Egyesületi h írek

A  H en g erész  S za k cso p o rt n o v em b er  26— 27-i ü lé se  
D ió sg y ő rb en

A  H e n g e ré sz  S z a k c so p o r t 1974. é v i IV . n e g y e d é v e s  
ö s s z e jö v e te lé t  D ió sg y ő rb e n  t a r t o t t a  a z  L K M  re n d e z é s é 
b e n . A z ö s sz e jö v e te le n  m e g je le n te k  a  S z a k c s o p o r t  á l 
la n d ó  ta g ja i ,  to v á b b á  az  L K M  h e n g e ré sz  sz a k e m b e re i .  
Dévényi György e ln ö k ö t, dr. Remport Zoltán h e ly e t te 
s í te t te .  A z  L K M  n e v é b e n  Marosváry László ü d v ö z ö lte  
a  m e g je le n te k e t  é s  k ü lö n  k ö s z ö n tö tte  Schön Gyula 
a r a n y  d ip lo m á s  k o h ó m é rn ö k ö t.

1. napirendi pont: A  nem esacélhengerm ű technológiá 
jának ism ertetése

Schön Péter a  k ö z é p so r  f e lé p í té s é t  é s  te c h n o ló g ia i  fo 
ly a m a tá t  i s m e r te t te .  A  b e re n d e z é s t  N D K -b e l i  é s  c s e h 
s z lo v á k  c é g e k  s z á ll í to t tá k ,  a z  ü re g e z é s t  é s  a  te l je s  te c h 
n o ló g iá t a z o n b a n  h e ly i s z a k e m b e r e k  a la k í to t tá k  k i. A 
h e n g e r s o r  p r o g r a m já b a n  e ls ő s o rb a n  r ú d a c é lo k  s z e re p e l 
n e k , e z e n k ív ü l  b o rd á s ru g ó k , I - t a r tó k  é s  b á n y a b iz to s í tó  
ív e k . A  k o r a c é lo k a t  k ö r -o v á l ,  a  n é g y z e ta c é lo k a t  n é g y -  
z e t - r a u ta  ü re g e z é s se l h e n g e rü k .  A  le g n a g y o b b  h e n g e 
r e lh e tő  h o ssz  45 m é te r .

Kovács Ernő a  fo ly a m a to s  f in o m r ú d s o r  m ű k ö d é sé rő l 
s z á m o lt  be . A  h e n g e r s o r  100— 120 m m -e s  k iin d u ló  s z e l 
v é n y b ő l m in te g y  200 fé le  k é sz  s z e lv é n y t h e n g e re l .  A 
h e n g e r s o r  eg y  t r ió - s o r i  e lő n y ú jtó b ó l é s  17 fo ly a m a to s  
k é s z á llv á n y b ó l á ll, a m e ly  3 s z a k a s z ra  o sz lik . A  k ö z p o n ti 
s z a b á ly o z á s t  a u to m a t ik a  v ég z i, a  b e á l l í ta n d ó  s e b e s sé g e 
k e t  s z á m ító g é p e s  m ó d s z e r re l  h a tá r o z tá k  m eg . A z e lő 
n y ú j tó  s z e k ré n y -ü re g e z é s s e l ,  a  fo ly ta tó la g o s  ré sz  k ö r -  
o v á l r e n d s z e r re l  m ű k ö d ik . A  v é g se b e ssé g  n a g y  h a tá r o k  
k ö z ö tt s z a b á ly o z h a tó .

2. napirendi pont: A nemesacélhengermű megtekintése
A z ö s sz e jö v e te l  r é s z tv e v ő i m e g te k in te t té k  a  n e m e

a c é lh e n g e rm ű v e t.  A  b e re n d e z é se k , v a la m in t  a  m á r  
ü z e m b e n  le v ő  h e n g e r s o ro k  e l is m e ré s t  v á l to t ta k  k i, fő 
leg  a  h e n g e r s o r  r e n d k ív ü l  g y o rs , k e v é s  ü z e m z a v a r r a l  
j á r ó  b e in d u lá s a  és  eg y e s  k o r s z e rű  a u to m a t iz á l t  b e r e n 
d e z é se k  m ű k ö d é se . S o k a t  id ő z te k  a  s z a k e m b e r e k  a  ,r ú d 
a c é lo k a t  k ö te g e lő  g ép  m e lle t t .  3 4

3. napirendi pont: (November 27-én) A nemesacélhen- 
germű hőtechnikai és gépészeti berendezéseinek ismer
tetése

A  m e g b e sz é lé se n  r é s z tv e t t  Zambó Pál v e z é r ig a z g a tó 
h e ly e t te s  az  L K M  m ű s z a k i ig a z g a tó ja ,  a k i f e lh ív ta  a  li- 
g y e lm e t a  h e n g e r m ű  sz á m o s  e lő n y é re , a z  e d d ig  e l é r t  s i 
k e re k re . K ie m e lte  a  h e n g e r m ű  f ia ta l  m ű s z a k i e g y ü t te 
s é n e k  m u n k á já t ,  és  az t, h o g y  a  f ia ta lo k  a  te c h n o ló g ia  
k id o lg o z á s á v a l sz ép  s ik e re k e t  é r te k  el.

Csirikusz József a z  in d u lá s  t a p a s z ta la ta i r ó l  a d o t t  
sz á m o t. A  ré g i h e n g e r m ű  m u n k á já t  m á r  n a g y r é s z t  á t 
v e t te  az  ú j  n e m e s a c é lh e n g e rm ű , p r o f i l t i s z t í tá s r a  a z o n 
b a n  k is e b b -n a g y o b b  m é r té k ig  sz ü k ség  lesz . A  ré g i h e n 
g e r s o ro k a t  m á r  le á l l í to t t á k ,  c s u p á n  a  f in o m s o r  d o lg o z ik  
m ég . A z  ú j  k ö z é p so r  m á r  1974-ben  e g y m a g a  tö b b e t  t e r 
m e l, m in t  a m e n n y it  a  ré g i  h e n g e r m ű  ö sszes so ra i 
e g y ü t te s e n  te rm e lte k .

Kárpáti István  és  Pipoly Zoltán a  k e m e n c é k  m ű k ö 
d é s é rő l  a d ta k  á t te k in té s t .  A  k é t  b u g a iz z ító  k e m e n c e  
lé p te tő g e r e n d á s  r e n d s z e r ű  és  e g y e n k é n t  50 t /ó r a  t e l j e 
s í tm é n y ű . Ü z e m z a v a r  e s e té n  h á t r a lé p te té s  is  le h e ts é g e s . 
A z ég ő k  a  fö ld g á z t  jó  h a tá s f o k k a l  tü z e ü k  el, s  s z ü k sé g  
e s e té n  o la j tü z e lé s r e  is  r e n d k ív ü l  g y o rs a n  á tá l l í th a tó .

Farkas László  a z  in d u lá s  g é p é sz e ti  v o n a tk o z á s a iró l  
s z á m o lt  be. A  b e re n d e z é s  ig e n  k o rs z e rű , d e  z s írz á s t  k ö z 
p o n ti  z s íre l lá tó  k a m rá b ó l  v é g z ik . A  b e é p í te t t  v i l la m o s  
te l je s í tm é n y  m in te g y  25 m e g a w a t to t  te s z  k i. A  fű ré s z e k  
h e ly e t t  so d o rk é p z ő d é s  m ia t t  s z ív e se b b e n  h a s z n á l já k  a 
d a ra b o ló  o lló k a t, 80 m m  á tm é rő ig . A  h e n g e rs o ro k o n  
ig e n  jó  tű r é s e k e t  s ik e r ü l t  e lé r n i  é s  t a r t a n i .

4. napirendi pont: Szakm ai megbeszélés
E lő sz ö r  a  s z a k c s o p o r t  m u n k a te r v e  k e r ü l t  m e g tá r g y a 

lá s ra .  A g g te le k e n  le s z  a z  V. H e n g e ré sz  K o n fe re n c ia  a

jö v ő  é v  o k tó b e ré b e n . A  le m e z h e n g e ré s z e k  r é s z é re  c s e h 
s z lo v á k  é s  le n g y e l  ü z e m e k  m e g te k in té s é r e  eg y  ta n u l 
m á n y u ta t  te rv e z n e k .  A  s z a k c s o p o r t  k é p v is e l te t i  m a g á t  
a  k ü lf ö ld i  h e n g e ré s z - re n d e z v é n y e k e n .  A  tö r e k v é s  az, 
h o g y  a  r é s z tv e v ő k  e lő a d á s t  is  t a r t s a n a k  e z e k e n  a  k o n 
f e re n c iá k o n .

E z t k ö v e tő e n  a  k o r á b b i  h a tá r o z a t  a l a p já n  Óvári A n 
tal a  h a z a i  h e n g e ré s z e i  m ú l t j á t  ö s sz e g y ű jte n i h iv a to t t  
tö r té n é s z m u n k a  eg y ség e s  s z e m p o n t ja i t  ta r ta lm a z ó  
p r o g ra m o t i s m e r te t te .  A  ja v a s la to t  m e g v ita tá s  u tá n  a 
s z a k c s o p o r t  jó v á h a g y ta .

A  ta n á c s k o z á s  v é g é n  Zam bó Pál, az L K M  m ű sz a k i 
ig a z g a tó ja  i s m e r te t t e  a  N e m e s a c é lm ű  b e r u h á z á s á n a k  
rö v id  tö r té n e té t ,  a z  in d u ló  ü z e m b e n  s z e rz e tt  t a p a s z ta 
la to k a t ,  v a la m in t  a  h e n g e r m ű  f e lf u tá s i  te rv e i t .  A z  is 
m e r te té s t  k ö te t le n  s z a k m a i k o n z u l tá c ió  k ö v e t te  (R Z — 
OA )

K o v á csk lu b d é lu tá n  jan u árb an

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly u n k  K o v á c s  S z a k c s o p o r t ja  
j a n .  2 8 -á n  a  M a g y a r  V as- és  A c é lip a r i  E g y e s ü lé s ,  V ., 
O k tó b e r  6. u t c a  7. sz . a l a t t i  P in c e te r m é b e n  k lu b d é lu tá n t  
t a r t o t t ,  a m e ly e n  „ S z e m e lv é n y e k  a  m a g y a r o rs z á g i  k o 
v á c s  c é h e k  é le té b ő l”  c ím e n  B o rs  J á n o s  t a g tá r s u n k ,  
K o s s u th  d í ja s  t a r t o t t  v e t í t e t tk é p e s  e lő a d á s t .  I s m e r t e t t e  
a  k o v á c s -c é h e k  s z e rv e z e t i  f e lé p í té s é t ,  m ű k ö d é s i  s z a b á 
l y a i t ,  f e g y e lm e z é s i, o k ta t á s i  é s  sz o c iá lis  s z o k á s a i t .  B e 
m u t a t t a  B u d á n  a z  I s k o la  u . s a r k á n  é v s z á z a d o k o n  k e 
r e s z tü l  á l l t  v a s f á t ,  a m e ly b e  a  fő v á r o s b a  é rk e z ő  c é h - ta 
n u ló k  a  n e v ü k  k e z d ő b e tű jé t  t a r t a lm a z ó  s z ö g e k e t  b e 
v e r té k .  A z  é p í tk e z é s e k  m i a t t  e l t á v o l í to t t  v a s f a  a  K is-  
ce lli M ú z e u m b a n  l á t h a t ó .  R e n d k ív ü l  é rd e k e s  e lő a d á s t  
a  h a l lg a tó s á g  n a g y  é rd e k lő d é s s e l  és  f ig y e le m m e l h a l l 
g a t t a ,  m a jd  K is z e ly  G yu la  t a g t á r s u n k  t e c h n ik a - t ö r t é 
n é sz  k ie g é s z íté s k é p p e n  i s m e r te t t e  a  m a i  S z lo v á k ia  t e r ü 
l e té n  f e k v ő  A lsó - és  F e lső  M e c e n z é f  c é h e k b e  tö m ö r ü l t  
h á m o ro s a in a k  k ö z ö s sé g i é l e té t  é s  n é h á n y  h a z a i  k o v á c s  
c é h  p e c s é t jé t ,  c é h - k a n c s ó t  é s  m e c e n z é f i  h á m o r t  m u t a 
t o t t  b e . É r d e k e s  v o l t  a z  e g y k o r ú  té r k é p  a  B ó d v a -fo ly ó -  
ró l, p á r j a in  a  v íz i-h á m o ro k k a l .

A  s z ó r a k o z ta tó  e lő a d á s t  é s  a  k ie g é s z íté s t  b a r á t i  
e g y ü t t l é t  k ö v e t te .

L a tin a k  I s tv á n

K ovácsklu bdélu tán  februárban

A  K o v á c s -S z a k c s o p o r t  fe b r .  4 -én  a  G é p ip a r i  T e c h 
n o ló g ia i I n t é z e t  X I I I . ,  M a u th n e r  S á n d o r  u . 156 — 158 
s z á m  a l a t t i  t e le p é n  b e m u ta tó v a l  ö s s z e k ö tö t t  k lu b d é lu 
t á n t  t a r t o t t .  A  s z a k m a i v e t í t e t tk é p e s  e lő a d á s t  V o lló k  
A n d o r  t a g tá r s u n k ,  a  G T1 f ő o s z tá ly v e z e tő h e ly e t te s e ,  o k i. 
k o h ó m é rn ö k  t a r t o t t a  a  „ S o r ja m e n te s  s a j to lá s  n y i t o t t  
k o m p e n z á to ro s  s z e r s z á m b a n ”  c ím e n .

M iv e l a  t é r f o g a tp o n to s  d a r a b o lá s t  ip a r i  m é re te k b e n  
m é g  n e m  o ld o t t á k  m eg , e z é r t  a  s ü lly e s z té k e s  k o v á c s o lá s 
n á l  a  k i in d u ló  d a r a b o k  té r f o g a t - in g a d o z á s a  je le n tő s ,  á t 
la g o s a n  5 — 1 6 %  k ö z ö t t  v a n .  I ly e n  té r f o g a t ,  i l le tv e  s ú ly 
in g a d o z á s  e s e té n  is le h e t  s o r ja in e n te s e n  s a j to ln i ,  h a  a  
s a j to ló s z e r s z á m o n  k o m p e n z á c ió s  ü re g e k  v a n n a k .  E n n é l  
a  s o r ja m e n te s  m e le g  s a j to lá s n á l  a  k o m p e n z á to r o k a t  az  
ü r e g b e n  ú g y  h e ly e z ik  e l, h o g y  a z o k b a  az  a n y a g f o ly á s  
m e g in d u lá s a  a  s a j to lá s  b e fe je z ő  s z a k a s z á b a n  tö r té n jé k .  
A  k o m p e n z á c ió s  ü re g b e  a  k o v á c s d a ra b o k  te l je s  k ia la k u 
l á s a  u t á n  c s a k  a  té n y le g e s  a n y a g tö b b le t  f u t  k i, k ü lö n 
b e n  a n y a g h iá n y o s  d a r a b o k  k é s z ü ln é n e k . A  m u n k a d a r a 
b o t  k é s z r e s a j to lá s a  u t á n  k ö z p o n t i  k ilö k ő  t á v o l í t j a  e l az  
a la k í tó ü re g b ő l  és  a  k ilö k é sse l a z o n o s  m ű v e le tb e n  a  k o m 
p e n z á to r - c s a to r n á k b a  k ifo ly t  a n y a g tö b b le te t  le v á g ja .

A z e lő a d á s t  e g y  160 to n n á s  s a j tó n  tö r té n ő  b e m u ta tó  
k ö v e t te ,  a  s a j t o l t  d a r a b o k o n  a  n a g y s z á m ú  r é s z tv e v ő  az  
ú j  s a j to lá s i  m ó d s z e r  c é ls z e rű  e lő n y e irő l  m e g g y ő z ő d h e 
t e t t .

A z  e g y b e g y ű lt  k o v á c s s z a k e m b e r e k  m e g is m e r té k  a  
m é r e tp o n to s  d a r a b o lá s  G T I  á l t a l  s z e r k e s z te t t  és  k iv i 
t e l e z e t t  c é lg é p é t  és  te c h n o ló g iá já t .  R z t a  b e m u ta t ó t
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V a s  J v á n  tagtársunk, oki. gépészmérnök, a GTI fő
osztályvezetője vezette. A szakemberek előtt a szál
anyagból darabolt sárgaréz darabok pontosan síkban 
vágott, deformációmentes felületeket mutattak.

A  b e m u ta tó k  és  e lő a d á s o k  é r té k e s  s z a k m a i  t a p a s z t a 
l a ta iv a l  t á v o z ta k  a  r é s z tv e v ő k .

L a tin á k  I s tv á n

S z a k o sz tá ly v ez e tő sé g i ü lé s  feb r. 1 1 -én

Az elnök és elnökhelyettes akadályoztatása miatt a 
vezetőségi ülésen S z ű c s  E n d re  látta el az elnöki tisztet.

E ls ő  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  dr. T a r d y  P á l  t i t k á r  a  s z a k 
o s z tá ly  1975 . é v i m u n k a te r v - j a v a s l a t á t  és  a  h o z z á t a r 
to z ó  k ö l ts é g v e té s t  i s m e r te t t e .

A  m u n k a te r v  a z  é v  v é g é n  e s e d é k e s  t i s z tú j í t á s ig  az  
e lm ú l t  é v e k b e n  k ia la k u l t  és  jó l  b e v á l t  e g y e s ü le t i  m u n 
k a m ó d s z e re n  n e m  k ív á n  lé n y e g e s e n  v á l to z t a tn i .  A z  
e g y e s ü le t i  m u n k a  s ú ly p o n t j á t  t o v á b b r a  is  a  jó l  m ű k ö d ő  
s z a k c s o p o r to k  és  a  h e ly i  c s o p o r to k  f o g já k  k é p e z n i .  K é t  
n a g y o b b  r e n d e z v é n y t  t e r v e z ü n k :  jú n iu s b a n  a z  A n y a g -  
v iz sg á ló  N a p o k a t  és  o k tó b e r b e n  A g g te le k e n  a  H e n g e ré sz  
K o n fe re n c iá t .  K is e b b  t e r v e z e t t  r e n d e z v é n y e k :  K o v á c s 
a n k é t  S a lg ó ta r já n b a n ,  C s ő g y á r tá s i  a n k é t  C sep e len , 
C s ő v e z e té k a n y a g  a n k é t  D u n a ú jv á r o s b a n ,  K o rró z ió -  
v é d e lm i a n k é t  D ió s g y ő rb e n .

Két vezetőségi ülést a helyi csoportunknál fogunk 
tartani. A titkári értkezletekre és a szakosztály vezető
ségi ülésekre havonta felváltva kerül sor.

A  k ö lts é g v e té s  a z  e d d ig i  k e r e te k b e n  m a ra d ,  je le n tő s  
b ő v í té s r e  n in c s  le h e tő s é g .

S te h l ik  L á sz ló , S u r á n y in é  (G y ő r) , L a tin á k  I s tv á n ,  dr. 
F u c h s  E r ik ,  G sépe F eren c  és L a n to s  I s tv á n  hozzászólásai 
után a vezetőség a munkatervet és a költségvetést el
fogadta.

M á so d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  dr. P e m p o r t Z o ltá n ,  a  p á 
ly a d í j  b ír á ló  b iz o t t s á g  v e z e tő je  i s m e r te t t e  a z  1974. é v i 
p á ly á z a to k  d í ja z á s á r a  v o n a tk o z ó  ja v a s l a to t .  Ö ssz ese n  
9 p á l y á z a t  é r k e z e t t ,  e z e k  k ö z ü l a  b iz o t ts á g  k é t - k é t  b írá ló  
v é le m é n y e z é se  a l a p já n  4 p á l y á z a t  d í ja z á s á t  ja v a s o l ja .  
A  d ö n té s e k  r é s z le te s  m e g in d o k o lá s á r a  f e lo lv a s ta  m in 
d e n  e g y e s  p á l y á z a t r a  v o n a tk o z ó  b iz o t ts á g i  v é le m é n y t .

E z t  k ö v e tő e n  Ó vá ri A n ta l  fő s z e rk e s z tő  t e r j e s z t e t t e  
e lő  la p u n k b a n  m e g je le n t ,  k ie m e lk e d ő , a  j u ta lm a z á s r a  
j a v a s o l t  c ik k e k e t .  A  k iv á la s z tá s t  17 f e lk é r t  s z e rk e s z tő  
b iz o t ts á g i  t a g  és  s z a k c s o p o r t  v e z e tő  v é le m é n y e  a l a p já n  
v é g e z te  a  b ír á ló  b iz o t ts á g .  Ö ssz ese n  9 c ik k  j u t a l m a 
z á s á r a  t e t t  j a v a s l a t o t  a  b iz o t ts á g .

A  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g  m in d k é t  j a v a s l a t o t  e g y h a n 
g ú a n  jó v á h a g y ta .

(A pályadíjat és cikkjutalmat nyertek nevét és ada
tait a lapban külön közöljük.)

H a r m a d ik  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  Ó vá ri A n ta l  fő s z e r 
k e s z t  ő a  l a p u n k  h e ly z e té rő l ,  a  la p s z e rk e s z té s  p r o b lé m á i 
r ó l  t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő s é g e t .

E s z e r in t  a  c ik k b e é rk e z é s  je le n tő s e n  m e g n ő t t ,  és  íg y  
le h e tő s é g  n y í l ik  a  le g id ő s z e rű b b  té m á k  k iv á la s z tá s á r a .  
A  v á r a k o z á s i  id ő  r ö v id í té s e  é r d e k é b e n  a  c ik k e k e t  a  
sz e rk e sz tő sé g , h a  le h e ts é g e s  le rö v id í t i .  N e m c s a k  a  n a g y -  
r e n d e z v é n y e k e n ,  h a n e m  a  s z a k c s o p o r to k  ü lé se in  t a r 
t o t t  e lő a d á s o k  jó  ré sz e  is  m e g ü ti  a z t  a  s z ín v o n a la t ,  h o g y  
e z e k e t  a  la p b a n  le k ö z ö ljü k . K ü lf ö ld rő l  is tö b b  c ik k e t  
k a p u n k .  I s m e r t e t t e  a  m e g je le n t  c ik k e k re  v o n a tk o z ó  
a d a t o k a t  s z a k te r ü le te k  és  a  s z e rz ő k  m u n k a h e ly e  s z e r in t .  
N y e r s v a s g y á r tá s i ,  a c é lg y á r tá s i  c ik k e k  s z á m á h o z  k é p e s t  
v is z o n y la g  k e v é s  a  h e n g e r lé s i  é s  a  g a z d a s á g i  c ik k . 
A  s z e rk e s z tő s é g  s z e r e tn é  az  e g y -e g y  s z a k te r ü l e t e t  á t t e 
k in tő  c ik k e k  s z á m á t  n ö v e ln i .  A z  ü z e m i s z e rz ő k  á l t a l  í r t  
c ik k e k  s z á m á t  m á r  s ik e r ü l t  n ö v e ln i .  A  le g tö b b  ü z e m i c ik 
k e t  O z d ró l k a p t u k .  Ö rv e n d e te s ,  h o g y  k b . 20 ú j  sz e rz ő  
je le n tk e z ik  é v e n k é n t .  A  h í r a n y a g  is  b ő v ü l t ,  a  k ö z p o n t i  
r e n d e z v é n y e k rő l  t a n u lm á n y u ta k r ó l ,  k o n fe re n c iá k ró l  
r e n d s z e re s e n  b e s z á m o l a  la p ,  d e  a z  ü z e m i e s e m é n y e k rő l ,  
a  h e ly i  c s o p o r to k  m u n k á já r ó l  m é g  m in d ig  k e v é s  h í r 
a n y a g o t  k a p u n k .

A legfájdalmasabb probléma a nyomda rendszeres ké
sése. Sajnos, ígérgetések ellenére ezen évek óta nem si
került segíteni.

A  s z a k o s z tá ly t  2 s z e rk e s z tő s é g i  é s  12 s z e r k e s z tő b iz o t t 
s á g i t a g  k é p v is e l i  a  la p n á l .  A z ú j c ik lu s b a n  e b b e  a  m u n 

kába néhány fiatalabb tagtárs bevonását tervezzük, 
főleg a szakcsoportok képviseletét szeretnénk növelni.

A  b e s z á m o ló h o z  L a tin á k  I s tv á n ,  d r . T a r d y  P á l,  K o n 
dor a y  E g o n , L a n to s  I s tv á n ,  V a r r ó ^ K á lm á n , S e lm e c z i  
B é la , S z a la y müézaJ>emG ruber I m r e  s z ó l ta k  h o z z a . V clen ié - 
n y ü k  s z o r in t ja  ia p _ sz ín v o n a la  ö r v e n d e te s e n  n ő t t ,  а  n y o m -  
d a p r o b lé m a Am e g o ld á s á r a  v id é k i k a p c s o la to k ^ k e r e s é s é t  
ja v a s o l tá k ,  a  k ü lf ö ld i  g a z d a s á g i  h í r e k  h e ly é b e ^ a z  ü z e m i 
h í r a n y a g  n ö v e lé s é t  h e ly e s e l té k  é s  t á m o g a t á s t  is  íg é r te k  
ez  ü g y b e n .  J a v a s o l t á k ,  in d í t s o n  v i t á t  a z  a c ó lta k a ré k o s -  
s á g ro l  a  g é p ip a r i  l a p o k b a n  a  s z e rk e s z tő s é g , f o g la l 
k o z z o n  a  la p  a  m a g y a r  k o h á s z a t i  s z a b a d a lm a k k a l  is  és 
is m e r te s s e  a  K G M T i je le n tő s e b b  m u n k á i t .

A  ja v a s l a to k  m e g tá r g y a lá s a  u t á n  S z ű c s  E n d r e  ö ssz e 
g e z te  a  v i t á t ,  m e g á l l a p í to t ta ,  h o g y  a  la p  s z ín v o n a la  k i 
e lé g ítő , s z ín e s e b b é  v á l t ,  s o k  ú j  s z e r z ő t  s z ó la l ta t  m e g , 
a  c ik k e k  z ö m e  a k tu á l i s  té m á ik ró l sz ó l é s  e z é r t  a  s z e r 
k e s z tő s é g  és  a  s z e rk e s z tő  b iz o t ts á g  t a g j a i t  e l ism e ré s  i l 
le t i .

V ég ü l C lem en t A n d o r  b e s z á m o lt  b e lg iu m i és  N S Z K -  
b e li ú t j a  s o r á n  s z e r z e t t  e g y e s ü le t i  v o n a tk o z á s ú  t a p a s z 
t a la t a i r ó l ,  j a v a s o l ta ,  h o g y  a  jö v ő b e n  h ív ju k  m e g  a  b e lg a  
s z a k e m b e r e k e t  is  r e n d e z v é n y e in k r e .

41 ú j  t a g  f e lv é te lé v e l  f e je z ő d ö t t  be  a z  ü lé s . (Ó . A .)

*

E ln ö k ség i ü lé s  feb ru á r 2 1 -én

A z ü lé s t  dr. Dobos György e ln ö k  v e z e tte .
E lső  n a p ir en d i p o n t  a z  E g y e sü le t  1974. é v i p én zg a z 

d á lk o d á sá n a k  ér té k e lé se , v a la m in t  az 1975. é v i k ö lts é g -  
v e té s  m eg tá rg y a lá sa  v o lt. A  k ö lts é g v e té s se l k a p c so la t 
b an  az e ln ö k sé g  ta g ja i e lő ző é n  ré sz le te s  írásos  
m ó ló t és  é r té k e lé s t  is  k é z h e z  k a p tak . E h h e z  Szabó 
Csaba e g y e sü le t i t itk á r  fű z ö tt  sz ó b e li k ie g é sz íté sek e t.

M in d ezek b ő l k itű n ik , h o g y  az E g y e sü le t  a z  e lm ú lt  év  
so rá n  a z  é s szerű  ta k a rék o ssá g o t sz e m e lő tt  ta r tv a  v é 
g e z te  m u n k á já t. A  p én zg a zd á lk o d á s  e lle n ő r z é sé r e  az 
é v  fo ly a m á n  tö b b szö r  h e ly z e t je le n té s  k észü lt. A  kb. 2,3 
m illió  F t-o t  k ite v ő  b e v é te le k  zö m é t (64% -át) to v á b b ra  
i s  a jo g i ta g d íja k  k ép ez té k , k ise b b ik  r é sz é t  p e 
d ig  a z  eg y é n i ta g d íja k  ad ták . A  k ia d á so k  m eg o sz lá sa :  
k ö zp o n ti ig a z g a tá s i k ö lts é g e k  41% , sza k la p o k  k ö ltség e i 
32%  é s  a  sz a k o sz tá ly o k  k ö ltsé g k e r e te i 27%.

A  M T E SZ  r é sz ére  ju tta to tt  e g y e sü le t i h o zzá já ru lá s  
270 000 F t-o t  te t t  k i. A z  E g y e sü le t i k ö lts é g v e té s t  a  jö v ő  
é v r e  b iz to n sá g o ssá  te sz i 246 000 F t-o t  k ite v ő  1974. é v 
v ég i m a ra d v á n y .

A  sza k o sz tá ly o k  á lta l sz e r v e z e tt  n a g y ren d ezv é n y e k  
m in d e g y ik e  je le n tő s  b e v é te li tö b b le tte l zá ru lt, g a zd a 
sá g ila g  is  s ik e r e se k  v o lta k  a  k ü lfö ld i e lő a d ó k  á l 
ta l ta r to tt  e lő a d á so k , az Ö n tö d ei S za k o sz tá ly  ta n fo 
ly a m a i, v a la m in t  a  B á n y á sz a ti S za k o sz tá ly  m u n k a b i 
zo ttsá g a i. E n n ek  e l le n é r e  a z  e g y e sü le t i r e n d ez v én y ek  
ö ssz b e v é te le  1974-b en  jó v a l k iseb b  v o lt, m in t  az e lőző  
év e k b en , a m i a  k o rm á n y za t ré szérő l b e v e z e te tt  ta k a ré 
k o ssá g i in té z k e d é se k  (fő leg  k o n fer en c ia  r é sz tv é te li d í 
ja k  v á lla la t i  fed ezése )  k ö v e tk e z m é n y é n e k  tek in th ető . 
N éh á n y  n a g y ren d ezv é n y t em ia tt  tö rö ln i k e lle t t  az é v i 
p rogram b ól.

A  te rv e z e t t  k e r e te k e t  le g in k á b b  a k ü lfö ld i  u ta z ta tá s i  
te r v n é l  lé p tü k  tú l ,  m e r t  a  jo g i ta g v á l la la to k  r é s z é r e  tö b b  
te r v e n fe lü l i  u t a t  s z e rv e z tü n k , m iu tá n  a  v á l la la to k  
n e m  re n d e lk e z n e k  a z z a l a  jo g g a l, h o g y  sz o c ia l is ta  o r 
s z á g o k b a  a  k iu ta z ó k  e g y é n i d e v iz a k e r e té re  u ta z ta s s a 
n a k . E z  a  M T E S Z  eg y esü le tek  k iz á ró la g o s  jo g a .

A z  1975. é v i k ö lts é g v e té s  t e lje s e n  a zo n o s e lv e k  s z e 
r in t  é p ü lt  fe l. E g y e tle n  je le n tő s  e lté r é s  m u ta tk o z ik  a k i 
ad á so k  te k in te té b e n :  a z  1975. é v  so rá n  e se d é k e s  t is z t 
n y itó  k ö zg y ű lés .

A z 1974. é v i p é n zü g y i e lszá m o lá sh o z , ill . a z  1975. év i 
k ö lts é g v e té sh e z  Várhegyi Rezső, dr. Tardy Pál, Dr. 
Trethon Ferenc, Óvári Antal é s  Dr. Gagyi-Pálffy 
András szó lta k  h ozzá . A  fe lte t t  k érd ések re  Szabó Csaba 
eg y e sü le t i t itk á r  a d o tt k im e r ítő  v á la sz t.

E zt k ö v e tő en  a z  e ln ö k sé g  a z  1974. é v i e g y e sü le t i e l 
szá m o lá s t  é s  az 1975. é v i k ö lts é g v e té s t  eg y h a n g ú la g  e l 
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fo g a d ta  az za l, hog y  a  S z á m v iz sg á ló  B iz o tts á g  a  k ö z 
g y ű lé s ig  é r té k e l je  k i az  u to ls ó  3— 4 é v  p é n z g a z d á lk o 
d á s á t .

M á so d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  Moharos Jenő f ő t i tk á r  
a z  1975. é v i e g y e sü le ti  m u n k a te r v e t  i s m e r te t te  é s  e lő 
t e r j e s z te t t e  a  t e r v e z e t t  e ln ö k sé g i ü lé s e k  té m a te r v é t .  
E s z e r in t  a  k o r á b b i  c é lk itű z é s e k  v á l to z a t la n  f e n n t a r t á 
s á v a l  fő leg  a  h e ly i c s o p o r to k k a l  k ív á n  fo g la lk o z n i az  
e g y e s ü le t  v ez e tő ség e , to v á b b á  f ig y e le m m e l az  ú j  a l a p 
s z a b á ly ra , g o n d o sa n  e lő k é sz íti  a  t i s z tú j í tó  k ö z g y ű lé s t.

E h h e z  a  n a p i re n d i  p o n th o z  Binder Béla, ár. Trethon 
Ferenc, dr. Gagyi-Pálffy András é s  Szabó László sz ó l 
t a k  h o zzá , m a jd  az  e ln ö k sé g  az  1975. év i m u n k a te r v e t  
e lfo g a d ta . Dr. Dobos György e ln ö k  fő le g  a z  ú j a l a p 
s z a b á ly o k ra  és  az  if jú s á g  fo k o z o tt b e v o n á s á n a k  fo n to s 
s á g á r a  h ív t a  f e l  a  f ig y e lm e t.

E g y é b  té m á k  k ö z t  Óvári Antal az  e g y e sü le ti  k ö z 
p o n tb a n  h ó n a p o k  ó ta  t a r t ó  és  az  e g y e sü le ti  m u n k á t  
h á t r á l t a tó  á té p í té s i ,  il l .  r e n o v á lá s i  m u n k á k  b e fe je z é s i 
id ő p o n tjá r ó l  é rd e k lő d ö tt .  Szabó Csaba t i t k á r  v á la s z a  
s z e r in t  az  é p í té s i  m u n k á k  eg y  h ó n a p o n  b e lü l  b e f e je 
ző d n e k , d e  eg y  k é s ő b b i id ő p o n tb a n  a  fű té s i  b e r e n d e 
z é se k e t m é g  m a jd  k ic s e ré l ik .  (OA)

S za k o sz tá ly v e z e tő sé g i ü lé s  m á rc iu s  2 1 -én

E z t a  v e z e tő sé g i é r te k e z le te t  a  K G Y V  K ö z p o n tjá b a n  
t a r t o t t a  a  s z a k o s z tá ly  v ez e tő ség e . A z  ü lé s t  Nagy Zoltán  
e ln ö k h e ly e tte s  v e z e t te  é s  r é s z t  v e t t  r a j t a  Farkas Sándor, 
a  K G Y V  h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e  is.

E lső  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  Lantos István  f e lo lv a s ta  a  
K G Y V  h e ly i  c s o p o r tn a k  az  u to ls ó  3 é v b e n  v é g z e t t  
e g y e sü le ti  m u n k á já r ó l  k é s z í te t t  b e sz á m o ló t. E b b ő l k i 
tű n t ,  h o g y  a  m a  m á r  130 fős lé ts z á m ú  c s o p o r t e g y re  
r e n d s z e re s e b b  e re d m é n y e s  e g y e s ü le t i  m u n k á t  v ég ez . 
M in d e n  é v b e n  t a r t o t t a k  k lu b d é lu tá n o k  k e r e té b e n  s z a k 
m a i e lő a d á so k a t,  h a z a i  ü z e m lá to g a tá s o k a t  és  tö b b  k ü lfö ld i  
ta n u lm á n y u ta t  is  s z e rv e z te k  J u g o s z lá v iá b a  és  C se h sz lo 
v á k iá b a .  S e g í te t té k  a  v á l la l a t  g a z d a s á g i m u n k á já t ,  az  
e lő a d á so k  té m á i  is  e h h e z  ig a z o d ta k . M e g a la k u l ta k  a  
T ű z á lló a n y a g , a  K e m e n c e é g ő , a z  A c é lg y á r tó  é s  a  
P o r á r ta lm a k  c s ö k k e n té s é v e l  fo g la lk o z ó  m u n k a b iz o t ts á 
gok. P á ly á z a to k a t  is  h ir d e t te k .  K ü lfö ld i  e lő a d ó k a t is 
f e lk é r te k  a k tu á l i s  t é m á jú  e lő a d á so k  ta r t á s á r a .

A  b e sz á m o ló h o z  Szíj Zoltán, dr. Tardy Pál, Gruber 
Imre, Selm eci Béla, Latinák István  és  Óvári A ntal szó lt 
h o zzá , m a jd  Nagy Zoltán  e ln ö k h e ly e t te s  k ö sz ö n te  m eg  
a  c s o p o r t  ig e n  e r e d m é n y e s n e k  m in ő s íth e tő  m u n k á já t .  
K ie m e lte ,  h o g y  B u d a p e s te n  a  s z a k o sz tá ly  le g fo n to sa b b  
b á z is á v á  n ő t t  a  K G Y V -c so p o r t é s  a  jó  e g y e sü le ti  m u n 
k á n a k  le g fő b b  o k á t  a b b a n  le h e t  m e g ta lá ln i ,  h o g y  a  
v á l la l a t  v e z e tő i m e ssz e m e n ő  tá m o g a tá s t  n y ú j ta n a k  az  
e g y e sü le ti  m u n k á h o z  és  ez e n  tú lm e n ő e n  a k t ív a n  is  ré s z t  
v e s z n e k  az  e g y e sü le ti  m u n k á b a n .

M á so d ik  n a p i re n d i  p o n tk é n t  Répás Pál tá jé k o z ta t ta  a  
v e z e tő sé g e t a  V III . K o h á s z a t i  A n y a g v iz sg á ló  N a p o k  
sz e rv e z é sé n e k  h e ly z e té rő l.  A  sz o k áso s  p ro g ra m m a l 
B a la to n s z é p la k o n  k e r ü l  m e g re n d e z é s re  a  k o n fe re n c ia .  
A  b e lfö ld i, fő le g  a  k ü lfö ld i  s z a k e m b e r e k  ré s z é rő l  ig e n  
n a g y  é rd e k lő d é s  n y i lv á n u l  m eg , ú g y h o g y  a  je le n tk e 
z e t te k  e lh e ly e z é s e  é s  m e g fe le lő  e lő a d ó te rm e k  b iz to s í 
t á s a  g o n d o t okoz. Ig e n  so k  e lő a d á s t  j e le n te t t e k  be . A z 
e lő a d á s o k a t  a  k ia la k u l t  s z o k á s n a k  m e g fe le lő e n  10— 15 
p e r c r e  k o r lá to z tá k ,  a  t a r t a lm i  k iv o n a to k a t  m in d e n  r é s z t 
v e v ő  k é z h e z  k a p ja .

Nagy Zoltán  e ln ö k h e ly e t te s  e z u tá n  b e je le n te t te ,  h o g y  
a z  o k tó b e r r e  t e r v e z e t t  H e n g e ré sz  K o n fe re n c ia  v a ló s z í 
n ű le g  n e m  A g g te le k e n , h a n e m  E g e rb e n  k e r ü l  m e g 
re n d e z é s re .

V é g ü l az  e ln ö k h e ly e tte s  rö v id e n  tá jé k o z ta t ta  a  v e 
z e tő sé g e t a  le g u tó b b i e ln ö k sé g i ü lé s rő l  és  ja v a s o l ta  eg y  
s z ű k e b b  k ö rű  b iz o tts á g  m e g v á la s z tá s á t  a  k ü sz ö b ö n  á lló  
t i s z tú j í tá s i  ja v a s la to k  k id o lg o z á s á ra . A  v e z e tő sé g  a  j a 
v a s la to t  e g y h a n g ú a n  e l fo g a d ta  és  Horváth Gyulát v á 
la s z to t ta  m e g  a  je lö lő  b iz o tts á g b a , a k i  f e la d a tu l  k a p ta ,  
h o g y  a  k ö v e tk e z ő  g y ű lé s re  r é s z le te s  ja v a s l a to t  á l l í ts o n  
össze. (OA)

S z a k o sz tá ly v e z e tő sé g i ü lé s  á p r ilis  2 2 -én

A z ü lé s t  m á r  az  á t é p í t e t t  e g y e sü le ti  t a n á c s te r e m b e n  
t a r t o t t a  m e g  a  s z a k o sz tá ly  v e z e tő sé g e  dr. Nagy Zoltán 
e ln ö k h e ly e t te s  v e z e té sé v e l.

E lső  n a p i re n d i  p o n tk é n t  az  e lőző  ü lé s e n  tö r té n t  m e g 
á l la p o d á s  s z e r in t  le fo ly ta to t t  s z ű k e b b  k ö rű  m e g b e sz é 
lé s e k  a l a p já n  az  e ln ö k h e ly e tte s ,  a  t is z tú j í tó  k ö z g y ű lé s  
m u n k á já n a k  e lő k é s z íté s é t  v ég ző  J e lö lő  B iz o tts á g  ta g 
j a i r a  t e r j e s z te t t  e lő  ja v a s la to t .  A  ja v a s la to t  a  v ez e tő ség  
e g y h a n g ú la g  e lfo g a d ta . E s z e r in t  a  J e lö lő  B iz o tts á g  v e 
z e tő je :  Horváth Gyula, ta g ja i :  Clement Gyula, Grega 
Oszkár (Ó zd), Schmidt György, Stehlik László (D iós 
g y ő r), Gruber Imre  (Cs), Szalag Géza (DV ).

A  J e lö lő  B iz o tts á g  m á r  az  ú j  a la p s z a b á ly o k n a k  m e g 
f e le lő e n  v ég z i m u n k á já t ,  t e h á t  e ls ő s o rb a n  a z t  k e l l  f i 
g y e le m b e  v e n n ie , h o g y  a  V á la s z tm á n y  m e g s z ű n ik  és  
t is z ts é g v is e lő k é n t k é t  c ik lu s n á l  h o s sz a b b  id ő re  a  ta g o k  
n e m  je lö lh e tő k . E z a  s z a b á ly  b e c s lé s  s z e r in t  a z t  je le n t i ,  
h o g y  az  e d d ig i v á la s z to t t  t is z ts é g v is e lő k n e k  le g a lá b b  az 
e g y h a r m a d a  n e m  v á la s z th a tó  ú j r a .  A z  ú j  s z a b á ly  a  
h e ly ic s o p o r to k  és  s z a k c s o p o r to k  t is z ts é g v is e lő ire  is  
v o n a tk o z ik .

M á so d ik  n a p i re n d i  p o n tk é n t  Schm idt György sz á m o lt 
b e  a  s z a k o sz tá ly  i f jú s á g i  te v é k e n y sé g é rő l .  A  f ia ta lo k k a l  
v a ló  b e h a tó b b  fo g la lk o z á s  1 9 7 3 -b an  k e z d ő d ö tt  m eg . 
M in d e n  c s o p o r t  é s  s z a k c s o p o r t  v á la s z to t t  eg y  if jú s á g i  
fe le lő s t. A  f ia ta lo k  a  r e n d e z v é n y e k e n  a  k o r á b b in á l  a k 
t ív a b b a n  v e s z n e k  ré sz t, tö b b  p á ly á z a to t  és  s z a k c ik k e t  is 
b e k ü ld te k .  A  m is k o lc i e g y e te m m e l é s  a  d u n a ú jv á r o s i  
f ő is k o lá v a l  n a g y o n  jó  k a p c s o la t  a l a k u l t  k i. A  f ia ta lo k  
fő leg  a  V a s k ó ib a n ,  a  K G Y V  é s  az  ó zd i c s o p o r tb a n  v é 
g e z n e k  k ie m e lk e d ő  e g y e sü le ti  m u n k á t .  E gy  n a g y o b b  
r e n d e z v é n y t  is  s z e rv e z te k  a  k o h á s z  f ia ta lo k , a s z i lv á s 
v á ra d !  S z á m ítá s te c h n ik a i  K o n fe re n c iá t .  A z E g y e sü le t 
m in d e n  é v b e n  m e g b e s z é lé s re  h ív ja  ö ssze  a  b u d a p e s ti  
ta n u lm á n y ú to n  le v ő  m is k o lc i V. é v e s  h a l lg a tó k a t .  E z az 
e lső  k a p c s o la ta  az  é le tb e  k ilé p ő  v ég ző s  h a l lg a tó k n a k  a z  
E g y e s ü le t te l

E z t  k ö v e tő e n  dr. Károly G yula  a  M isk o lco n , a  N e h é z 
ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m e n  fo ly ó  e g y e sü le ti  c s o p o r t  m u n 
k á j á t  i s m e r te t te .  A  k ö zö s  b á n y á s z -k o h á s z  c s o p o r t  c sak  
a  k ö z e lm ú l tb a n  k e z d te  m e g  az  e d d ig  s z a k m á n k é n t  
k ü lö n - k ü lö n  v é g z e t t  e g y e sü le ti  m u n k á t .  A  h a l lg a tó k  
n a g y  le te r h e l ts é g e  m ia t t  c s a k  k e v é s  r e n d e z v é n y t  s z e r 
v e z n e k . F ő  f e la d a tn a k  a  h a g y o m á n y o k  á p o lá s á t  és  a 
d iá k s z o k á s o k  f e le le v e n í té s é t  te k in t ik .  A  d iá k n ó tá k  m e g 
i s m e r te té s é t ,  a  s z a la g a v a tó  s z a k e s té ly e k e t  m á r  m in d e n  
é v b e n  m e g sz e rv e z ik . É rd e k lő d é s t  v á l to t ta k  k i a  k ü lső  
e lő a d ó k , dr. H orváth János, dr. Sziklavári János, dr. 
Tardy Pál á l ta l  t a r t o t t  e lő a d á so k  is, a m e ly e k  a  k o h á 
s z a to t  é s  a  h a z a i  ü z e m e k e t is m e r te t té k  m e g  a  f ia t a lo k 
k a l. A  T u d o m á n y o s  D iá k k ö r i  m u n k á k  s z ín v o n a la  is 
e m e lk e d ő b e n  v a n .

A  b e s z á m o ló k h o z  Sztehlik László, Latinák István, 
Óvári Antal, Selmeci Béla és  Szőke László sz ó lt h o zzá .

E z t k ö v e tő e n  a z  e ln ö k h e ly e t te s  m e g k ö sz ö n te  a  k é t , 
e g y m á s t k ie g é sz ítő  b e s z á m o ló t é s  k é r te ,  h o g y  a  c so 
p o r to k  v e z e tő i s o k r é tű e n  fo g la lk o z z a n a k  a  f ia ta lo k k a l  
és  v o n já k  b e  ő k e t  m in é l  n a g y o b b  s z á m b a n  az  a k t ív  
e g y e sü le ti  m u n k á b a .

E z t  k ö v e tő e n  Lántzky József a  s z a k o sz tá ly  á l ta l  t e r 
v e z e t t  k ü lfö ld i  u ta k r ó l  a d o t t  tá jé k o z ta tá s t .  I s m e r te t te  
a z  ú ja b b a n  f e lm e r ü l t  n e m z e tk ö z i  re n d e z v é n y e k e t .  B e 
j e le n te t te .  h o g y  az  ó zd i c s o p o r t  J u g o s z lá v iá b a  te rv e z  
eg v  ta n u lm á n y u ta t .

Dr. Naav Zoltán  e z u tá n  b e je le n te t te ,  h o g v  a  K O M  
M ű sz a k i F ő o sz tá ly a  a  k ö v e tk e z ő  ö té v e s  t e r v r e  v o n a t 
ko zó  ja v a s la to k a t  v á r  a z  E g y e sü le ttő l. A  ja v a s la to k  k i 
m u n k á lá s á h o z  k é r te  a  s z a k c s o p o r to k  v e z e tő sé g e in e k  
se g ítsé g é t.

Várszegi Zoltán és  Éles László, a N v e rs v a s g v á r tó  és 
A c é lg y á r tó  s z a k c s o n o r t  v ez e tő i ezze l k a n e s o la tb a n  ;a -  
v a s o ltá k . h o g v  a k ö v e tk e z ő  r e n d e z v é n y e k e n  m e g tá r 
g y a l já k  é s  e z t k ö v e tő e n  ö s sz e fo g la l já k  a s z a k te r ü le t  
ja v a s l a ta i t  A. H e n g e ré s z  s z a k c s o n o r t  az  őszi k o n f e r e n 
c iá t  h a s z n á l ja  fe l e r r e  a  c é lra . Stehlik László ja v a s o l ta  
a  te rm e lő  ü z e m e k  v e z e tő in e k  m e ssz e m e n ő  b e v o n á s á t  a 
ja v a s la to k  k im u n k á lá s á b a .

V ég ü l Szécsi Márton o lv a s ta  fe l a t a g fe lv é te l r e  je 
le n tk e z ő  33 ú j  k o llé g a  n e v é t.  A je le n tk e z ő k  f e lv é te lé t  
a v e z e tő sé g  jó v á h a g y ta . (OA )
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1975. évi nívódíj pályázati felhívás
Az OM BKE V askohászati Szakosztály  vezetősége  

1974. decem ber 17-i ü lésén  úgy döntött, hogy a m últ 
évekhez hasonlóan 1975-ben is  jutalm azza a fia tal, de 
m ár gyakorlati tapasztala ttal bíró tagtársak önálló, 
szakm ába vágó értekezésekb en  k ife jte tt — az á tlagos 
nál lén yegesen  többet nyújtó m unkásságát — , n ívó-  
dijak odaítélésével.

A n ívódíjra pályázni leh et bárm ilyen , 1974-ben vagy  
1975-ben m egjelent, vagy  kéziratban összeá llíto tt és 
viszon ylag  kevés szerkesztői m unkával közölh ető vas- 
kohászati tárgyú szakm ába vágó értek ezéssel a vas 
kohászat időszerű tudom ányos, m űszaki, gazdasági, 
történelm i, szocio lógia i stb. tém áiva l, ha az — le g 
alább részben — önálló  kutatás, elem zés, v izsgálódás  
eredm énye.

A terjedelem  a szokásos 25—30 gépelt o ld aln yi k éz 
iratterjedelm et leh ető leg  ne lép je  túl. O lyan p ályáza 
tok újból nem  nyújthatók , be am elyek  va lam ilyen  
egyesü leti pá lyázatra m ár be le ttek  küldve.

N ív ó d íjb a n  csak  a zo k n a k  az 1975. év  v é g é ig  le g 
a láb b  2 é v e s  e g y e sü le t i ta g sá g g a l ren d e lk e ző  sz a k o sz 
tá ly i ta g tá rsa k n a k  m u n k á i ré sz es íth e tő k , a k ik  1975. 
é v b en  40. é le té v ü k e t  m ég  n em  tö ltö t té k  be.

A nívódíjakra az E gyesület az eddig i pályázatokra  
kiírt összeget fordítja, a n ívód íjak  legk isebb  összege  
3000,— Ft, legnagyobb  össze 5000,— Ft.

A pályázóknak csak egy tanulm ánya kerülh et d í 
jazásra.

A n ív ó d íja k  o d a íté lé sé n é l az E g y e sü le t  b izo ttsá g o t  
a la k ít, m e ly  az a lá b b i fő  sz em p o n to k  szer in t ér ték e l:

— Az értekezés a m aga álta l k itűzött tém át fe ld o l 
gozza-e?

— L ényegesen  többet n yú jt-e  az átlagos tan u lm án y 
nál?

— Az értekezés m ennyib en  önálló  kutatás, elem zés, 
vizsgálódás eredm énye?

— A  ta n u lm á n y  m en n y ib en  d o lg o z  fe l id őszerű  
p ro b lém á k a t?

— A  ta n u lm á n y  tá rg y á n a k  k ife jté sé b e n  v ilá g o s , sz a 
b a to s-e , m e g á lla p ítá sa it  m en n y ir e  ig a zo lja , tá m a sztja  
a lá ?

— S tílu sá b a n  m e g ü ti-e  a p u b lik á lt  é r tek ezé sek  á t la 
g os sz ín v o n a lá t?

N ív ó d íjr a  o ly  m ó d o n  le h e t  p á ly á zn i, h o g y  a p á ly á zó  
v a g y  a cso p o rto sa n  p á ly á zó k  a fe lté te le k  ism er etéb en  
és  a zo k a t b eta rtv a  1975. év  d ece m b e r  31 -ig

—  é r tek ezé sü k e t k é t  p é ld á n y b a n  b ek ü ld ik  az e g y e 
sü le tb e .

—  a m en n y ib en  m ár v a la m e ly  b e l-  v a g y  k ü lfö ld i sz a k 
la p b a n  ér tek ezé sü k  m e g je le n t , k ö z lik  a n n a k  szá m á t és  
azt a sz á n d ék u k a t, h o g y  é r tek ezé sü k e t a  n ív ó d íj  e ln y e 
r é sére  is szá n já k  (k ü lfö ld i fo ly ó ir a tb a n  m e g je le n t  m ű 
v ek  te lje s  m a g y a r n y e lv ű  sz ö v eg é t  m e llé k e ln i k e ll) ,

— n y ila tk o z a tu k a t, h o g y  a n ív ó d íj  o d a íté lé sé n e k  f e l 
t é te le it  b eta rto ttá k .

N ív ó d íjb a n  n em  r é sz es íth e tő k  azok  a ta n u lm á n y o k , 
a m ely e k

a) 1974. i. 1. e lő tt je le n te k  m eg,

b) ú jítá so k a t, ta n u lm á n y o k a t ta r ta lm a zn a k  és  m ár be 
v a n n a k  je le n tv e ,

c) m ás h a tá ro zo tt cé lb ó l k ész ü ltek , p l. d ip lo m a terv ek , 
d ok to ri ér tek ezések ,

d) v a la m e ly  sz er v  (v á lla la t , in té z e t  stb .) m eg b ízá sá 
b ó l k ö zv e tle n  m u n k a k ö r i fe la d a tk é n t  k ész lü tek  és  sz a k 
ér tő i, v a g y  eg y éb  d íja zá sb a n  —  k iv é v e  n y o m ta tá sb a n  
m e g je le n t  p u b lik á c ió k ér t járó  szerző i t is z te le td íja t  —  
ré szesü ltek .

A  V a sk o h á sz a ti S za k o sztá ly  
V e z e tő ség e

*

A  n ív ó d íj  p á ly á z a ttó l fü g g e tle n ü l a la p u n k  1975. é v i 
é v fo ly a m á b a n  m eg je le n ő , f ia ta la b b  ta g tá rsa k  á lta l ír t  
c ik k ek  k özü l a  le g id ő szerű b b  tém á k a t k ie m e lk e d ő e n  jó l 
fe ld o lg o z ó  c ik k ek , és  a k ie m e lk e d ő  tu d o m á n y o s d iá k 
k öri m u n k á k  szerző it is  1000— 1000,—  F t-o s  ju ta lo m b a n  
r é sz es ít i az év  v é g é n  a S za k o sz tá ly  v ez e tő sé g e . Erre a  
ju ta lo m ra  a S zerk esz tő  B iz o ttsá g  tesz  ja v a s la to t . (Szerk.)

Beszámoló konferenciáról

K ö n n y ű sze rk ez e te s  É p ítési K o n fe re n c ia  D u n a ú jv á ro sb a n

A  D u n a ú jv á r o s i  M ű sz a k i N a p o k  k e r e té b e n  n o v . 26 — 
2 8 -á n  t a r t o t t  k o n fe re n c ia ,  a m e ly e t  az  O M B K E  h e ly i 
c s o p o r t ja  és  a z  E T E  r e n d e z e t t ,  s z á m o s  e lm é le ti ,  g y a k o r 
l a t i  és s z e rv e z é s i k é rd é s re  a d o t t  v á la s z t .  F e l t á r t a ,  h o g y  a  
k o r m á n y p r o g r a m  v é g r e h a j tá s á b a n  a  m a i  n a p ig  m ily e n  
e r e d m é n y t  s ik e r ü l t  e lé rn i,  s m e g je lö lte  a  to v á b b i  f e la d a 
t o k a t .  R á v i l á g í t o t t  a r r a ,  h o g y  a z  e g y e s  v á l la la to k ,  t e r 
v ez ő  in té z e te k  és  k o o rd in á ló  s z e rv e k  m ily e n  s o k  e n e r g iá t  
f e k te tn e k  e b b e  a  m u n k á b a ,  h o g y  f e l t á r j á k  m in d a z o n  
le h e tő s é g e k e t ,  a m e ly e k  az  o r s z á g  a d o t t s á g a ib a n  és  a  k ü 
lö n b ö z ő  v á l la l a to k  e g y ü t tm ű k ö d é s é b e n  r e j le n e k .  Ű j 
t e c h n o ló g iá k a t ,  é p í té s i  r e n d s z e r e k e t  p r ó b á l t a k  k i, k ü 
lö n b ö z ő  r e n d e l te t é s ű  é p ü le t  t í p u s o k a t  f e j l e s z te t t e k  k i  a  
n é p g a z d a s á g  m in d e n  á g a z a tá r a ,  k e re s v e  a  le g jo b b  és le g 
h a t é k o n y a b b  m ó d s z e re k e t ,  a z o k a t  az  e l já r á s o k a t ,  a m e 
ly e k  a  k o r m á n y p r o g r a m  le g m a g a s a b b  s z in tű  m e g v a ló 
s í tá s á h o z  v e z e tn e k .

A  ré s z tv e v ő  s z a k e m b e r e k  n e m  h a l lg a t t á k  e l a  h i b á 
k a t  se m . E z e k  ő s z in te  h a n g j a  a r r ó l  ta n ú s k o d ik ,  h o g y  az  
e g y ik  v á l la l a t ,  v a g y  in té z m é n y  m e g ó v ja  a  m á s ik a t  a z o k 
tó l  a  té v e ly g é s e k tő l ,  a m e ly é r t  m á r  ő k  d r á g a  á r a t  f i z e t 
t e k .  A z i ly e n  t a p a s z t a l a to k  k ic se ré lé se  m in d e n k o r  a  h a l a 
d á s t  s z o lg á lja .

A  k o n fe re n c ia  e r e d m é n y e  a  h a t á r o z a t i  j a v a s l a to k b a n  
tü k r ö z ő d ik .

1. A r é s z tv e v ő k  e g y é r te lm ű  á l lá s fo g la lá s a , h o g y  a  k o n 
f e re n c ia  a  k ö n n y ű s z e r k e z e te s  é p í té s  id ő s z e rű  és  fo n to s  
k é rd é se iv e l f o g la lk o z o tt .
H a s o n ló  je l le g ű  ta n á c s k o z á s o k ,  m u n k a é r te k e z le te k  
sz e rv e z é se  le g a lá b b  é v e n k é n t  m in d a d d ig  in d o k o lt ,  
a m íg  a  k ö n n y ű s z e r k e z e te s  k o r m á n y p r o g r a m  m e g v a ló 
su l.

2. A  M T E S Z  D u n a ú jv á r o s i  I n té z ő b iz o t t s á g a  az  e lő a d á 
so k  és  v i ta ,  v a l a m i n t  a  h a t á r o z a t i  j a v a s l a t  te l je s  a n y a 
g á t  k ia d ja  é s  e l j u t t a t j a  a  s z a k m in is z té r iu m o k h o z ,  a  
K ö n n y ű s z e rk e z e te s  P r o g r a m  I ro d á h o z  é s  a  K o n f e 
r e n c iá n  r é s z tv e t t  in té z m é n y e k h e z  és  v á l la la to k h o z .

3. A  k ö n n y ű s z e r k e z e te s  é p í té s  sp e c iá lis  s z a k m a i  k ö v e 
te lm é n y e i  a  s z a k e m b e rk é p z é s  m e g o ld á s á t  ig é n y lik  
s z a k m u n k á s ,  m ű v e z e tő - te c h n ik u s  és  ü z e m m é rn ö k i 
s z in te n  e g y a r á n t .

4. A  re n d s z e r k o m p o n e n s e k  g y á r t á s a  n a p ja in k ig  k ü lö n 
b ö ző  s z in te t  é r t  el. K ö z p o n t i  i r á n y í tá s s a l  in d o k o lt  
a z o n  e le m e k  k a ta ló g u s s z e rű  ö s s z e fo g la lá s á t  e lk é s z íte n i ,  
m e ly e k  v á r h a tó a n  a  k o r m á n y p r o g r a m  v é g r e h a j tá s a  
s o r á n  sz é le s  k ö r ű  f e lh a s z n á lá s ra  s z á m í th a tn a k .  E z e k  a  
k a ta ló g u s o k  f o ly a m a to s a n  b ő v í te n d ő k .

5. A  k ö n n y ű s z e r k e z e te s  k o o p e rá c ió  a  v á l la lk o z á s i  s z e r 
v e z e te k  b o n y o lu l t  f o r m á i t  ig é n y li. E z e k  m ű k ö d é s i  k e 
r e te ir e ,  m ű s z a k i-g a z d a s á g i t a r t a l m á r a  v o n a tk o z ó a n  
k ö z p o n t i  s z a b á ly o z á s  s z ü k sé g e s .

F a rka s Péter
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Szabványosítási h írek

Ű j sza b v á n y o k

A C É L

M SZ 3 1 5 6 /1 — 74 (M S Z  3156—62 helyett)
Kőolaj- és gázipari acélcsövek és csőidomok.

Varratnélküli bélés-, termelő- és fúrócsövek 
anyagminőségei és általános m űszaki előírásai 
M SZ 3 1 5 6 /2 — 74 Kőolaj és gázipari acélcsövek

és csőidomok. Varratnélküli vezetékcsövek 
anyagminőségei és általános m űszaki előírásai

A  s z a b v á n y o k  k ü lö n fé le  o la j b á n y á s z a t i  és  g á z ip a r i  
a c é lc sö v e k  é s  k a r m a n ty ú k  a n y a g m in ő s é g e i t ,  in é r e t tú r é -  
s e i t ,  a la k i  e lő ír á s a i t ,  t o v á b b á  a  tá g i th a tó s á g g a l ,  a  t ö 
m ö rsé g g e l, a  m e n e te k k e l ,  v a l a m in t  a  s z á l l í tá s s a l ,  je lö lé s 
s e l  és  a  k o r ró z ió  e lle n i v é d e le m m e l k a p c s o la to s  k ö v e te l 
m é n y e k e t  t á r g y a l já k .

A z a n y a g m in ő s é g i v á la s z té k  n e m  ta r t a lm a z z a  az  e d 
d ig i A  84 .5 6  é s  A  88 .5 6  je lű  a c é lo k a t .

M SZ 4 3 6 8 — 74 (M SZ  4368  — 68 h e ly e t t )  
Korrózió- és hőálló acéllemez

A z a n y a g m in ő s é g i v á la s z tó k  s z ű k ü l t  a  s z a b v á n y  e lő ző  
k iá l lá s á h o z  k é p e s t .  E lm a r a d t  a  K O  3, K O  16, K O  21, 
K O  22, K O  31, H  1, H  2, H  3, H  4, H  11, H  12 é s  H  13 
je lű  a c é lb ó l k é s z ü l t  le m ez , fe lv é te l re  k e r ü l t  v is z o n t  a  
K O  6 és  a  H  16 m in ő s é g ű  le m ez .

A  s z á l l í tá s i  á l la p o t  v a la m e n n y i  m in ő s é g n é l l á g y í to t t .  
A  m e c h a n ik a i  e lő írá so k  a  v o n a tk o z ó  IS O  és K G S T  s z a b 
v á n y a já n lá s s a l  a z o n o s a k . A  h id e g e n  h e n g e r e l t  le m e z e k  
n é g y , a  m e le g e n  h e n g e r e l te k  h á r o m  fe lü le t i  m in ő s é g i k i 
v i te l  s z e r in t  s z á l l í th a tó k .

M SZ 6 2 5 9 — 74 Időjárásálló szerkezeti acél

A  s z a b v á n y  réz ze l, k ró m m a l,  n ik k e lle l  és  e s e te n k é n t  
fo s z fo rra l  g y e n g é n  ö tv ö z ö t t ,  h e g e s z té s re  is  a lk a lm a s  
s z e rk e z e ti  a c é lo k ra  v o n a tk o z ik .  A z a c é lo k  fe s té s  és  e g y é b  
fe lü le tv é d e le m  n é lk ü l is n ö v e l t  lé g k ö ri k o r ró z ió á l ló s á g o t  
m u t a t n a k  az  ö tv ö z e t le n  s z e rk e z e ti  a c é lo k h o z  k é p e s t.

A  s z a b v á n y  ö t  a c é lm in ő s é g e t  t a r t a lm a z  L K  37 C, 
L K  45 C, L K  45 D , L K  52 C és L K  52 D je lle l . A z a n y a g 
m in ő sé g i je lb e n  az  , ,L K ”  a  lé g k ö r i k o r ró z ió á l ló s á g ra  
u ta l ,  a  je l  tö b b i  r é s z é n e k  é r te lm e z é s e  a z  M SZ  6280  s z e 
r in t i .  A  m e c h a n ik a i  k ö v e te lm é n y e k  g y a k o r la t i la g  a z o n o 
s a k  az  M SZ  6 280  v o n a tk o z ó  a c é l ja ié v a l ,  a  k a r b o n ta r t a lo m  
a z o n b a n  k is e b b . A  s z a b v á n y  fü g g e lé k e  t á j é k o z ta t  a  
s z a b v á n y  s z e r in t i  a c é lo k  a lk a lm a z h a tó s á g á r ó l .

M SZ 6 4 4 7 — 74 Hegesztőliuzal acélok fedettívű  
hegesztéséhez

A  s z a b v á n y  s z e r in t i  k is  k a r b o n ta r t a lm ú  h e g e s z tő 
h u z a l  ö tv ö z e t le n  és  g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  h e g e s z té 
s é re  sz o lg á l. A z  a n y a g m in ő s é g i v á la s z té k  10 m in ő s é g e t  
ö le l fe l, a m e ly b ő l k e t tő  sz ilíc iu m m a l, k e t tő  m o lib o lé n -  
n e l, e g y  n ik k e lle l  ö tv ö z ö t t .  A  k a r b o n ta r t a lo m  á l ta l á b a n  
m a x . 0 ,1 0  és  0 ,1 2 % , d e  e g y  m in ő s é g n é l m a x . 0 ,0 5 % .

H u z a lá tm é r ő k :  2 ; 2 ,5 ; 3 ; 4 ; 5 é s  6 m m . A  s z a b v á n y  
ré sz le te z i  a  f e lü le t i ,  a  c s o m a g o lá s i és  a  m e g je le lö lé s i e lő 
í r á s o k a t  is.

K O V Á C S O L Á S

M SZ 1 7 7 1 4 — 74 (M SZ  17714 — 63 h e ly e t t )
Fémek és ötvözetek kovácsolásának 

fogalommeghatározásai

A  s z a b v á n y  a  k o v á c s o lá s s a l  k a p c s o la tb a n  le g g y a k 
r a b b a n  h a s z n á l t  (ö ssze sen  154) s z a k k ife je z é s e k e t  é r t e l 
m e z i és  m a g y a r á z z a .  H a t á l y a  v a la m e n n y i  f é m re  v o n a t 
k o z ik  (az  1963. é v i  k ia d á s  c s a k  a c é l r a  v o l t  é rv é n y e s ) .

A N Y A G V IZ S G Á L A T

M SZ 2 6 3 6 — 74 (M SZ 2636  — 68 h e ly e t t )
Acélok dekarbonizálódott rétegvastagságának 

meghatározása

A z ú j s z a b v á n y  a z  1968. é v i  k ia d á s b a n  is  t á r g y a l t  
m e ta l lo g rá f iá i  m ó d s z e re n  k ív ü l  k i te r je d  a  k e m é n y sé g -  
m é ré se n  é s  a  k a r b o n ta r t a lo m  c s ö k k e n é s e n  a la p u ló  o lc só b b

és g y o r s a b b  v iz s g á la t i  le h e tő s é g e k k e l .  A z ú j m ó d s z e re k  
e lő n y e  m ég , h o g y  m e ta l lo g rá f iá i  l a b o r a tó r iu m m a l  n e m  
r e n d e lk e z ő  ü z e m e k b e n  is  a lk a lm a z h a tó k .

A  metallográfiái módszer lé n y e g é b e n  n e m  v á l to z o t t ,  
d e  az  ú j  s z a b v á n y b a n  jo b b a n  r é s z le te z e t t  a  p r ó b a v é te l  
és  fő le g  a  v iz s g á la t  é r té k e lé s e .

A  keménységmérési módszer a z o n  a la p s z ik , h o g y  a  m a g  
é s  a  d e k a r b o n iz á ló d o t t  r é te g  k e m é n y s é g e  e l té rő ,  a  r é te g 
m é ly s é g e t  a z  a  z ó n a  a d ja ,  a m e ly n é l  a  k e m é n y s é g  n ö v e 
k e d é se  m e g sz ű n ik .

A  karbontartalom meghatározási módszerrel a  f e lü le t i  
r é te g  C - t a r t a lm á t  v iz s g á l já k ,  a  r é te g m é ly s é g e t  a z  a  z ó n a  
a d ja ,  a m e ly n é l  a  C - ta r t a lo m  e lé r i  a  m a g b ó l v e t t  m in ta  
C - ta r t a lm á t .

Ű j s z a b v á n y le rv e z e le k

A C É L

M SZ 4 3 6 9  T  (M SZ 4 3 6 9 - 6 6  h e ly e t t )
Hidegen húzott rúdacél általános rendeltetésű 

szerkezeti acélból

A  t e r v e z e t  az  M SZ  500  s z e r in t i  a c é lo k b ó l h ú z o t t  r u d a k  
m e c h a n ik a i  és  á l t a l á n o s  m ű s z a k i e lő í r á s a i t  t á r g y a l ja .  
A te rv e z e tb ő l  k im a r a d ta k  a  b e t é tb e n  e d z h e tő  és  a  n e m e 
s í t h e tő  h ú z o t t  a c é lo k ra  v o n a tk o z ó  e lő írá so k , a m e ly e k e t  
az  M SZ  31 — 74, ill. a z  M SZ 6 1 —’74 t a r t a lm a z .

S z á l l í tá s i  á l la p o t  s z e r in t  a  te r v e z e t  m e g k ü lö n b ö z te t :

----h ú z á s  u t á n  h ő k e z e le t le n ,
—  h ú z o t t ,  m a jd  f e k e té n  l á g y í to t t ,
—  h ú z o t t ,  m a jd  r e v e m e n te s e n  l á g y í t o t t  és
—  h ú z o t t ,  m a jd  n o r m a l iz á l t  
k iv i te l t .

A  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k b ó l  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
és  a  n y ú lá s  m in ő s ítő  té n y e z ő ,  a  f o ly á s h a tá r  c s a k  t á j é 
k o z ta tó .

M SZ 1 1 7 8 4  T  (M SZ 1 7 7 8 4 — 67, M SZ  17785 — 62 és 
M SZ 17786 — 62 h e ly e t t )

Acélhuzal hidegalakító csavargyártáshoz. Méretek

A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  h id e g z ö m íté s s e l  g y á r t o t t  c s a 
v a ro k ,  le m e z c s a v a ro k ,  f a c s a v a ro k ,  c s a v a r a lá t é te k  és 
s z e g e c se k  a c é lh u z a l  a la p a n y a g á n a k  m é r e tv á la s z té k á t  
tá r g y a l ja .

A  m é r e tv á la s z té k  52 m é r e te t  t a r t a lm a z  1 ,00 és  19,61 
m m  á tm é r ő h a t á r o k  k ö z ö t t .  A  m é r e t tű r é s  h 9  és  h l i .

M SZ 2 1 0 5 2  T  (M SZ 2 1 0 5 2 - 5 5  h e ly e t t ) .
Rézbevonatos acélhuzal. Általános m űszaki 

előírások
A  te r v e z e t  az  M SZ  210  és a z  M SZ  4377 s z e r in t i  k e 

m é n y  és fé lk e m é n y  á l la p o tú ,  r é z z e l v e g y i ú to n  (cem en - 
tá lá s s a l)  b e v o n t  a c é lh u z a lo k ra  v o n a tk o z ik .  T á r g y a l ja  
a  f e lü le t te l  és  a  b e v o n a t ta l  s z e m b e n i k ö v e te lm é n y e k e t ,  
a  c s o m a g o lá s  és  a  r a k tá r o z á s  m ó d já t ,  v a l a m in t  a  v iz s 
g á l a t i  e lő ír á s o k a t .

K O V Á C S O L Á S

M SZ 5 745  T  (M SZ  5 7 4 5 - 6 3  h e ly e t t ) .
Acél süllyesztékes kovácsolása. Hozzáadások, 

tűrések

A  t e r v e z e t t  tű r é s e k  és  h o z z á a d á s o k  a  D I N  7526 
(1969) e lő ír á s a iv a l  a z o n o s a k , d e  a  s z a b v á n y  1963. é v i k i 
a d á s a  s z e r in t i  v o n a tk o z á s i  a la p o k  lé n y e g é b e n  m e g m a 
r a d ta k .  A  m é r e t tű r é s e k  é r té k e i  a z  I T  13 — I T  18 t ű r é s 
f o k o z a to k n a k  fe le ln e k  m e g . A z é r té k ló p c s ő k  a r á n y a  v íz 
s z in te s  és  fü g g ő le g e s  i r á n y b a n  1 ,25. A z a la k h o z  n e m  k ö 
t ö t t  m é re te k  tű r é s e i  a z  a la k h o z  k ö t ö t t  m é re te k  tű r é s e i 
n e k  k é ts z e re s e i .  A  s z a b v á n y  1963. é v i k ia d á s á b a n  az  
a r á n y  e n n é l  n a g y o b b ,  d e  m é re tp o n to s s á g i  v iz s g á la to k  
a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a  k é ts z e re s  a r á n y  t a r t h a t ó .  A  D I N  
7 5 2 6 -b a n  c s a k  f in o m  és n o r m á l  p o n to s s á g i  fo k o z a t  v a n ,  
a  t e r v e z e tb e n  v is z o n t  m e g m a r a d t  a  d u r v a  p o n to s s á g i  
f o k o z a t  is , a z o k r a  a  k o v á c s d a r a b o k r a ,  a m e ly e k k e l  s z e m 
b e n  n e m  t á m a s z ta n a k  k ü lö n ö s e b b  m é re tp o n to s s á g i  
ig é n y e k e t .  K . E .
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FÉM K OHÁSZAT
R ovatvezetők: GARAY LÁSZLÓ, KOLOSY ERN Ő

Zónaképződés ötvözetekben
D r .  K Á L D O R  M I H Á L Y  e g y .  t a n á r  —  d r .  B Á R C Z Y  P Á L  e g y .  a d j u n k t u s  

N M E  I 'Y jm tan i T a n s z é k

D K :  6 6 9 .1 4 .0 9 6 .5 4 8 .5 5

A  szerzők általános term odinam ikai elvekből k i 
indulva bemutatják az ötvözetek szilárd oldatában a 
zónaképződés feltételeit, a különböző tényezők ha 
tását. Tárgyalják a spinodalis bomlást és behatóan 
kitérnek a zónaképződés kinetikájára és jelentősé
gére.

Alumínium, réz és egyéb ötvözeteket gyártó 
szakem berek gyakran — elsősorban nemesítéskor
— találkoznak azzal a problém ával, hogy a  szi
lárdsági tu lajdonságok fázisváltozás nélkül vál 
toznak. A szemlélet ilyenkor a  term odinam ikát
— az egyensúlyi diagram okat — alkalm atlannak 
ta r t ja  a  változások megjóslására. Közlem ényünk 
célja, hogy term odinam ikai megfontolások segít 
ségével leírja  a legjelentősebb ilyen változás — a 
zónaképződés — törvényeit.

R égóta ism ert a term odinam ikában, hogy ha 
G, egy rendszer szabadentalpiája egy p p a ram éter 
tő l függ, akkor

esetben e rendszer instabil á llapotban van.
Ez azt jelenti, hogy bárm ely differenciális p 

változás stabilabb á llapoto t idéz elő, vagy más 
szóval, hogy az ilyen változásnak energetikai gá tja  
(aktiválási energiája) nincs. A változás sebességét 
a mozgékonysági adatok  határozzák meg. Az in 
stabil állapot in tervallum  h a tá rá t, a

feltételből adódó ps é rtéket spinodalis ha tárnak  
nevezzük [ 1].

Valam ely kétváltozós állapotábrán a spinodalis 
h a tá r t egy vonal jelzi. A vonal álta l ha táro lt te rü 
le t a  spinodalis a la tti terü let. Az olyan rendszer
ben, am ely ebbe a  terü letbe ju to tt, spinodalis 
bomlás fog lejátszódni.

Spinodalis bomlás ötvözetekben

Ö tvözetekben 1932— 38 között ism erték fel elő 
ször csíraképződés és aktiválási energia nélküli 
folyam atokat [2 , 3, 4]. A folyam atot zónaképződés
nek, a  kialakuló form ációkat zónáknak nevezték el. 
M egállapították, hogy folyam atos koncentráció 
változásokról, önálló rács nélküli ötvözőfém dú- 
sulásokról van ilyenkor szó, éles fázishatár nélkül.

Csak sokkal később vá lt világossá, hogy ezek 
a  folyam atok a spinodalis területbe ju tás  követ 
keztében jönnek létre. K orrek t fém állapotegyen 

le t hiányában a spinodalis h a tá r  még m a sem szá 
m ítható. A leghasználhatóbb a közvetlen szomszé
dok kölcsönhatásán alapuló úgynevezett Ising- 
modell [5].

A modellből előállítható a kémiai spinodalis bom 
lás feltétele is z á r t alakban [6]:

Э 2Gic

0Ж2
=  -2 zE s +

kNT
x(\ — x) 0 ,

ahol X  koncentráció
2 koordinációs szám 
E s  = E a b  —(Ea a + E ju i)2 
к Boltzmann-konstans 
N Avogadro-szám 
T  hőmérséklet

( 1 )

M iután a jobb oldal összes mennyisége pozitív, 
binér ötvözetrendszerben a  spinodalis bomlás tú l- 
te lítéskor vagy túlhűléskor já tszódhat le. A szol- 
vusz vonal a la tti in tervallum ot teh á t tovább kell 
osztani a spinodalis feletti s a la tti területre.

A term odinam ikai param éterek mérése alapján 
Al-Zn rendszerben meg lehete tt határozni a  G = 
= f (T; x) görbéket, s az inflexiós pontokból a sp i 
nodalis h a tá r t  is (1. ábra) [7]. Az ilyen mérés’azon-

6

\KL-754\
1. ábra. A l-Z n  rendszer G = f ( T ;  x )  függvénye
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ban igen hosszadalmas és pon tatlan . A spinodalis 
h a tá r t  m a elsősorban villamos ellenállás és kis- 
szögű röntgenszórás mérésekkel határozzák meg.

A mérésekből az tűn ik  ki, hogy a csupán a tom 
közi kötőerőket figyelembe vevő modellekből adódó 
úgynevezett kémiai spinodalis határhoz képest az 
ötvözetek spinodalis ha tára  kisebb hőm érsékleten, 
vagy nagyobb tú ltelítésnél van. E nnek oka a k i 
alakuló teljesen koherens zónák esetenként igen 
jelentős rugalm as feszültségtere.

Kisebb rugalm as feszültségek vannak az Al-Zn,
[8] és jóval nagyobbak például az Аи-Ni rend 
szerben [9] (2. és 3. ábra). A  koherens á llapotra  
teh á t külön vonalak u ta lnak  a  fázisdiagram ban. 
Míg a szolvusz vonal a la tti kiválás tö rténhe t in 
koherensen és koherensen is, addig a zónaképződés 
csak koherens lehet.

Fentiekből az alábbi következtetések adódnak:

a) A spinodalis h a tá r a  rugalm as feszültségektől 
függ; a  zónák keletkezését, illetve eltűnését 
külső rugalm as feszültséggel is elő lehet idézni.

b) A meglevő zónák a spinodalis hőm érséklet fe 
le tt jóval a szolvusz vonal a la tt e ltün tethetők .

c) A  spinodalis h a tá r a  szabadentalp iát befolyásoló 
más tényezőkre (pl. vakanciaszám ) is igen é r 
zékeny.

d) A „spinodalis bom lás” teh á t általános term o 
dinam ikai fogalom. Ö tvözetek spinodalis bom 
lását zónaképződésnek nevezzük.

A szabadentalpia második deriváltja

Az előzőekben lá ttuk , hogy az Ising-modell csak 
az ö tvözetet alkotó ké tfa jta  atom  kölcsönhatásai
val számol. A valóságos helyzet leírásához fe lté t 
lenül figyelembe kell venni további hatásokat is.

A modell jav ítá sá t Cahn [10] ad ta  meg, aki a 
negatív

d4h
dx2

taghoz egy, a  rugalm as h a tá s t kifejező tago t ado tt. 
Bárczy [11] külön tagban  ve tte  figyelembe a  vakan- 
ciák h a tásá t is. íg y  a spinodalis bomlás feltételét 
az alábbi alakban  lehet fe lírn i:

Э2G _  дЮк í  1 d a t2 E TkN
dx2 dx2 (.a dx) 1 — v~̂  n ^

------- -V-"------c

( 2 )

I t t  a a rácsparam étert,
E  a rugalm assági m odulust,
V a  Poisson-szám ot, 
n a vakanciák szám át

jelenti. A jobb oldal második tag ja  (c) kifejezi a 
koncentrációváltozás következtében fellépő rács 
m éretváltozáson keresztül a rugalm as energiát. 
A harm adik tag  pedig a vakanciaszám  hatásának  
a  figyelembevételére alkalmas.

M int m ár azt em líte ttük , az ilyen jellegű leírás 
az egyes param éterek kva lita tív  hatásának  kifeje 
zésénél többre  nem  vállalkozhat.

H a az (l)-e t a  (2)-be helyettesítjük, nullával tesz- 
szük egyenlővé és a spinodalis hőm érsékletet k i 
fejezzük, az alábbi adód ik :

I KL-75-2\

2. ábra. A l-Z n  rendszer
------- in k o h e re n s  d ia g ra m

I I k o h e r e n s  sz o lv u sz  v o n a l  
- - - - k o h e r e n s  s p in o d a l is  g ö rb e  

I .  spinodalis terület 
I I .  a csíraképződéses kiválás területe

3. ábra. А и -N i rendszer inkoherens és koherens 
diagramja

T a inkoherens szolvusz és spinodalis görbe 
7” mért koherens spinodalis görbe 

7 \ Cahn szerint számított spinodalis görbe

_  1 2 zE s-c
Ш ___ 1___ 2

ж(1 — x) n

(3)

Az egyenlet kifejezi, hogy minél nagyobb a  rugal 
massági tag  és minél kevesebb a  vakancia, T , 
annál kisebb, am i a  tap asz ta la tta l kitűnően meg
egyezik [9, 11, 12].
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A 1

A zónaképződés kinetikája

A zónaképződés közism erten diffúziós a tom 
mozgással jár. Az 1 és 2 hely közti atom áram lás 
nagysága ( I )  a mozgékonyságtól (M ) és a  kémiai 
potenciálkülönbség ( p i —<u2) hely szerinti de rivá lt 
já tól, gradiensétől függ

- I  = M v (p 1- p a), (4)

ahol a kémiai potenciálkülönbség kis koncentrá 
cióváltozásokra

dG /Ir,
^ 1 - ^ 2  = -^— - (5)dx

vei egyenlő. E zért írhatjuk  

- I , ,  32ö
M  — — V х

8 2G
dx1 ( 6 )

ahol M --- 2~ = D az ism ert diffúziós együttható .dx
H a olyan nagy koncentrációkülönbségek is van 

nak, hogy az atom i kölcsönhatási távolságban sem 
tek in thető  a közeg egyenletes összetételűnek, akkor 
(5) helyett

dG . ,
/* i- /h s= - ^ — 2 k \ / x  (7)

-et kell írni [10]. A jobb oldal második tag ja  az 
atom  közvetlen környezetében a  koncentráció 
hely görbe görbületét jelenti, megszorozva K-val, 
ahol

K = Nk T6xp2 (8)

Az egyes tagok je len tése: Tc a spinodal görbe m axi
mum a, xp kölcsönhatási távolság.
(7)-et a (4)-be helyettesítve

— I  = M —~ ^ x —2 M K \j3x (9)
dx

ahol

adódik. A (9) egyenlet általános megoldása:
x — x0 = eR(P')t cos ßr , (10)

B ( ß ) = - M ß ^ -  + 2Kß>) 11)

К az am plitúdó változásának sebessége.
A (10) és (11) egyenlet azt jelenti, hogy az ö tvö 

zetben cosinus hullámú koncentrációeloszlás a la 
kul ki ß hullám szám m al és időben változó am pli 
túdóval. A koncentrációhullám ok egym ástól való 
távolsága X, a /З-val függ össze:

l  =  - y -  (12)

(10), illetve (ll)-bő l kiolvasható , hogy a különböző 
ß hullám szám ú koncentrációdúsulások különböző 
sebességgel nőnek. (11) m egm utatja  azt is, hogy 
ilyen növekedés csak akkor jöhet létre, ha

a‘0
' S ? * 0’

vagyis a spinodalis bomlás területében.
K im uta tha tó , hogy R(ß) maximum os görbe. 

A maxim um  helye
M  r a w

íönax —
8К  I dx2 J

= ^ _ L ] t -
2

8 2G
dx2

(13)

(14)

A (14) egyenlet lényeges ta rta lm a  az, hogy az 
ötvözetben a leggyorsabban növő periódusú kon- 
centrációdúsulás, azaz zónaperiódus fog megfelelő 
idő elteltével dominálni. Igen fontos azt is látn i, 
hogy ez a dom ináns zónam éret a  szabadentalpia 
második deriváltjá tó l, azaz a spinodalis hőm érsék 
lethez képesti túlhűléstől függ.

R á kell m u ta tn i arra, hogy keletkező zónák m é
retei a term odinam ikai param éterekkel közvetle 
nül összefüggenek. Ez az t jelenti, hogy az ilyen 
átalakulás u tán i szövet reverzibilisen függ a term o 
dinam ikai állapotparam éterektől. így  például a 
hőmérséklet vagy külső feszültség megváltozása 
maga u tán  vonja a zónák m éretének a m egválto 
zását. Ez igen lényeges különbség bárm ely más 
heterogén, aktiválási energiákkal rendelkező á t 
alakuláshoz viszonyítva.

M iután d 2G / d x 2 a  hőm érséklettel arányos (2 ) 
egyenlet), (14)-ből k im uta tha tó , hogy

Xcc ,
][Tt - T

vagyis minél kisebb a hőmérséklet, annál sűrűbbek 
a zónák (finomabb a szövet).

H a a  (13) egyenletbe a  d 2G / d x 2 fenti hőm érsék 
letfüggését, (2) egyenlet, az M mozgékonyság 
hőmérsékletfüggését, M  =  M0 exp( —Qj RT)-t behe 
lyettesítjük  és tud juk , hogy 7ímax =  а 1/7-vei, akkor 
a zónaképződés időbeli lefutásáról is képünk lesz. 
Ez a  lefutás C-görbe szerű, ahol a C-görbe „o rrá” - 
hoz tartozó  T0 hőmérséklet a

T , - T 0 _ 2TJcN
T, Q {15)

egyenletből adódik. Q értelem szerűen az o ldott 
a tom  diffúziójának aktiválási energiája. (15) alap 
ján  megbecsülhető a  különböző param éterek ha 
tá sa  a zónaképződés időbeli lefutására.

A zónaképződés jelentőségéről

Az összes kiválásosan nem esíthető ötvözetben 
(Al, Си, y-Fe alapú ötvözetek), a  mágnesötvöze 
tekben a hőkezelés sikere a  zónák jellegétől, perió 
dusm éretétől függ. Világos, hogy a zónaképződés 
törvényeinek ism erete m a m ár ezeken a területeken 
elengedhetetlen.

A mesterséges öregítés hőm érséklete mindig a 
spinodalis bomlás területében van. így  először zó 
naképződés történ ik , m ajd a  k ialakult zónák he 
lyén keletkezik koherensen az önálló rácsú új fázis. 
E  fázis eltérő rácsa és fajtérfogata m ia tt a  kör 
nyező alaprácsot igen erősen deform álja. É rthető , 
hogy az új fázis finom ságát a  zónák gyakorisága 
határozza meg. Az új fázis azonban m inden h a tá 
ron tú l nő, koagulál (a zóna nem!). A legnagyobb 
szilárdságú állapot az, am ikor az új fázis még igen 
finom. H a ennél tovább hőkezelünk, a  szilárdság 
m ár csökken.

Kisebb hőmérsékleten finom abb lesz a  zóna. így  
érthető , hogy a  legnagyobb szilárdságot azon a 
legkisebb hőmérsékleten kell várni, ahol még az 
új fázis megjelenik.
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H a ennél kisebb hőm érsékleten hőkezelünk, a 
szövetben csak zónák lesznek. Az új fázis kelet 
kezésének aktiválási energiája van, így e folyam at 
elm arad. A csak zónás állapot szilárdsága nem olyan 
nagy, m intha új fázis is keletkezne. A tisz tán  zó 
nás állapotok közül is a legkisebb hőm érsékletű a 
legszilárdabb.

A legtöbb nem esíthető A l-ötvözetben szoba- 
hőm érsékleten zónaképződés történik . A későbbi 
mesterséges öregítéskor a  finom zónák m ár nem 
stabilak. A nagyobb hőmérsékletre jellemző zóna 
m éret csak a  finomabb zónák elbom lásával p á r 
huzam osan —  vagyis lassabban — alakulhat ki. 
A hevertetés teh á t késlelteti a  mesterséges öregí- 
tést.
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A súrlódási tényező és a semleges szög nagysága szalagok 
hideghengerlésekor feszítéssel és feszítés nélkül

D r. S C H I P P E R T  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é r n ö k ,  S A P S Á L  V E  R A  o k i .  v e g y é s z m é r n ö k
a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  k a n d i d á t u s a

F é m ip a r i  K u ta tó  I n té z e t
D K :  6 2 1 . 7 7 1 . 2 3  : 5 3 9 . 4 . 0 1 4

A cikk a hidegalakításkor bekövetkező keménye- 
dést is figyelembe véve tárgyalja a semleges szög és 
az ebből számítható súrlódási tényező kapcsolatát a 
szalagfeszítésekkel. Konkrét példákon keresztül 
hasonlítja össze a semleges szög és a feszítőerők kap 
csolatára vonatkozó legismertebb véleményeket.

Az alkalm azott je lö lések:

y0 semleges (kritikus) szög feszítés nélkül; rád  
ун semleges (kritikus) szög feszítéssel; rád  
a befogási szög; rád  
tik lineáris keményedési tényező 
a so fo lyáshatár szúrás előtt; kp /m m 2 
üsi fo lyáshatár szúrás u tán ; kp /m m 2 
as átlagos folyáshatár a deformációs zónában; 

kp /m m 2
V  henger kerületi sebessége; m/S 
v0 szalag befutó sebessége; m/s 
at szalag kifutó sebessége; m/s 
h0 szalag vastagsága szúrás e lő tt ; mm 
/íо szalag vastagsága szúrás u tá n ; mm 
b szalag szélessége; mm
F0 szalag keresztm etszete szúrás e lő tt; m m 2 
F j szalag keresztm etszete szúrás u tán ; m m 2 
T 0 hátsó (fékező) erő; kp 
T j első (húzó) erő; kp 
(7X fajlagos első feszítés; kp /m m 2 
ff0 fajlagos hátsó  feszítés; kp /m m 2 
p0 súrlódási tényező feszítés nélkül 
рн súrlódási tényző feszítéssel 
ÍS relatív  előresietés 
tco közepes súrlódó erő a visszam aradási 

zónában; kp /m m 2
tói közepes súrlódó erő az előresietési zónában ; 

kp /m m 2
te  közepes súrlódó erő a  deformációs zónában; 

kp /m m 2
A: nyú jtási tényező 
e: re latív  magasságcsökkenés

Az energia m egm aradása elvének a hideghenger
lésre való alkalm azása úgy, hogy közben a kemé- 
nvedést is figyelembe ve ttük  [ 1] a következő ered 
ményre v e z e te tt:

a  í  2  n t
*  )

Уо 2  U w * - 1 2 p o  )

Ez a  közism ert Ekelund—Pavlov összefüggés 
m ódosított form ája.

Az (1) összefüggés a  feszítés nélküli hideghenger
lés egyszerű esetére vonatkozik, mikoris a  henger
rést felező vízszintes síkhoz képest teljes a szim 
m etria, azaz m indkét m unkahenger átm érője 
azonos, azonos a  hengerfelületek állapota, a hen 
gerek m eghajto ttak  és azonos sebességgel forog 
nak, a  hengerek alkotója egyenes és belapulás 
nincs, a  hengerelt anyag keresztm etszete szabá 
lyos téglalap. Vékony anyagok hengerléséről lévén 
szó feltételezhető a deformáció síkbeli lezajlása, 
azaz a szélesedés elhanyagolható.

A levezetéskor Vidrin e ljárását [2] követtük, aki 
szerint

N b = N f  + N t  (2)
ahol

N B a hengerek álta l k ife jte tt te ljesítm ény
N f  az alakváltozásra fo rd íto tt teljesítm ény
N t  a súrlódás legyőzésére fo rd íto tt te ljesítm ény

A feszítéssel tö rténő  szalaghengerléskor (a hi
deghengerlés egyszerű esetére vonatkozó egyéb 
jellemzők érvényesülését továbbra  is feltételezzük) 
a  (2) szerinti teljesítm ény-egyenletet ki kell egé
szíteni a mérleg szerin t helyesen figyelembe ve tt 
feszítési teljesítm ényekkel (1. ábra)

N b + N ^ N p + N t + N o (3)

ahol N l az első feszítési (húzási) teljesítm ény
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1. ábra. A hengerrés keresztmetszeti vázlata 
szalaghengerléskor

N 0 a  hátsó feszítési (fékezési) teljesítm ény 
B elátható , hogy

N 1 =  T1-v1
és mivel

T 1 = o1-F 1 
vx — v( 1+  S)

ahol S = --+~V-
V

és
F1 = b-h1

felírhatjuk, hogy

N 1 = a1-F1-v(l+S) (4)

A hátsó feszítési (fékezési) teljesítm ényt pedig a 
következőképpen fejezhetjük ki, ha figyelembe 
vesszük, hogy

J V « 0= * V ®1

amiből Fn = ^ 1
v0es

Fo~°o' F,
N0 = F0-v0

N o = ffo-Fx-v(l+S) (5)

Az előbbi kifejezésekben

T 0 és cr0 az abszolút és fajlagos hátsó (fékező) 
feszítő erő

T x és <ó1 az abszolút és fajlagos első (húzó) feszítő 
erő

F 0 a  szalag befutó keresztm etszete 
F x a szalag kifutó keresztm etszete 
v0 a szalag befutó  sebessége 
vx a szalag kifutó sebessége 
V a henger kerületi sebessége 
S  a  re la tív  előresietés

A (3) egyenletbe behelyettesítve N в, Np  és N t  
m ár az [l]-ben levezetett értékeit, valam int N x és 
N 0 (4) és (5) szerinti kifejezését, valam int felté te 
lezve, hogy a  kritikus szög értéke feszítéssel tö r 
ténő hengerléskor különbözni fog az ugyanezen 
szúrás feszítés nélküli lefolytatásakor jelentkező 
kritikus szög értékétől yH ^ y 0 
és alkalm azva a súrlódási erő Siebel-féle kifejezését

Tc =  po<7s

a  következő eredm ényhez ju tunk  

a ( 2nk a 1 h,
у н  ~  T  ( з 7 ^ Т ~  Y / ^ J +  ffl ~  ffo) (,)

L átható , hogy a  (6 ) egyenlet felépítése 

Ув = Уо + Ау

illetve A y — yH —yo 

és

m

( 8 )

Az Ay (8 ) szerinti kifejezése azonos a  Vidrin á l 
ta l kapo tt eredm énnyel, de az ellenőrző kísérletek 
nem igazolták a helyességét [3].

Annak ellenére, hogy a  levezetés szigorúan v e tt 
elméleti megoldása még nem áll rendelkezésre, a 
következő formális módszerrel a  kísérleti értékek 
kel összhangban álló kifejezéshez ju th a tu n k :

Világos, hogy y0 értéke nem változik  (Ay — 
— Ун — Уо =  0), ha a (3) egyenletet a  következőkép 
pen írjuk  fel

N  в  +  A i  —N i  = N b  +  N t  +  N q —N o

Ebből az előbbieknek megfelelően
hx . . b*iAy=0=-

áRftoos 

illetve kissé á ta lak ítva  
К

K - t f o ) -
4-fípo a s

(ai ~ ao)

A y= 0 = - ( a l ~  a o )  +  ■
hxa0

4Rftoos ' “ 1 “ 0/ ’ 4В/ло<Js
A [3]-ban le írt kísérletek eredménye azt igazolta, 

hogy feszítéssel tö rténő  hengerlés esetén a y0 vál 
tozatlanul m aradásának az a feltétele, hogy a fa j 
lagos feszítő erők aránya azonos legyen a  lineáris 
keményedési tényező nagyságával, azaz

ezért felírható, hogy

КAy = 0 =
4R [toffs

— n n k

( f f l - Сто) +
V o

továbbá

Ay = 0 =  

és végül

К

Ay =

4R/uo(Ts

К

4R[igffs 

(oi — ffo+ffo — nko0)

( ff \-n kffo)

l -и * )

(9)4R/t0os
Nem szorul m agyarázatra, hogy a (9) egyenlet 

jobb oldala akkor 0 , ha
oi - n kff0 = 0

amiből
04
— =w*

A (9) egyenletben szereplő о$ értékének megha
tározása a [4]-ben leírtak  szerint történik .

L átható , hogy keményedés nélküli hengerlés 
esetében (nk = 1) a (9) form ula teljesen megegyezik 
a Vidrin á lta l eredm ényül kapo tt (8 ) kifejezéssel.

I t t  m uta tunk  rá, hogy a  lineáris keményedési 
tényező m eghatározásából következik, hogy
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Пк-

OSO + OSl
2 _  asv

OSO (У SO

és mivel a s e  ~cr,si felírható, hogy

<*i
a0

&Sv
OSO
------ =m
(*SE

<JS1

( 10 )

A (10) egyenlet az t jelenti, hogy szalagok feszí
téssel tö rténő  egyszerű hideghengerlése esetén a 
kritikus szög nagysága változatlanságának fel
té tele ugyanezen szúrás feszítés nélküli lefo ly ta tá 
sához képest (уя =  Уо) az, hogy az első és hátsó fa j 
lagos feszítőerők fordítva legyenek arányosak a 
zónánkénti közepes folyáshatárok és ugyanezen 
zóna kezdeti folyáshatárainak viszonyszám aival.

Az (1) és (9) értékeket behelyettesítve (7)-be, 
m egkapjuk а у в  végleges kifejezését a kem ényedést 
is figyelembe véve a szalagok feszítéssel tö rténő  
hideghengerlésének esetére :

a ( 2пк
у я ~ т 1 з и * - 1

+
__ hi__
4iü p0os (o-í —  n k a o )

( П )

Az (1) (9) (10) és (11) összefüggések felismerésé 
hez igen sok kísérletet kellett elvégezni és k iérté 
kelni. A kísérleteket a Csepeli Fémmű Kutatási 
Osztálya „Stanat-M ann” gyártm ányú kísérleti hen 
gerállványán végeztük. Az állvány jellemző adatai 
a  következők:

m unkahenger átm érő kvartó  rendszerben 
~ 37 ,0  mm

m unkahenger átm érő duó rendszerben, ill. 
tám henger átm érő kvartó  rendszerben 

/•V/ 150,0 mm
hengerek palásthosszúsága 203,0 mm 
legnagyobb hengerlés! nyomás 35,0 • 103 kp 
m eghajtó m otor teljesítm énye 14,6 kW  
hengerlési sebesség 0 ,2-f-l,3m /s 
A hengerállvány feszítő, ill. csévélőrendszerét 

pneum atikával m űköd te te ttt frikciós kapcsolaton 
keresztül a  fő m otor h a jto tta . A hengerállványt 
csöpögtetős kenési rendszerrel lá ttu k  el s kenő 
anyagként technikai petróleum ot alkalm aztunk. 
A hengerek felületi finomsága 0,1  p CLA volt.

A lapvető mérési m ódszerünk az előresietési le 
nyom atok kiértékelése volt.

T ek in te tte l arra, hogy a  szalaghengerlési tech 
nikában m ár csak az elfogadható fel- és lecsévélés 
m ia tt is legalább minim ális nagyságú feszítéseket 
kell alkalm azni (a kísérleteinkben leggyakrabban 
a lkalm azott minim ális feszítőerő T 1 = T0 = 122 kp 
volt) a k ap o tt értékeket á t kell szám ítani a  feszí
tés nélküli állapotra. Ez a következőképpen lehet 
séges :

Ism erve, hogy

cr, = T 1
6 -Ä!

es an =
T1 о

b-hn

továbbá, hogy a nyújtási tényező 
b-h0_ h 0 
b-hx h,

illetve

ahol a  relatív  fogyás (magasságcsökkenés)

_  h0—h1 _  Ah 
e ~ К  h0

a (9) egyenletet az abszolút feszítőerőkkel a követ 
kező form ában írha tjuk  fel

1121

ahol j  — nk(l — e) (13)

E nnek megfelelően a  (11) egyenlet a  feszítő erőkkel 
felírva a  következő lesz :

OC l 2Т1к OC \  1 .m ,

(14)
Az (1) összefüggés analógiájára igaz, hogy

(15)

ahol рв a súrlódási tényező feszítés alkalm azásával. 
Figyelembe véve, hogy

_ a ( 2nk a I
ГН~ Т { З П к -1 ~ ~ 2 ^ )

У m a x  — •
_Пк__
3 Пк— 1

az (1) és (15) egyenletek egyszerű átalakításával 
kapjuk, hogy

(16)
or

illetve

hoz

рн —

4( Ушах УО)

____

4 ( Ушах “ У н )
(17)

A (16) kifejezés felhasználásával kapjuk (12)-ből, 
hogv

Л Г -
E b -

У m a x  —  У 0
■as

m ajd ezt behelyettesítve (7)-be kifejezhetjük yn 
értékét

T x- j T 0
У я - У ш а х -  R b ^ - ~

r °~  1 T i- jT o
Bb<x2(Ts

Egyszerűbb form ában felírva kapjuk, hogy

ahol

V o =
УН Ушах * О/ 

1 — a
(18)

T i- jT o
E-b-a.2-as

T ehát ha a feszítőerők alkalm azásával végzett hen 
gerléskor sikerült m eghatároznunk az előresietést 
és ism ertek a  szúrásra vonatkozó egyéb adatok, a
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-X

A  h en g er lés  fe lté te le i а утлх

N o A n y a g К e a a SO " s í
n*

n t
m m m m 0//0 r á d k p /m m 2 k p /m m 2 k p /m m 2 3w*— 1

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1 A1 99 ,5  к ........... 1,0 0 ,8 20 0 ,0 5 1 4 11,6 12,3 1,03 12,15 0 ,4 9 2

2 A l, 99 ,5  1 ........... 1,0 0 ,8 20 0 ,0 5 1 4 4,1 9,1 1,61 7,9 0,421

3 A lM gS i 1 1 ......... 1,0 0 ,8 20 0 ,0 5 1 4 7,0 14,4 1,53 12,5 0 ,4 2 8

4 A lM gS i 1 1 ......... 1,0 0 ,8 20 0 ,0 5 1 4 4 ,9 14,4 1,97 12,0 0 ,4 0 0

5 A lM gS i 1 1 ......... 1,8 1,26 30 0 ,0 8 4 4 7,0 15,4 1,60 13,3 0 ,4 2 2

6 A cé l, 1 ................ 0 ,9 8 0 ,83 15,3 0 ,0 4 4 0 26,5 42 ,3 1,30 38 ,4 0 ,4 4 8

ун kiszám ítása u tán  a (18) összefüggés segítségével 
határozhatjuk  meg az ezen szúrásban feszítés nél
kül várható  kritikus szög értékét (y0)

A [3]-ban ism erte te tt kísérletek lefolytatása 
során megfelelően nagy (első sorban húzó) feszítés 
alkalm azása esetén érdekes jelenséget figyeltünk 
meg: anélkül, hogy az anyag mozgása megállt 
volna a  hengerállvány erősen remegni kezdett. 
A szúrásra vonatkozó előzetes szám ítások szerint 
a hengerlési folyam at norm ális lefolyása volt vá r 
ható , szalagszakadás sem következett be és m int 
az utólagos ellenőrző szám ítások is igazolták sem a 
hengerállvány (hengerlési nyomás) sem a csévélő
rendszerek nem voltak  túlterhelve. Ezekben az 
esetekben egyébként rendkívül nagy előresietési 
értékeket m értünk.

A később elvégzett szám ítások is azt igazolták, 
hogy ezekben az esetekben a  norm ális hengerlési 
folyam at m egbom lott. A semleges szög nagysága 
—  bár még nem érte  el a 0,5 a é rtéket —  m ár meg
halad ta  az ad o tt esetre érvényes ymax nagyságát 
s az alakítási folyam at hengerlés helyett á ta laku lt 
egy sajátságos forgó hengerek közötti „szalag 
húzássá” .

Az előresietés m értékét közvetlenül a hengeráll
vány „berem egését” megelőző pillanatban  csak 
igen nehezen és ritk án  sikerült m eghatároznunk, 
az előresietésnek a „szalaghúzás” körülm ényei 
között m érhető értékei a semleges szög m eghatáro 
zására nem alkalm asak. E zért a  hengerlési folya 
m at ezen határesetének megfelelő kritikus szögek 
m eghatározása céljából a gyakorlati szám ításokban 
is jól bevált (12) és (16) összefüggések segítségével 
extrapolációhoz folyam odtunk s az így nyert ada 
to k a t (y'H) az 1. táblázatban foglaltuk össze.

A táb láza tban  szereplő anyagjelölések m ellett 
az ,,l” és ,,k” betűk  az anyag hengerlés elő tti lágy 
és kem ény á llapo tát jelzik. A szalagok szélessége 
100 mm  volt s a hengerlést 0,2  m/s sebességgel vé 
geztük.

Példaként az 1. táb láza t No 6 anyagára egy 
acélszalag hengerlésére közöljük a  szám ítást:

y0 =  0,0143 rád

T x- j T 0 _ 1020-1 ,10-600
У~ 4-R-b-noas 4• 75,8 • 100• 0,090• 38,4 —

=  0,0034 rád

ун=  yo +  Ay =  0,0177 rád

Az 1. táblázatban az ism erte te tt módon nyert 
уя  értékeket (19 oszlop) összevetve ymax értékeivel 
(18 oszlop) m egállapítható , hogy a norm ális hen 
gerlési folyam at minden esetben y#-nek  ymax-hoz 
igen közeli, de 0,5 a-nál lényegesen kisebb értékei 
nél bom lott meg s ezért ez kísérleti igazolása az
[l]-ben  részletesen tárgyalt

Пк a
ym“ - a ' 3 ^ T ^ T

egyenlőtlenségnek és az (1) összefüggés helyessé 
gének.

A hengerlési folyam at egyik határesetéről lévén 
szó (ун — Ушах!) a  m eghatározás h ibá já t (20  osz 
lop) nagyság és eloszlás szem pontjából is norm á 
lisnak tek in the tjük .

A pozitív  előjelű hibák nem az t jelentik, hogy 
lehetséges y j? > y max, hanem  csak jelzik, hogy az 
alkalm azott feszítőerők m ellett a norm ális hen 
gerlési folyam at m ár m egbomlott.

A nnak bem utatására, hogy a  keményedés és a 
feszítőerők hatásának  helyes figyelembevétele m i
lyen jelentős a  kritikus szög s a  segítségével kiszá 
m ítható  súrlódási tényező nagysága szem pontjából 
példaként bem uta tjuk  a 2. táblázatban foglalt mé
rési adatok  kiértékelését.

A 2 . táb láza t mérési adata i AlMgSil szalag hen 
gerlésére vonatkoznak a  következő feltételek mel
le tt:

oqs = 5,0 kp /m m 2 
as\ —16,0 kp /m m 2 
hQ =  1,80 mm
hx =  1,26 mm
г = 30,0%
V  =  0,2 m/s
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kísérleti m eghatározásához
1. tá b lá z a t

j
T 0
k p

T i
k p

" o
k p / m m 2

^1
k p / m m 2

Vo
r á d

^  m a x  
r a d

у 'и
r a d

l i i b a  %  ,

У m a x  У н  

"2 m a x

M e g j e g y z é s

1 2 1 3 1 4 1 5 i 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1

0 , 8 2 5 6 0 0 6 0 0 6 , 0 7 , 5 0 , 0 2 1 8 0 , 0 2 5 2 0 , 0 2 3 3 -  7 , 5 P  =  8 1 0 0  k p

1 , 2 9 3 0 0 6 6 0 3 , 0 8 , 2 5 0 , 0 2 1 5 0 , 0 2 1 6 0 , 0 2 1 7 +  0 , 5

1 , 2 3 6 0 0 8 7 0 6 , 0 1 0 , 9 0 , 0 1 4 3 0 , 0 2 1 9 0 , 0 1 8 5 —  1 5 , 5

1 , 5 8 4 0 0 9 2 4 4 , 0 1 1 , 5 5 0 , 0 1 1 6 0 , 0 2 0 6 0 , 0 2 2 6 +  1 3 , 0

1 , 1 2 6 0 0 1 3 6 2 3 , 3 4 1 0 , 8 0 , 0 1 4 8 0 , 0 3 5 6 0 , 0 3 5 3 -  0 , 8 P =  1 2  7 0 0  k p

1 , 1 0 6 0 0 1 0 2 0 6 , 1 2 1 2 , 3 0 , 0 1 4 3 0 , 0 1 9 7 0 , 0 1 7 7 —  1 0 , 0 P  =  2 7  l O O j k p

kenőanyag: petróleum
hengerek felületi érdessége 0,1 у CL A
nk =  2,1
j  =  1,47
a  =  0 ,0 8 4 4  r á d
y max - 0 ,0 3 3 4  r á d
as =  13,3 kp /m m 2
I) — 151,6 mm

A m ért és az előbbi adatokból a (18) összefüggés 
segítségével m eghatározható , hogy 

y0 =  0,0120  rád
A továbbiakban kiszám íto ttuk  és a 2. ábrán fel

tü n te ttü k  a  különböző feszítőerők m ellett m ért és 
különböző módszerekkel [3] szám íto tt yH értéke 
ke t:

ОII

X
J h a

T i

Т о
= ( 1 — 6)

оII h a
T i

T 0
=  1 ,0

T
= 0 ha — ± - = n k( l - e ) = j  

1 0
Az ábrából világosan látszik, hogy a m ért és a

~ -  = nk( l - e )
± 0

a lap ján  szám íto tt adatok  jól egyeznek, míg a 
Ay = 0 feltételre vonatkozó többi elképzelés a  fe
szítőerők növekedésével egyre növekvő hibához 
vezet.

Ugyancsak a  2. táb láza t adata i alapján a  (16) 
és (17) form ulák segítségével, valam int a  keménye- 
dés ha tásá t elhanyagoló Ekelund-Pavlov képlettel 
is k iszám íto ttuk  és a 3. ábrán fe ltün te ttük  a sú r 
lódási tényező és a feszítőerők közötti összefüggést. 
Az ábrából lá tható , hogy a  keményedés egyrészt 
növeli a súrlódási koefficiens értékeit a keményedés

elhanyagolásával szám ítottakéhoz képest, m ás 
részt a  súrlódási tényezőt érzékenyebbé teszi a 
feszítő erők nagyságának és arányának  változá 
saira.

A 2. táblázat méréseihez használt AIM Síig  anyag 
ra  m egszerkesztettük és a 4. ábrán fe ltün te ttük  a

\k L-315-2\

2. ábra. А у и = /(Tt; T0) mért és számított értékei 
(A 2. táblázat alapján)

1 _ Л у = о  h a  2 \ / T 0 = ( l  — e)
2 — a y = 0  h a  T J T a—\S>
3 —  J y  = 0  h a  T J T 0 = n k  (1 — e)
0  —  m é r t  a d a t o k .

2. táblázat

A kritikus szög (yH) n agyságának  értékei különböző első és hátsó  feszítőerők alk alm azása  m ellett

T i - T o ( k p ) . . . . . . . . . . . . 5 0 1 0 0 1 5 0 2 0 0 3 0 0 3 5 0 4 5 0 5 0 0 6 0 0

Vb  <r a d ) . . . . . . . . . . . . . . . . . 0 , 0 1 2 6 0 , 0 1 1 8 0 , 0 0 8 6 0 , 0 0 6 7 0 , 0 0 6 8 0 , 0 0 6 2 0 , 0 0 6 2 0 , 0 0 6 1 0 , 0 0 4 9
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/iH = /(у н ) függvényt J a f  keményed ésT figyelembe
vételével és figyelembevétele nélkül. A n yert gör
bék alapján ism ét ugyanaz a  következtetés von 
ható  le, m int a  3. ábrával kapcsolatban.

A súrlódási tényező minim ális nagyságát akkor 
éri el, ha yg -*■ 0 , azaz

a 2
M m in  —  —A-----------

4 ymax
ha van keményedés és

_ a 
t* min —-g"

ha nincs keményedés.
A súrlódási tényező maxim ális értéke m int ezt 

a  képlékenyalakítási elmélet m ár bebizonyította

/ünax ^  0 ,5

s ezt az értéket —  m int igen sok szám ításunk igá 

ik ábra. A súrlódási koefficiens változása 
MH=№v To>
1 — h a  T , / í ’„ = (  1— e)
2 —  A y= 0  h a  T \ I T a= 1 ,0
3 —  J y = 0  h a  T í IT 0 = n fc(  1— e)

4. ábra. A  súrlódási tényező nagyságának változása 
a kritikus szög nagyságának változása 

függvényében 
у н  =  / ( у н )

-------------------- a  k e m é n y e d é s  f ig y e le m b e v é te lé v e l
-------------------- a  k e m é n y e d é s  f ig y e le m b e v é te le  n é lk ü l

zolta — akkor éri el, mikor a semleges szög értéke 
( 0 ,8 5 ^ - 0 ,9 5 )  утлх.

K onkrét esetekre a közölt összefüggések segít 
ségével könnyen el lehet végezni a  szám ításokat ab 
ból a célból is, hogy a  kifutó sík és semleges sík 
között m egállapítsuk a csúszási zóna és tapadási 
zóna h a tárá t. De ennél sokkal fontosabb az, hogy 
a y 0 nagyságától függetlenül, ha az egyéb feltételek 
ezt lehetővé teszik (feszítőrendszer lehetőségei, az 
anyag szilárdsági tu lajdonságai stb .) a feszítőerők 
megfelelő m egválasztásával elvileg úgy befolyásol
h a tjuk  a semleges szög nagyságát, hogy az 0 és 
Утлх között m inden értéket felvehet, azaz fenn 
ta r th a tju k  vagy lé trehozhatjuk a  sok előnnyel járó 
síkbeli deformáció körülm ényeit.
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Szabványosítási h írek

MSZ 14240/1.. 3 T Süllyesztékes kovácsdarabok 
rézből és rézötvözetekből

A  h á r o m  ré s z b ő l á lló  s z a b v á n y s o r o z a t  első része az  
á l ta lá n o s  m ű s z a k i e lő ír á s o k a t  t a r t a lm a z z a ,  e z e n  b e lü l 
a z  a la k k a l ,  a  f e lü le t te l  és  a  b e lső  h ib á k k a l  k a p c s o la to s  
m e g k ö té s e k e t ,  v a l a m in t  a  v iz s g á la t i  és  m in ő s íté s i  m ó d 
s z e r e k e t  é s  a  s z á ll í tá s i  e lő ír á s o k a t .

A  második rész a  s ü lly e s z té k e s  k o v á c s d a ra b o k  k ia la k í 
t á s á t  tá r g y a l ja ,  e z e n  b e lü l  az  a n y a g m in ő s é g tő l  fü g g ő

a la k í th a tó s á g o t ,  a  s ü lly e s z té k  m e g k ö v e te l te  o s z th a tó 
s á g o t ,  a  b e fo g la ló  m é re te k e t ,  t o v á b b á  a  f a lv a s ta g s á g ,  
o ld a lv a s ta g s á g ,  b o r d á k ,  fe rd e sé g , b e m é ly í té s e k ,  ü re g e k , 
le k e r e k í té s é n e k  é s  á t m e n e te k  c é ls z e rű  k ia la k í tá s á n a k  
s z e m p o n t ja i t ,  ill. g y á r th a tó s á g i  k o r l á t j a i t  és  a  m e g m u n 
k á lá s i  h o z z á a d á s  n a g y s á g á t .

A  harmadik rész a  m é r e t tű r é s e k e t  tá r g y a l ja .

К. E.
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K ausztikus N a20  autom atikus elemzése tim földgyári
laboratórium ban

l ) r .  T Ó T H  B É L A  —  Hr .  V A L L Ó  F K E S N C - D r .  P  U  N  G  О  R  E R N Ő  

A jk a i  T i m f ö ld g y ü r ,  B u d a p e s t i  M ű s z a k i  E g y e te m

D K :  6 2 1 .3 1 7 .1  : 5 4 3 .06  : 6 6 9 .7 1 2

A  szerzők ismertetik a tim földgyári aluminát- 
lúgok és zagyok kausztikus N  ad) koncentrációjának 
meghatározására kidolgozott laboratóriumi elemző 
műszereket. A  m intát a szokásos higítási művelet 
után a műszerbe helyezve, a koncentrációérték leol
vasható. A  mérések vegyszert nem igényelnek, hibá 
ju k  max. ±  1 rel.% . A  műszerek autom atikus m űkö 
désűek.

A tim földgyártás irányítási színvonalának em e
lése megköveteli a laboratórium i anyagösszetétel 
m eghatározások korszerűsítését, a gyors, pon to 
sabb és m egbízhatóbb elemzések bevezetését.

Az üzemi laboratórium okban álta lában  kis számú 
kom ponenst kell nagy számú m intában  mérni. így  
előnyös a különböző komponensekre, illetve kom 
ponens csoportokra célműszereket beállítani, am e 
lyeknél előny a magas fokú autom atizáltság, köny- 
nyű kezelhetőség, megbízhatóság.

A Bayer-féle technológiánál egyik ilyen nagy 
szám ban m eghatározandó komponens a  kauszti 
kus N a20 . A laboratórium i elemzések 30— 35% -át 
a  lúgok és zagyok oldatfázisának kausztikus N a20  
mérése a lkotja . T ehát e mérések m egbízhatóbbá, 
gyorsabbá tétele  a laboratórium  m unkáját lénye 
gesen megkönnyíti, az elemzések költségeinek csök 
kenése pedig gazdasági kihatással jár. Az ism ert 
laboratórium i műszeres kausztikus N aaO elemzési 
eljárások [2, 3] közös hibája, hogy a klasszikus ana 
litikai eljárásokkal közel azonos a bonyolultságuk, 
fak torozott m érőoldatokat és különböző segéd 
anyagokat igényelnek.

Sőt egyes mérési eljárásoknál [3] így sem sikerül 
a k íván t mérési pontosságot elérni, viszonylag bo 
nyolult és drága berendezéseket igényelnek, az 
elemzések költsége is magas.

Az Ajkai Timföldgyárban kidolgozott — és h á 
rom hazai tim földgyárban autom atikus lúgbeállí 
tási célra alkalm azott —  osszcillometriás szabad 
N a20  mérési e ljárást [4] egyszerűsége és szelekti
v itása m ia tt célszerűnek lá ttu k  laboratórium ban is 
alkalmazni.

Mérési eljárás

A tim földgyári alum inátlúgok három  fő kom 
ponenst ta rta lm aznak : N a2C 0 3-at, kausztikus 
N a20 - t  és N a-alum inát form ájában k ö tö tt Al2Os-at. 
A kausztikus N azO-t a szabad és a  N a-alum inátban 
k ö tö tt N aOH alkotja. A kausztikus N a20  két 
komponense és az A120 3 között általánosságban az 
alábbi összefüggés írható  fe l:

к N a20  g/1= ez N a20  gß + K  A120 3 g/1 (1)

к = kausztikus
sz — szabad

H a megkeressük azt a  ta rto m án y t ahol К  kons 
tans, úgy az (1) összefüggés bárm ely ké t adatából 
a  harm adik kiszám ítható. Az 1. ábrán fe lrajzoltuk

1. ábra. 1 д/l  szabad N a 20  koncentrációváltozáshoz 
tartozó műszerkitérés változás a szabad NaX) 

koncentráció függvényében

30 és 50 °C-on 1 g/1 szabad N aa0  koncentráció 
változáshoz tartozó  m űszerkitérésváltozást, a  sza 
bad N a20  koncentráció függvényében, 4-es és 
3,2-es molviszonyú lúgnál. А К  értéke 0,608 volt. 
Az ábrából lá tha tó , hogy 25 g/1 szabad N a20  kon 
centráció értékig  а К  valóban konstans —  0,608 
értékű —  és csak lassan kezd a koncentráció eme 
lésével változni. Pontos laboratórium i mérésekre 
25 g/1 szabad N a20  koncentrációig használható  a 
tartom ány . Az üzemi alum inátlúgokban nagy meny- 
nyiségben ta lá lható  N a2C 03. H a a mérést kapacitív 
cellás osszcillometriás műszerrel végezzük, a  2. áb
rán lá tha tó  összefüggést kapjuk. A görbék 30 és

2. ábra. 1 g/l karbonát NaX) koncentrációváltozáshoz 
tartozó műszerkitérés változás a szabad N a z0  

koncentráció függvényében
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50 °C-on 1 g/1 karbonát N a20  koncentrációválto 
záshoz tartozó  m űszerkitérésváltozást m u ta tják  a 
szabad N a20  függvényében. Az ábrából lá tható , 
hogy 20 g/1 szabad N a20  koncentráció környékén 
egy pontban  független a  m űszerkitérés a  karbonát 
N a20  koncentrációtól és 5—25 g/1 szabad N a20  
koncentrációtartom ányban szélső esetben ± 1 g/1 
szabad N a20  mérési h ibá t okoz ± 10 g/1 karbonát 
N a20  ingadozás. A karbonát zavaró hatása  azonos 
a  precíziós klasszikus elemzésnél m érttel [1].

Induk tív  cellánál 40—50 g/1 szabad N a20  ta r to 
m ányban jelentkezik a 0 pont. A laboratórium ban 
elem zett alum inátlúg és zagym intákban a kausz- 
tikus N a20  m ellett az A120 3 koncentrációt is mérni 
kell. így a szabad Na20 koncentráció mérésével a 
kausztikus Na20 koncentrációt is meghatároztuk.

Mérési eljárásunk még egy előnnyel rendelkezik 
zagyok oldatfázisa elemzésénél. K ifejlesztett kapa- 
citív  mérőcellánk érzékelten a zagyban levő szilárd 
fázisra. 100 g/1 szilárdanyagtartalom -változás 1 
g/1 szabad N a20  mérési h ibát okoz, így zagyok ol
datfázisa szűrés nélkül elemezhető.

Az üzemi lúgokban és zagyokban jelenlevő egyéb 
szennyezők m érést zavaró ha tása  alacsony kon 
centrációjuk m ia tt elhanyagolható. A szabad N a20  
± 1 re la tív  % -nál kisebb hibával mérhető. Mivel a 

kausztikus Na20  a  szabad N a20  és A120 3 koncent
rációból az (1) összefüggés alapján szám olható, a 
kausztikus N aaO mérés lehetséges hibájának  csúcs
értéke a  következőképpen alakul.

A laboratórium i A120 3 mérés h ibája maximum 
± 1 relatív%  [1].

d _  dl -x1+d2-x2 
*i + x2

d =  kausztikus N a20  mérés relatív  h ibahatára  
=  szabad N aaO mérés relatív  h ibahatára  

d2 =  A120 3 mérés relatív  h ibahatára  
x1 = m ért szabad N a20  értéke 
x2 = m ért A120 3 értéke

az összefüggésbe gyakorlatban előforduló kon 
cen trációadatokat behelyettesítve

, 0,01-160 +  0,01-100
d  = -------------- ш ------------- =  0 ,0 1

Rendelkezésünkre áll te h á t egy olyan mérési 
eljárás, mellyel lúgok és zagyok kausztikus Na20  
koncentrációja 1%-nál kisebb hibával, titrálás és 
adalékanyag nélkül mérhető.

A m intaelőkészítés desztillált vizes hígítás. 
A hígítás m értéke a klasszikus elemzéseknél is 
alkalm azott 10-szeres, esetleg egyes mosóvizeknél
5-szörös. íg y  a m űszer minim ális változtatással az 
üzemi laboratórium  elemzési rendszerébe beilleszt 
hető.

Mérőműszerek

Az autom atikus lúgbeállításra alkalm azott üzemi 
műszerből a lak íto ttuk  ki a  laboratórium i beren 
dezéseket. Az általános osszcillometriás koncent
ráció és vezetőképesség mérési feladatokra is 
alkalm as autom atikus laboratórium i műszer 
blokkdiagram ja a 3. ábrán lá tha tó . A készülékbe 
ö n tö tt m in tá t egy belső sz iva ttyú  a mérőcellán 
és term osztáton  áram olta tja . A 40 ±0 ,5  °C-ra

.9. ábra. Autom atikus laboratóriumi műszer 
blokkdiagramja

1 — mérőfej; 2 — erősítő; 3 — tápegység; 4 — termisztor; 5 —«termosz
tá t; 6 — szivattyú; 7 — szelep; 8 — mutatúmfiszer

term osztált m inta szabad N aaO koncentrációját a 
precíziós nagyfrekvenciás kapacitív  cella méri. 
A term osztálás h ibá já t a  term isztor korrigálja. 
A m ért koncentráció értéke a m utató  műszerről 
leolvasható. Külső regisztráló vagy műszer csa t 
lakoztatható . A kausztikus N a20  elemzés m unka 
m enet a  következő: A m in tá t — ha szükséges — 
desztillált vízzel a  k ívánt m értékig hígítjuk, m ajd 
a  készülékbe ön tjük  és a  m ért szabad N aaO kon 
centrációértéket leolvassuk. Az (1) összefüggés 
alapján a kausztikus N a20  koncentrációt kiszá 
m ítjuk. E zu tán  a lem ért m in tá t gombnyom ással a 
készülékből eltávolítjuk.
A mérés időigénye 2—3 perc.
A műszer param étere i: 5— 250 g/1 szabad N aaO

(5 X , 10 X hígításnál vagy  
hígítás nélkül)

Pontosság: ±1 ,0%
K örnyezeti hőfokváltozás álta l okozott hiba:

± 0 ,0 1 % /°C
Hosszú idejű  stab ilitása: 0 0 ,5 % /h ó
Tápfeszültség: 220V ± 15% 50 Hz

A műszer minim ális k a rb an ta rtás t igényel. A m ű 
szer fényképe a 4. ábrán  lá tható .

Az A jk a i T im fö ldgyárban  rövidesen üzembe he 
lyezendő m érésadatgyűjtő rendszer, m ajd a  tá v 
la ti te rvkén t szereplő számítógépes üzem irányítás 
bevezetésénél e lőnyt jelent, ha az üzemi laborató 
rium i műszerek mérési adata i — kellő ellenőrzés 
u tán  —  autom atikusan  kerülnek a  számítógépbe. 
Kiesik a  még egyszerű szám ításoknál is előforduló 
tévedési lehetőség, az eredm ények hibás leolvasása 
stb .

E zért fejlesztettük ki a  belső számítóegységgel 
rendelkező üzemi laboratórium i elemző m űszerün 
ket. A műszer blokkdiagram ja az 5. ábrán  lá tható . 
Mivel egy tim földgyár összes zagy és lúgm intáinak 
kausztikus N a20  elemzésére 2 műszer kell, ezért a 
két mérőegységet egy dobozba ép íte ttük .

A tápegység, a  számítóegység és a digitális k i 
jelzőműszer közös. Az egyes mérőegységek azonos 
felépítésűek az előbb ism erte tt szabad N aaO mérő-
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1. táblázat

4. ábra. A lum inátlúgok Icausztikus N a  f i  
koncentrációjának mérésére alkalmazott automatikus 

laboratóriumi műszer

5. ábra. Két elemző műszert és számító egységet 
tartalmazó autom atikus kausztikus N  a j )  mérő 

műszer blokkdiagramja
1 —  m é rő fe j;  2 —  e rő s í tő ;  3 —  tá p e g y s é g ;  4 —  te r m is z to r ;  5 —  te r m o s z 
t á t ;  6 —  s z i v a t t y ú ;  7 —  sz e le p ;  8 —  m u ta tó m ű s z e r ;  9  —  s z á m í tó  

e g y sé g ; 10  —  d ig i tá l i s  k ije lz ő  m ű s z e r

vei. Az I. vagy I I .  műszer választógom bbal kap 
csolható a  számítóegységre. A lúg vagy zagym inta 
m ért A120 3 koncentrációértékét és a hígítás nagy 
ságát a  számítóegységbe betáplálva, a digitális k i 
jelzőműszeren a  kausztikus N aaO koncentráció 
értéke közvetlenül leolvasható. A beép ített osztó 
áram körrel a  molviszony értéke is k iszám ítható . 
A műszer egység áram kim enettel (0—5 mA vagy 
0— 20 mA) és digitális kim enettel is rendelkezik.

M éréshatárai — melyek m ódosíthatók —  a 
következők:

M érési id ő p o n t

K la s z -
sz ik u s

e lem z és ,
sz,

N a 20  g/1

M ű sz e 
r e s

e lem z és , 
8Z,

N ä 20  g/1

E lté ré s ,
g /i

E l té ré s ,
0//0

X. 10. 13.55 112 ,5 112,5 0 0

14.05 112,5 1 12,5 0 0

14.10 112,5 112,5 0 0

14.22 112,5 112,3 - 0 , 2 0 ,18

14.40 112,5 112,3 - 0 , 2 0 ,18

15.05 112,5 112,3 — 0 ,2 0 ,1 8

X . 11. 7 .35 1 12,5 112 ,5 0 0

8 .00 112,5 112,3 - 0 , 2 0 ,1 8

8.35 112,5 112,2 - 0 , 3 0 ,2 7

9 .00 112,5 112,2 — 0,3 0 ,2 7

9 .25 112,5 112,0 — 0 ,5 0 ,4 4

10.00 112,5 112 ,0 — 0 ,5 0 ,4 4

10.30 112,5 112 ,0 - 0 , 5 0 ,4 4

12.30 112,5 112 ,0 — 0,5 0 ,4 4

13.00 112,5 112,0 — 0,5 0 ,4 4

13.50 112,5 112,0 - 0 , 5 0 ,4 4

15.00 112,5 112 ,0 — 0,5 0 ,4 4

2. táblázat

M in ta
s o rs z á m

K la s s z ik u s  
e lem z és , 
sz, N a 2Ó

g/1

M ű sz e re s  
e lem z és , 

sz, N a 20 ,

g/1

E lté ré s ,

g/1

E l té ré s ,

%

1 142,9 143,5 +  0 ,6 0 ,4 2

2 20 9 ,0 208 ,5 — 0,5 0 ,2 4

3 142 ,9 141,8 - 1 , 1 0 ,77

4 20 9 ,0 210 ,0 +  1,0 0 ,5 2

5 113 ,3 113,5 +  0 ,2 0 ,18

6 142,4 141,8 — 0 ,6 0 ,4 2

7 142,9 140,5 —  2,4 1,68

8 208,1
*

21 0 ,0 +  1,9 0 ,8 8

9 114 ,0 115 ,0 +  1,0 0 ,7 5

B etáplálható  értékek:

hígítás 5 X , 10 X , 25 X  

A120 3 50—220 g/1

M éréstartom ányok:

kausztikus N aaO 50—400 g/1 
molviszony 1,2— 6
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Mérési eredmények

A kifejlesztett laboratórium i szabad N aaO mérő 
m űszert alkalm azhatósága szem pontjából az Ajkai 
Timföldgyár kutató laboratóriuma vizsgálta. E llen 
őrizték a  m űszer s tab ilitásá t és reprodukáló ké
pességét. A mérési eredm ényeket az 1. táblázat 
tartalm azza. A készülékbe helyezett ellenőrző 
lúgm inta kausztikus N aaO és Ala0 3 koncentráció 
já t  klasszikus elemzési eljárással [ 1] határozták  
meg, és ebből szám olták ki a szabad N a20  értékét. 
Az eredm ényekből m egállapítható , hogy a készü 
lék reprodukáló képessége és stab ilitása jobb m int 
0,5 re la tív%.

A továbbiakban  különböző üzemi lúgmintákat 
m értek klasszikus elemzési eljárással [1] és ossz- 
cillometriás műszerrel. A 2. táblázatban foglaltuk 
össze a mérési eredm ényeket. A táb lázatból k itű 
nik, hogy a  klasszikus elemzés h ibá já t is figyelembe 
véve a  relatív  hiba 1,0%-nál kisebb. Az osszcillo-

A Fém kohászati
K ib ő v íte tt vezetőségi ülés

A  F é m k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  1974. d e 
c e m b e r  1 8 -án  k ib ő v í t e t t  ü lé s t  t a r t o t t .

Dr. Laboda Sándor  t i t k á r  a  s z a k o s z tá ly  1974. é v i 
m u n k á s s á g á t  é r té k e l te  és  i s m e r te t t e  a z  1975. é v i t e r 
v e k e t .  Várhelyi Rezső e ln ö k  e m lé k tá r g y  á t a d á s á v a l  k ö 
s z ö n tö t t e  a z o k a t ,  a k ik  25 é v e s  ta g s á g g a l  re n d e lk e z n e k , 
m a jd  a z  1974. é v i t á r s a d a lm i  m u n k á b a n  k i t ű n t  t a g t á r 
s a k n a k  ju t a l m a k a t  a d o t t  á t .

S z a k m a i b e m u ta tó

A  F é m k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  m u n k a p r o g r a m ja  k e r e 
t é b e n  a  G E S IP A  Blindnietvertriebs GmbH  o s z t r á k  cég  
ta g s á g u n k  n a g y  é rd e k lő d é s e  m e l le t t  t a r t o t t a  m e g  1974. 
n o v e m b e r é b e n  e g é s z n a p o s  s z a k m a i  b e m u ta t ó j á t .  T ö b b , 
m a g a s s z in tű  e lő a d á s  k e r e té b e n  i s m e r te t t é k  g y á r tm á n y a i 
k a t .  B e m u t a t t á k  a lu m ín iu m - ,  n e m e sa c é l- , a c é l- , ré z  és  
m ű a n y a g  h ú z ó s z e g e c s e ik e t,  v a l a m in t  a  szeg e cse lé sh e z  
h a s z n á la to s ,  k é z i é s  p n e u m a t ik u s  v e z é r lé sű  g é p e ik e t ,  
fo g ó ik a t .  A z  e lő a d á s o k a t ,  is m e r te té s e k e t  f i lm v e t í té s  és

m etriás szabad N aaO m érőm űszert a kedvező mé
rési eredm ények u tán  1974. elején az Ajkai Tim 
földgyár üzemi laboratórium ában alum inátlúgok 
kausztikus N aa0  elemzésére üzembe helyeztük. Az 
egyéves üzemi tapasz ta la tok  kedvezőek, így e 
m űszertípust alum inátlúgok és zagyok kausztikus 
N aaO koncentrációjának mérésére az Ajkai Tim 
földgyár laboratórium aiban általánosan bevezették.

A műszer a  kausztikus N aaO elemzések költségét 
jelentősen csökkenti, K -N a-ta rta rá to t és BaCl2-t 
ta k a rít meg. A műszer alkalm azásával a vegyszer 
m egtakarításon túlm enően jelentős a munkaidő 
m egtakarítás és az a  tény, hogy az elemzés szub 
jektív  h ibája  csökken.

I R O D A L O M

[1] Fehér I . : Kohászat 101, 287 (1968).
[2] Valló F .: Kohászat 105,137 (1972).
[3] F . К .  I .  J e le n té s .  T é m a s z á m : K - l /6 2 .  (1973).
[4 ] Tóth B .— Valló F. — Pungor E . : M a g y a r  K é m ik u s o k  

L a p ja  X X I X .  349 . (1 9 7 4 ).

Szakosztály hírei
g y a k o r la t i  bemutató követte. E z  a  s z a k m a i  b e m u ta t ó  is 
b iz o n y í t ja ,  h o g y  a  h ú z ó s z e g e c s e k  a lk a lm a z á s a  a  f é m 
s z e r k e z e tg y á r tá s  és  a  s z e re lő i m u n k a  e g y ik  le g k o rs z e rű b b , 
le g g a z d a s á g o s a b b  e l já r á s a .  A  h ú z ó s z e g e c s e lé s  m u n k á já 
h o z  n e m  sz ü k sé g e s  k ü lö n le g e s  i s m e r e te k k e l  r e n d e lk e z ő  
m u n k a e r ő  és  a m i u g y a n c s a k  f o n to s :  az  ú j m ó d s z e r re  
v a ló  á t t é r é s  c s a k  k is  b e r u h á z á s t  ig é n y e l. A  m ű v e le t  
k ö n n y e n  a u to m a t iz á lh a tó .  A  m ó d s z e r  h e ly h e z  n e m  
k ö tö t t ,  m ié r t is  a  h e ly sz ín i s z e re lé se k n é l jó l h a s z n á lh a tó .  
A  k ö té s e k  k o r ró z ió á l ló a k . A  fe ls o ro lt  e lő n y ö k b ő l is 
a d ó d ik ,  h o g y  a z  e l j á r á s t  m in d  s z é le se b b  k ö rb e n  a lk a l 
m a z z á k  a z  é p í tő ip a r b a n ,  a  j á r m ű g y á r tá s b a n ,  a  tö m e g 
c ik k ip a r b a n  é s  s z á m o s  m á s  f e lh a s z n á lá s i  t e rü le te n .

A  h a l lg a tó s á g  é r d e k lő d é s é t  a  k é rd é se k  n a g y  s z á m a  
é s  a  v i t a  m u t a t t a .

A  g y á r tm á n y o k  k é p v is e le té t ,  i l le tv e  f o rg a lm a z á s á t  a  
M e ta llo g lo b u s  F é m ip a r i  é s  Т Е К  V á l la la t  v á l la l ta .  S z o l 
g á l t a t á s t  is t e l j e s í t :  fe lh a s z n á ló  v á l la la to k n a k ,  is m a g á 
n o s o k n a k  is  a  h e ly s z ín i  s z e re lő  m u n k á k h o z  (p l. a lu m í 
n iu m  f a lb u r k o la t ,  e s ő c s a to r n a  s tb . )  — k o r lá to z o t t  s z á m 
b a n  — s z e r s z á m o t k ö lc sö n ö z .

Dr. Galambos Sándor

A Fém kohászatiam  T anszék hírei
3. D ip lo m a v éd és1. L á to g a tá so k

1974. m á ju s  30 — 31 k ö z ö t t  a  Nehézipari M űszaki 
Egyetem Fémkohászattani Tanszékének  o k ta tó i  Dr. H or
váth Zoltán  e g y . t a n á r  v e z e té s é v e l  b a r á t i  lá to g a tá s o n  
v o l ta k  a  K assai M űszaki Főiskola Fémkohászattani T a n 
székén.

J ú n iu s  2 — 7-ig  a  F é m k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k  v e n d é g e 
k é n t  e g y e te m ü n k ö n  t a r t ó z k o d o t t  Alsbeta Gubcova, a  
K a s s a i  M ű sz a k i F ő is k o la  F iz ik a i  K é m ia i  T a n s z é k é n e k  
a d ju n k tu s a .

K a r l - M a r x - S ta d t - b a n  m e g r e n d e z e t t  N e m z e tk ö z i  T u 
d o m á n y o s  D iá k k ö r i  K o n fe re n c iá n  e g y e te m ü n k e t  H or
váth Béla, Horváth Ild ikó , Nagy Béla, Kovács Károlyné  
k é p v is e l te .

1974. jú n iu s á b a n  M o s o n m a g y a ró v á ro n  m e g re n d e z e t t  
IG SO B A  k o n fe re n c iá n  Dr. Wéber József tu d o m á n y o s  
m u n k a tá r s  v e t t  r é s z t .

2. S z a k m a i g y a k o r la t

А  IV . é v e s  v a s -  és  f é m k o h ó m é r n ö k -h a l lg a tó k  jú l iu s  
1 — 31 k ö z ö t t  n y á r i  s z a k m a i  g y a k o r l a tu k a t  a  Csepeli 
Fémműben, az A jk a i Timföldgyár- és A lum ínium kohó 
nál, i l le tő le g  az  Ip a r i Szerelvény- és Csőgyárban t ö l t ö t 
té k .

F é m k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k e n  1974. jú n iu s  2 5 -én  
m e g t a r t o t t  d ip lo m a v é d é s e n  a z  a lá b b i  h a l lg a tó k  s z e re z te k  
v a s -  é s  f é m k o h á s z m é rn ö k i o k le v e le t :

Ács László, Horváth Béla, Horváth Ild ikó , M olnár  
Bertalan, N agy Béla, Solym osi István, Szabó Lajos, 
Török Tamás, Vitéz Gabriella, Volszky K atalin .

D ip lo m a te r v e k e t  Dr. Czeglédi Béla, Romwalter A lfréd, 
Dr. Várhegyi Győző, Dr. Zámbó János  b í r á l t a .

A  2. sz . Á lla m i V iz s g a  B iz o t t s á g  e ln ö k e  Dr. Horváth 
Zoltán, t a g j a i :

Balsay István, Dr. Csabalik Gyula, Csutor Tivadar, 
Dr. Czeglédi Béla, Dr. Énekes Sándor, Romwalter A lfréd.

A  d ip lo m a v é d é s  e r e d m é n y e i t  a  k ö v e tk e z ő  t á b lá z a t  
t ü k r ö z i :

D ip lo m a  - 
t e r v

Á l la m 
v iz s g a

O k le v é l
m in ő s í té s e

J e le s  .................................................... 3 1 1
J ó ............................................................ 3 3 2
K ö z e p e s ............................................. 2 2 4
E l é g s é g e s ........................................... 2 4 8

E l é g te l e n  ........................................... — — —
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4. R i ik a fé m e k  k o h á s z a tá n a k  o k ta tá s a

A M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  a  N e h é z ip a r i  M ű 
s z a k i  E g y e te m e t  je lö lte  k i a  r i t k a f é m - k u t a t á s  k ö z p o n t 
j á v á .  E n n e k  a  p r o g r a m n a k  a  k e r e té b e n  a  N M E  F é m -  
k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k e , e ls ő k é n t ,  b e i n d í to t t a  a  , , Ritka- 
fém ek kohászata” e. t á r g y  o k t a t á s á t  h e t i  k é t  ó r á b a n .

E lő a d ó k :
Dr. Várhegyi Győző o k i. k o h ó m é rn ö k , a  m ű s z a k i 

t u d o m á n y o k  d o k to r a ,  c. e g y e te m i t a n á r ,  tu d o m á n y o s  
ig a z g a tó h e ly e t te s ,  F é m ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t .

Dr. Czeglédi Béla  o k i. k o h ó in é rn ö k , a  m ű s z a k i t u d o 
m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  o s z tá ly v e z e tő ,  M ecsek i É r c b á 
n y á s z a t i  V á l la la t .

5 . O k ta tá s

A  F é m k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k  az  1 9 7 4 /7 5 . t a n é v  I .  
f é lé v é b e n  a  k ö v e tk e z ő  t á r g y a k a t  o k t a t j a :

K é m ia i  m e ta l lu r g ia  I .  Dr. Horváth Zoltán  e g y e te m i 
t a n á r

F é m k o h á s z a t  t a n  I .  Dr. Horváth Zoltán  e g y e te m i t a 
n á r

F é r n k o h á s z a t ta n  I I I .  Riedl István  e g y e te m i a d j u n k 
tu s

F é m k o h á s z a t ta n  I I I .  Riedl István  e g y e te m i a d j u n k 
t u s

R i tk a f é m e k  k o h á s z a ta  Dr. Várhegyi Győző c . e g y e 
te m i  t a n á r ,  Dr. Czeglédi Béla  m ű s z a k i  tu d .  k a n d id á tu s a

F é m k o h á s z a t ta n  ( ö n tő  á g a z a t)  Dr. Sziklavári Károly  
e g y e te m i d o c e n s

F a k u l t a t í v  t á r g y a k :

F é m k o h á s z a t t a n i  f o ly a m a to k  s z á m ító g é p e s  i r á n y í 
t á s a .  A lg o r i tm u s  — Dr. S ik lósi Péter o k i. v e g y é s z m é rn ö k , 
o s z tá ly v e z e tő .  A lu m ín iu m ip a r i  T e rv e z ő  I n té z e t .

A  v ilá g  a lu m ín iu m ip a r á n a k  h e ly z e te  — T ím ár Vilmos 
o k i. k o h ó m é rn ö k ,  f e j le s z té s i  v e z é r ig a z g a tó h e ly e t te s ,  
M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T rö s z t .

A  K é m ia i  m e ta l lu r g ia  I . g y a k o r la to k  k ö z ü l a  fa j la g o s  
f e lü le t  m e g h a tá r o z á s á t  Dr. Im re A ladár  tu d o m á n y o s  
m u n k a tá r s  ( F é m ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t )  v e z e ti .

8. T a lá lk o z ó k

1974 . s z e p te m b e r  2 8 — 2 9 -é n  t a r t o t t á k  30 éves talál
kozójukat 1 9 4 4 -b e n  S o p ro n b a n  e g y ü t t  v a l é t á l t  a lá b b i  
k o h ó m é r n ö k ö k :

Bayer Rezső, Felföldi Zoltán, H auer Alfréd, Dr. H or
váth Aurél, Dr. Horváth Zoltán, Dr. Lipovecz Iván , 
Poócs Rezső, Dr. Schrauf Róbert, S zy  Géza, Dr. Vorsatz 
Brúnó, Wiedermann Vilmos, Zambó Pál.

M e g h ív o t t  v e n d é g  v o l t :  Dr. S im on  Sándor e g y e te m i 
t a n á r ,  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  r e k to r a ,  Dr. 
F alk Richard  e g y e te m i t a n á r ,  Dr. T arján Gusztáv e g y e 
t e m i  t a n á r .

A  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  1 9 5 4 -b en  v é g z e t t  
k o h ó m é rn ö k h a l lg a tó i  1974. s z e p te m b e r  1 3 -án  é s  14-én  
t a r t o t t á k  20 éves találkozójukat. Dr. A ntal Boza József 
d é k á n  ü d v ö z lő  s z a v a i  u t á n  Dr. Horváth Zoltán  e g y e te m i 
t a n á r  t a r t o t t  a z  E g y e te m  20 é v e s  fe jlő d é sé rő l és  o k ta t á s i  
re n d s z e ré rő l  d ia p o z i t ív v a l  i l l u s z t r á l t  é rd e k e s  e lő a d á s t .  
E lő a d á s  u t á n  m e g te k i n te t té k  a  S e lm e c i K ö n y v t á r a t  és  
a z  E g y e te m  ú j lé te s í tm é n y e i t .  A  ta lá lk o z ó t  jó l  s ik e rü l t  
e s t t e l  f e je z té k  b e  a  J u n ó  S zá lló  é t te r m é b e n .

Csaba József né

Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek

K é t  a lu m ín iu m k o h ó n a k  a  k a r ib - te n g e r i  o r s z á g o k b a n  
v a ló  é p í té s é re  v o n a tk o z ó  t e r v e i t  r é s z le te s  f e lü lv iz s g á la t  
a l á  v o n já k .  A z  első  e lő ta n u lm á n y t  e g y  a n g o l— N S Z K — 
ju g o s z lá v  c é g e k b ő l á lló  k o n z o rc iu m  m á r  k é s z ít i .  E z t  
ju g o s z lá v  ré s z rő l  Janko-Smole  j e le n t e t t e  b e  e g y  g eo rg e - 
to n n - i  s a j tó k o n f e r e n c iá n .

G u y a n a ,  T r in id a d ,  T o b a g o , v a l a m in t  J a m a i c a  r é s z 
r ő l  e lő i r á n y z o t t  t e r v e k  az  e lő ta n u lm á n y  e d d ig i e r e d 
m é n y e i s z e r in t  g a z d a s á g o s a k  é s  te c h n ik a i la g  v é g r e h a j t 
h a tó k .  A  ju g o s z lá v  k o r m á n y  k ész  a  k é t  a lu m ín iu m k o h ó  
é p í té s é n e k  f in a n s z íro z á s á h o z  h o z z á já r u ln i .  J u g o s z lá v  
r é s z rő l  az  Inga  cég  b iz to s í t a n á  a  f in a n s z ír o z á s á t  é s  v á l 
l a ln á  a  t e r m é k e k  p ia c i  e lh e ly e z é s é t  is.

A z  e g y ik  k o h ó  T r in id a d  s z ig e té n  lé te s ü ln e  g u y a n a i  és  
ja m a ic a i  b a u x i t  e l lá tá s  m e l le t t ,  s  a  t r in id a d i  s z ig e t f ö ld 
g á z  e lő fo r d u lá s a i t  h a s z n á ln á  fe l a z  ü z e m e lte té s h e z .  
E n n e k  a  k o h ó n a k  a  b e in d í tá s á t  1977 v é g é re  te rv e z ik .

A  m á s ik  k o h ó  G u y a n á b a n  lé te s ü ln e  a  R io  E s s e y u ib o  
fo ly ó n  é p í te n d ő  v íz ie rő m ű re  a la p o z v a .  E n n e k  b e in d í tá s a  
1 9 8 0 -b a n  v á r h a tó .

M o n ta n ,  2 6 0 /7 4 . *
A z e g y ip to m i h iv a ta lo s  la p b a n  m e g je le n t  k ö z le m é n y  

s z e r in t  m e g e g y e z é s  s z ü le t e t t  a  S z o v je tu n ió v a l  a  N a g i 
H a in m a d i  m e l le t t  le v ő  a lu m ín iu m  k o m b in á t  t e r v e z e t t  
k a p a c i tá s á n a k  100 ez e r  t - ró l  170 e z e r  t / é v r e  v a ló  b ő v í té 
s é rő l. A z  é p í té s i  m u n k á k  e lő r e lá th a tó a n  m é g  1 9 7 5 -b en  
b e fe je z ő d n e k .

M e ta l l ,  1 9 7 4 . n o v e m b e r *
Iránban  k é t  ú j ré z é rc  e lő fo rd u lá s i h e ly e t  f e d e z te k  fel. 

P a k is z tá n n a l  h a t á r o s  és  a  Kerm an  t a r t o m á n y b a n  le v ő  
e lő fo rd u lá s o k  e g y ü t te s e n  k b . 300 m illió  t  b e c s ü l t  k é s z 
l e t e t  je le n te n e k .

A  S a rc h m e h - i  és  ö t  to v á b b i  k is e b b  e lő fo rd u lá s s a l  
— a m i ö ssz e se n  100 m illió  t  k é s z le t  — e g y ü t t  a z  i r á n i  
k é s z le te k  tö b b ,  m in t  1 m il l iá rd  t o n n á t  te s z n e k  k i. E z z e l 
I r á n  a  m a i  f e l t á r á s i  h e ly z e tn e k  m e g fe le lő e n  a  v ilá g  le g 
g a z d a g a b b  ré z é rc  k é s z le t te l  re n d e lk e z ő  o r s z á g á v á  l é p e t t  
e lő .
M e ta l l ,  1 9 7 4 . n o v e m b e r

*

Kanadában  245 e z e r  t  w o lf ra m  t a r t a l m ú  é r c e t  t a r t a 
n a k  n y i lv á n ,  a m i a z  i s m e r t  v i lá g k é s z le t  1 3 % -á n a k  fe le l

m e g . A z  U N C T A D  a d a t a i  s z e r in t  B o l ív iá b a n  15 4 0 0  -ás , 
A u s z t r á l iá b a n  41 200  t - á s ,  B r a z í l iá b a n  16 700 t - á s ,  
F r a n c ia o r s z á g b a n  p e d ig  16 4 5 0 + 1 9  200  t - á s  w o lf ra m - 
é rc  k é s z le te t  t a r t a n a k  n y i lv á n ,  m íg  J a p á n  15 700 t ,  
P o r tu g á l ia  p e d ig  24 500 t  m e n n y is é g ű  b e c s ü l t  w o lf ra m - 
é rc c e l r e n d e lk e z ik .

A  V Ö E ST -A lp ine  c s a t l a k o z o t t  a  M ittersill w o lf ra m - 
lé te s í tm é n y  m e g v a ló s ítá s á h o z .  A  s c h e l l i t  e lő fo r d u lá s á t  a  
V Ö E ST -A lp ine  a  Metallgeselschaft és  a z  a m e r ik a i  Tele- 
dyne c é g ek  k ö z ö se n  a k a r j á k  k i te r m e ln i  ú g y , h o g y  1977 
e le jé tő l  k e z d v e  é v e n te  k b . 1000 t o n n a  w o lf ra m  fé m  és 
k a r b id  k ih o z a ta l t  b iz to s í ta n a k ,  a m ib ő l m in te g y  7 5 %  
e x p o r t r a  k e rü ln e .

M e ta l l ,  1 9 7 4 . n o v e m b e r
G. L.

9 ,6 % - k a l  n ö v e l te  a  British A lu m in iu m  Co L td  a z  e l 
ső d le g e s  a lu m ín iu m  á r á t  a  m e g n ö v e k e d e t t  e n e rg ia - ,  s z á l 
l í tá s i -  és  a la p a n y a g k ö l t s é g e k r e  v a ló  h iv a tk o z á s s a l .  A  j a 
m a ik a i  b a u x i t n a k  é v  e le jé n  t ö r t é n t  d r a s z t ik u s  á r e m e 
lé s é n e k  k iv é d é s re  a  v á l la l a t  n e m  t u d o t t  m e g fe le lő  e llen - 
in té z k e d é s t  te n n i  a  b r i t  s ta b i l iz á c ió s  p o l i t ik a  sz e lle m é 
b e n .

E u r o p a  C h e m ie ,  1 9 7 4 . 2 3 . sz .
*

K o n z o r c iu m o t  h o z o t t  lé t r e  a  b r a z i l  Companhia Vale 
do Rio Doce (C V R D ) és a z  A L C A N  a  Trombetas-Bauxit- 
létesítmény m e g v a ló s í tá s á r a  az  a lá b b i  v á l la la to k  b e v o n á 
s á v a l  :

A L C A N  A lu m in iu m  Ltd, Kanada  
Companhia Vale do Rio Doce ( C V R D )
Companhia A lum ino  do Brasil L td  ( a  R e y n o ld s  

M e ta ls  C o m p a n y , U S A  le á n y v á l la la ta )
N orsk H ydro A /S , Norvégia  
A /S  A r  dal og Sunndal Verk, Norvégia 
Institu to  Nációnál de Industria , S Spanyolország 
Rio Ţ into Z inc Corporation, N agy-Britannia  
A  r é s z v é n y tő k e  5 1 % -a  b r a z i l  k é z b e n  v a n .  A  k o n z o r 

c iu m  k é p v is e le té t  a  b r a z i l  M in e ra c o  R io  d o  N o r te  S . A . 
l á t j a  e l, a m e ly  a  s z ü k sé g e s  b á n y á s z a t i  e n g e d é ly e k  t u l a j 
d o n o sa .

A  k é rd é s e s  b a u x i t  e lő fo r d u lá s o k a t  az  A m a z o n a s  m e 
d e n c é jé b e n  k ö z e l h á r o m  é v e s  k u t a t á s  u t á n  f e d e z te  fe l a z  
A L C A N  A lu m in iu m  Ltd.
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1

A  t e r v e z e t t  é v e s  e x p o r t  3 ,35  m illió  to n n a  b a u x i t  le sz , 
é s  1 9 7 8 -ra  s z á m o ln a k  a  s z á l l í tá s o k  k e z d é s é v e l . A  s z á ll í 
t o t t  b a u x i tb ó l  é v i 1,2 m illió  t o n n á t  s z á n n a k  a z  A L C A N  
Arrida  (Q u e b e c  ü z e m e ib e , K a n a d á b a ) .
S p r e c h s a a l ,  1 9 7 4 . 18 . sz .

H . w.
*

A z N S Z K -b e li  Schloemann-Siemag R T  ö n tv e h e n g e r lő  
r é z h u z a lm ű v e t  é p í t  a  m ilá n ó i Colata Continua Ita liana
S . p . A  ( C C I )  v á l la l a tn a k .  A  b e re n d e z é s e k  f e lá l l í t á s á t  
a  Soutwire Company Carrolton (G e o rg ia , M o rg a n  C ons- 
t u c t io n  C o m p a n y , W o r c e s te r - M a s a c h u s e t ts )  és  a  Schloe- 
m ann Siemag  k ö z ö s e n  v ég z i. S C R -1 4  t íp u s ú  (S o u th w ire  
C o n tin o u s  R o d  c o p p e r  S y s te m )  b e r e n d e z é s t ,  a m e ly e t  a  
S o u th w ire  é s  M o rg a n  cég  k ö z ö s e n  f e j l e s z te t t  k i. E z e n  
b e re n d e z é s b ő l e d d ig  a  v ilá g o n  19 m ű k ö d ik .  O la s z o rs z á g 
b a n  ez  le sz  a z  e lső . A z  S C R -1 4  b e re n d e z é s  r é z h u z a l  
te rm e lé s e  25 t / ó  8 m m  á t m é r ő jű  h u z a lb ó l .  A z  ö n tő 
k e r é k  á tm é r ő je  240 0  m m  é s  a  p ro f il  3225  m m 2 k e r e s z t 
m e ts z e tű ,  a m i t  a  M o rg a n  s z e r k e s z té s ű  12 á l lv á n y o s  h e n 
g e r m ű  a l a k í t  h u z a l lá .  A  k é s z r e h e n g e r e l t  h u z a l t  á t f u t t a t 
j á k  e g y , a  h e n g e rá l lv á n y o k h o z  c s a t la k o z ó  p á c o ló  b e r e n 
d e z é se n , a h o l  e l t á v o l í t j á k  a z  o x id r é t e g e t  é s  u t á n a  b e v o n 
j á k  v é d ő ré te g g e l ,  h o g y  a  h u z a l  f e lü l e té t  m e g v é d jé k  a  
to v á b b i  o x id á c ió tó l .  V é g ü l a  h u z a l t  M o rg a n  c s é v é re  t e 
k e rc se lik .
M E T A L L , 1 9 7 4 . 1 1 . f . 1 0 4 2 . o.

K . J .
*

A z a lu m ín iu m p ia c  t o v á b b r a  se m  p r o b lé m a m e n te s .  
E g y r é s z t  e g y e s  te rm e lő k n é l  f é m h iá n y  v a n ,  m á s ré s z t  
in g a d o z n a k  a z  á r a k .  A z  A lu m in iu m  du Canada L td  k ö 
z ö lte , h o g y  v is  m a io r  m i a t t  n e m  t u d j a  t e l je s í te n i  1974. 
é v i t e r v e i t .  A  m á s o d ik  fé lé v  v á r h a tó  te rm e lé s e  6 % -k a i 
le sz  a  t e r v e z e t t  a l a t t ,  s ő t  a  fé m  t i s z ta s á g a  is  ro s s z a b b  a  
s z o k á s o s n á l ,  e z é r t  c s ö k k e n  a  n a g y t i s z ta s á g ú  fé m b ő l 
k é s z ü lő  te r m é k e k  a r á n y a  is.

A  te rm e lé s i  p r o b lé m á k  o k a i  b iz o n y o s  b e re n d e z é s e k  
s z á l l í tá s á n a k  k ésése , m u n k a e r ő h iá n y ,  r o s s z a b b  a l a p 
a n y a g m in ő s é g  a  v ilá g  n y e r s a n y a g  n e h é z s é g e ib ő l e re d ő e n , 
a  b é r h a r c  n o r m á l is  te rm e lé s re  v a ló  b e á llá s  n e h é z sé g e i .

U g y a n a k k o r  a  British A lu m in iu m  Steel e z é v i h a r m a 
d ik  á r e m e lé s é t  j e l e n t e t t e  b e , m o s t  7 ,0 8 %  é r té k b e n  a l u 
m ín iu m tö m b r e  és  f é lg y á r tm á n y o k r a .

*
A  M on'edison  cég  a  v é g r e h a j to t t  p r o f i l t i s z t í tá s  u t á n  

m o s t  ú ja b b  b e r u h á z á s o k a t  i n d í t  85 m il l iá rd  L ir a  k ö l t 
s é g g e l a  d é l-o la sz o rsz á g i C h o to n e -b a n .  E z e n  b e lü l  27 
m il l iá rd  L i r a  é r té k b e n  t i t á n d io x id  ü z e m e t  lé te s í te n e k .  
A  b e r u h á z á s o k  k ö l ts é g é n e k  1 6 % -á t  f o r d í t j á k  k ö r n y e z e t-  
v é d e lm i lé te s í tm é n y e k r e .
L ’U n in e  N o v e lle  1 9 7 4 . 3 3 — 3 4  sz .

*
1 9 7 5 -b e n  m e g k e z d i m ű k ö d é s é t  a  le n g y e lo rs z á g i  K ie lc e  

m e l le t t  a  ,,N O V  Í N Y ”  c e m e n tg y á r  ü z e m r é s z e k é n t  az  
a  115 e t / é v  k a p a c i tá s ú  t im fö ld g y á r ,  a m e ly  b a u x i t  h e l y e t t  
e g y é b  (h u lla d é k - )  a n y a g o k a t  h a s z n á l  fe l. A  K rakkói 
Bányászati és Kohászati Egyetemen Crzymek p ro fe s sz o r  
á l t a l  k id o lg o z o t t  e l já r á s s a l  a  t e r v e z e t t  t im fö ld g y á r tá s i  
k a p a c i tá s o n  k ív ü l  300  e t /é v  c e m e n te t  is  g y á r t a n a k  a  
t im fö ld  k ie g é sz ítő  te rm é k e k é n t .
T e c h n ik  in  P o le n ,  1 9 7 4 . 4 . sz . *

F r a n c ia o r s z á g b a n  e g y e d ü l a  v a s k o h á s z a t  k ö r n y e z e t-  
v é d e lm i b e r u h á z á s a i  m o n d h a tó k  k ie lé g í tő n e k , m íg  a  
s z ín e s fé m k o h á s z a t ,  v e g y ip a r ,  c e m e n tg y á r tá s  s tb .  b e r u 
h á z á s a i  m é g  s o k b a n  k ifo g á s o lh a tó k .  F r a n c ia o r s z á g  a  l e 
v e g ő s z e n n y e z e tts é g  e l le n i k ü z d e le m b e n  a  b e r u h á z á s i  
k ö lts é g e k b ő l c s a k  0 ,5 % - o t  f o r d í t  i ly e n  je l le g ű  b e r e n 
d e z é s e k re  (O la sz o rsz á g  0 ,6 3 % , N S Z K  0 ,7 5 % ) .
L ’U n in e  N o u v e l le ,  1 9 7 4 . 4 0 . s z . *

A z E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n  is  é p í t  ú j g r a f i te le k t ró d -  
ü z e m e t  a z  U C  (U n io n  C a rb id e ) . A z  ú j ü z e m  h e ly e , a m e ly 
n e k  b e r u h á z á s i  k ö lts é g e i  75 m illió  d o l lá r t  te s z n e k  k i, 
m é g  n in c s  e ld ö n tv e .  K a p a c i t á s a  a  Y a b u c a - i  ( P o r to  R ico )  
ü z e m é v e l le sz  a z o n o s . A z o la sz o rsz á g i C a s e r tá b a n  é p ü lő  
U C  G r a f i te le k tr ó d ü z e m  b ő v íté s é re  13 m illió  d o l lá r t  f o r 
d í ta n a k .

I n d n s t r i c a l  M in e r a ls ,  1 9 7 4 . 8 4 . s z .

A  Kaiser A lum in ium  and Chemical a  n y e r s  b a u x i t  
á r á t  17 ,50 d o l lá r r a ,  a  k ü lö n le g e s e n  k a lc in á l t  é r c é t  27 
d o l lá r r a  e m e lte  to n n á n k in t .
I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 4 . 8 4 . sz .

*
A  Weipa- R ijeka  v is z o n y la tb a n  fo ly ó  b a u x i ts z á l l í tá s  

d í j a  50 e t - s  t é te l e k b e n  s z á l l í tv a  12 d o l lá r / t .
I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 4 . 8 4 . sz . *

A  Volta A lum in ium  1 9 7 6 -ra  t é m á i  k o h ó já n a k  20 e t /é v  
k a p a c i tá s r a  v a ló  b ő v í té s é t  te rv e z i .  A  b e r u h á z á s i  k ö l t 
s é g e k  9 0 % - á t  a  Kaiser, 1 0 % -á t. a  Reynolds v e sz i á t .  
M e ta l  B u l le t in ,  1 9 7 4 . s z e p t .  3.

*
N a g y  b a u x i tk é s z le te k e t  t á r t a k  fe l a  F ü lö p -s z ig e te k h e z  

ta r to z ó  S a m a r  s z ig e te n . A 1„03 t a r t a lo m  20 — 2 5 % , 
F e 20 3 ta r t a lo m  25 — 4 0 % , S iO , t a r t a lo m  2 — 3 % . E b b ő l  a  
„ b a u x i tb ó l  ’’k ív á n já k  e l lá tn i  a z t  a z  é p í te n d ő  t im f ö ld 
g y á r a t ,  a m e ly  a  L e y te  s z ig e té n  é p ü lő  Alcophil k o h ó n a k  
fo g ja  a z  a la p a n y a g o t  s z á ll í ta n i .
M e ta l  B u l le t in ,  1 9 7 4 . s z e p t .  3.

H . w .*
A  Csepeli F ém m ű  a  k ü lö n le g e s  n e h é z fé m s z a la g  ig é 

n y e k  k ie lé g í té s é re  a  d u ó  és  k v a r tó  h e n g e r á l lv á n y o k  k i 
s z o lg á lá s á ra  a  Technika Cuss N S Z K  cég  á l t a l  s z á l l í to t t  
f o ly a m a to s  v íz s z in te s  s z a la g ö n tő b e re n d e z é s e  1974. é v 
b e n  m á r  n e m  fe d e z te  s z ü k s é g le té t .  E m e l le t t  m é g  s z ű k  
k e r e s z tm e ts z e t té  v á l t  a  s z a la g  h a s í tá s i  é s  a  h ő k e z e lé s i 
te l je s í tm é n y  is.

A  Csepeli Fém m ű  e z é r t  s z e r z ő d é s t  k ö t ö t t  a  Technika  
Guss cég g e l e g y  ú ja b b ,  k e t tő s  f o ly a m a to s  v íz s z in te s  ö n 
tő g é p  s z á l l í tá s á r a  a  m á r  m ű k ö d ő  ö n tő g é p p e l  s z e r z e t t  jó  
t a p a s z t a l a to k  a l a p já n .  A z ú j  s z a la g ö n tő g é p  te l j e s í tm é 
n y e  900 k g /ó  n e h é z fé m  s z a la g  ( a lp a k k a ,  b ro n z , s á r g a 
ré z )  é s  1975. I I .  n .é v é b e n  h e ly e z ik  ü z e m b e . A  C sep e li 
F é m m ű  e g y  f o ly a m a to s  s z a la g  h ő k e z e lő -  é s  p á c o ló b e re n 
d e z é s t  is  r e n d e l t  a z  o s z t r á k  Ébner c é g tő l. E n n e k  t e l j e s í t 
m é n y e  2000  k g /ó . A  s z a la g o k  h ő k e z e lé se  é s  p á c o lá s a  
h á r o m  s z á lb a n  p á r h u z a m o s a n  tö r té n ik .  A  s z á l l í tá s i  h a 
t á r id ő  1975. I .  n . év .

A  Csepeli Tervező Iroda  á l t a l  t e r v e z e t t  é s  a z  Egyedi 
Gépgyár á l t a l  g y á r t o t t  h a s í tó  o l ló t  1974. X I I .  h ó  3 1 -én  
h e ly e z té k  ü z e m b e .

A  te l je s  b e r u h á z á s  83 m illió  F t - o t  te s z  k i és  m e g v a ló 
s í t á s á v a l  lé n y e g e se n  c s ö k k e n  a  n e h é z fé m s z a la g  b e h o z a 
t a la .  A  n e h é z fé m s z a la g  ig é n y  te l je s  h a z a i  fe d e z é se  a z o n 
b a n  c s a k  to v á b b i  k b . 1 m il l iá rd o s  b e r u h á z á s  m e g v a ló 
s í t á s á v a l  b iz to s í th a tó .  K . J .

*

A ju g o s z lá v  majdanpek-bori b á n y a -  é s  k o h ó k o m b in á t  
m e g b íz ta  Davy Loewy Ltd Sheffield  a n g o l v á l la l a to t  eg y  
r é z c s ő g y á r  te rv e z é s é v e l ,  é p í té s é v e l  és  fe lsz e re lé sé v e l. 
A  m e g b íz á s  é r té k e  7,5^ m illió  £, a m e ly b ő l  6,1 m illió  £ 
a z  a n g o l Lloyds B ank Ltd London  b o c s á j t  a  b e lg rá d i  
Export-K redit B ank  r e n d e lk e z é s é re . A  c s ő g y á r  b e in d u 
l á s a  e lő r e lá th a tó la g  1 9 7 7 -b e n  v á r h a tó .
M E T A L L , 1 9 7 4 . 11 . f .  1 0 3 9 . o.

*
Iralco  é v i 45 0 0 0  t - r ó l  120 0 0 0  t - r a  n ö v e li  a z  a r a l i  a l u 

m ín iu m k o h ó ja  t e l je s í tm é n y é t  1978-ig  m in te g y  50 m illió  
8 k ö lts é g g e l. A z  e h h e z  s z ü k sé g e s  t im f ö ld e t  I n d iá t ó l  k a p ja  
a  n e m ré g  b e f e je z e t t  i r á n  — in d ia i  k e re s k e d e lm i m e g e g y e 
z é s  k e r e té b e n .

*

A  Reynolds v á l la la t  a lu m ín iu m r ú d  p r ó s m ű v e t  t e rv e z  
2000  t  - á s  rú d p ré s s e l  az  o la sz o rsz á g i P ontiniá  b a n .  R ey 
nolds é rd e k e lts é g e  e d d ig  c s a k  a  cistrnai a lu m ín iu m h e n 
g e r m ű  és - p ré s m ű  lé te s í té s é b e n  v e t t  r é s z t  O la s z o rs z á g 
b a n .
A L U M I N I U M , 1 9 7 4 . 11 . f .  7 5 4 . o .

*

A  ju g o s z lá v  d e  Energoinvest k o m b in á t  t e r v e z i  a  s a ra -  
je v ó i  A lum ină  a lu m ín iu m f é lg y á r tm á n y m ű  ú ja b b  t e l j e 
s í tm é n y  n ö v e lé s é t ,  46 0  m illió  d in á r r a l .  E g y  ú j  p r ó s m ű 
v e t  lé te s í te n e k  é v i 20 00 0  t  a lu m ín iu m p ro f i l  te r m e lé 
s é re , a m i t  sa já t, fé m s z e rk e z e te ih e z  h a s z n á l  fe l, d e  e l l á t j a  
a  b ú t o r i p a r t  is. A  w a s h in g to n i Im port-Export B ank  9 ,6  
m illió  $ h i te l t  b o c s á t  a  v á l la l t  re n d e lk e z é s é re .
A L U M I N I U M  1 9 7 4 . 11 . f . 7 5 5 . o .

H . w.
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1975 j a n u á r  e ls e jé tő l  a z  E g y e s ü l t  Á lla m o k  á l la m p o l 
g á r a  1934 ó ta  e lő sz ö r  v e h e t  és  a d h a t  e l s z a b a d o n  a r a 
n y a t  a z  E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n ,  h o s s z ú  e lő k é s z íté s  u t á n  a  
f e n t  e m l í t e t t  i d ő p o n t tó l  h a t á l y b a  lé p ő  tö r v é n y  é r te lm é 
b e n .

M E T A L , 1 9 7 4 . 9 . f . 8 5 8 . o .

*

A  n y u g a t n é m e t  Schloemann-Siemag  v á l la l a t  rö v id e s e n  
ö t  h e n g e r á l lv á n y b ó l  s o r b a k a p c s o l t  h id e g  h e n g e r m ű v e t  
s z á l l í t  a  S z o v je tu n ió n a k  a lu m ín iu m -  é s  ö tv ö z ö t t  a l u m í 
n iu m  s z a la g  g y á r t á s á r a .  A  b e re n d e z é s s e l  8 0 0 — 1650 m m  
sz é le s  s z a la g o t  h e n g e re ln e k .  A  k i in d u ló  v a s ta g s á g  6 - tó l  
1 m m  a  k i f u tó  s z a la g m é r e t  p e d ig  1 ,5 - tő l  0 ,1 5  m m . A  le g 
n a g y o b b  h e n g e r lé s i  s e b e ssé g  1260 m /p e r c ,  a  le g n a g y o b b  
te k e r c s s ú ly  15 t .  A z  é v i  te rm e lé s  e lé r h e t i  a  200 00 0  t - á t  
v e g y e s  h e n g e r lé s i  p r o g ra m n á l .

A  Schloemann-Siemag  cég  é r te s ü lé s e  s z e r in t  a  S ie 
m e n s  E r l a g e n  v á l la l a t  a  t a n d e m  s o r  v il la m o s  s z e re lé s é 
n é l so k  ú jd o n s á g o t  a lk a lm a z o t t .  A  fo ly a m a ts z a b á ly o z ó  
i r á n y í t j a  a  te k e r c s  m o z g a tá s  m in d e n  f á z is á t  a  b e fű z é s tő l  
a  h e n g e r lé s e n  á t  a  fe lc sé v é lé s ig  é s  ö n m ű k ö d ő e n  v é g r e 
h a j t j a  a  lé n y e g e s  m u n k a f o ly a m a to k a t .  M in d e n  á l lv á n y  
h id r a u l ik u s  á l l í tá s s a l  b i z to s í t j a  a  le g p o n to s a b b  v a s t a g 
s á g tű r é s t .  A  h e n g e r e k  c s a p á g y a z á s á h o z  M orgoil-hen- 
g e r c s a p á g y g ö rg ő t  é p í te n e k  b e .

A  d ü s s e ld o r f i  v á l la l a t  a  h e n g e r s o r  f e lá l l í t á s a  u t á n  és

b e in d í tá s á v a l  E u r ó p a  le g n a g y o b b  és le g k o rs z e r ű b b  a l u 
m ín iu m s z a la g  t a n d e m  h id e g h e n g e rm ű v é t  a d j a  á t .  

M E T A L L, 1974. 10. f. 948. 0.
*

A tő k é s  v ilá g  1974. é v i e lső  n y o lc  h ó n a p já b a n  
7 233 0 0 0  t  a lu m ín iu m o t  t e r m e l t ,  a m i 9 ,3 % - k a l  v o l t  
n a g y o b b  a z  1973 . é v  a z o n o s  id ő s z a k  6 662  00 0  t - j á n á l  
a z  International P rim ary A lu m ín iu m  Institu te  ( : I P A I : )  
L o n d o n  m e g a d á s a  s z e r in t .

A z I P Á I  f e lü lv iz s g á l t  a d a t a i  a l a p já n  a  tő k é s  v ilá g  
a lu m ín iu m k o h ó in a k  te l je s í tm é n y e  a z  a l á b b ia k  s z e r in t  
f e j lő d ik  ( : e t - b a n : ) .  ( J u g o s z lá v ia ,  T ö rö k o rs z á g , E g y ip to m  
é s  I n d ia  n in c s  f ig y e le m b e  v é v e .)

1974
é v  v é g e 1975 1976

A f r i k a .................................................. 2 87 2 87 2 94
D é l - A m e r i k a .................................... 317 4 04 4 5 0
D é l - Á z e i a ........................................... 41 2 * 46 4 * 489*
É s z a k - A m e r i k a ............................... 5 5 57 5 6 86 5 9 0 3
E u r ó p a ............................... .. .............. 3 5 08 3 5 44 3 6 16
Ó c e á n ia  ............................................. 344 3 98 3 98
K e l e t - Á z s i a ...................................... 1 501 1 621 1 667*

ö s s z e s e n ............................................. 11 92 6 * 12 404* 12  817*

♦ H ely esb íte tt.
A LU M ÍN IU M . 1974. ló .  690. o. K.  J.

Szabványosítási h írek

Ú J  S Z A B V Á N Y T E R V E Z E T E K  

A L U M Í N I U M

M SZ 1 6 4 0 5  T  Hengerelt a lum ínium  termékek 
mélyhúzásra

A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  m é ly h ú z h a tó  m in ő s é g ű  h id e g e n  
h e n g e r e l t  a lu m ín iu m  és  ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  le m e z e k re , 
s z a la g o k ra  v a la m in t  a  b e lő lü k  k iv á g o t t  t á r c s á k r a  v o 
n a tk o z ik .  T á r g y a l ja  a  m é ly h ú z á s s a l  k a p c s o la to s  fo g a l 
m a k a t  és  á l ta lá n o s  i r á n y e lv e k e t .  A z  a n y a g m in ő s é g i v á 
l a s z té k  a  k ö v e tk e z ő :  A1 99 ,5 , A1 99 ,3 , A1 99 ,0 , A lM g l, 
A lM g2 , A lM n l,  A lM g S il,  A lM g lS i l .  M é ly h ú z h a tó s á g  
s z e r in t  k é t  f o k o z a t  v a n : m é ly h ú z h a tó  és  k ü lö n le g e s  
m é ly h ú z h a tó .  A  k é t  f o k o z a to t  a  c s é sz e h ú z á s i s z á m  és a  
fü le se d é s i m é r t é k  e l té r ő  k ö v e te lm é n y e  k ü lö n b ö z te t i  
m e g . A  s z a k í tó s z ü á rd s á g ,  a  f o ly á s h a tá r  é s  a  n y ú lá s  m in d 
k é t  m é ly h ú z h a tó s á g i  f o k o z a tb a n  az o n o s , a  k ö v e te lm é n y  
s z á m é r té k e  c s a k  az  a n y a g m in ő s é g tő l  és  a  k e m é n y sé g i 
á l l a p o t tó l  fü g g .

M SZ 1 6 4 0 5  T  A lu m ín iu m  és ötvözött a lum ínium  
hullámlemez

A te r v e z e t  az  A1 99 ,5  к  és  az  A lM g l к  je lű  a n y a g m in ő 
s é g ű  t r a p é z s z e lv é n y ű  h u llá m le m e z e k re  v o n a tk o z ik .  
A  b e é p íté s i  szé le sség , a  h u l lá m m a g a s s á g  és  h o ssz  fü g g 
v é n y é b e n  n é g y fé le  le m e z m é re t  s z a b v á n y o s ,  3 — 4 fé le  
v a s ta g s á g i  v á l to z a tb a n .  A  le g k ise b b  s z a b v á n y o s  b e é p í 
t é s i  sz é le ssé g  750 m m . a  le g n a g y o b b  1000 m m , a  leg v é- 
k o n y a b b  le m e z  0 ,6 , a  le g v a s ta g a b b  1,2 m m -e s .

R É Z

M SZ 6 4 /6  T , M SZ 7 0 5 /6  T , M SZ 7 1 1 /6  T  és 
M SZ 7 7 0 /6  T

Rézből és rézötvözetből készült süllyesztékes 
kovácsdarabok mechanikai tulajdonságai

A z M SZ  6 4 /6  a  ré z b ő l, a z  M SZ 705 /6  a  k ü lö n le g e s  réz -  
ö tv ö z e te k b ő l ,  a z  M SZ  71 1 /6  a z  a lu m ín iu m b ro n z b ó l  és  a z  
M SZ  77 0 /6  a  s á rg a ré z b ő l  k é s z ü l t  s ü lly e s z té k e s  k o v á c s 
d a r a b o k  s z a k í tó s z i lá r d s á g á n a k ,  e g y e z m é n y e s  f o ly á s 
h a t á r á n a k ,  s z a k a d á s i  n y ú lá s á n a k  és  B r in e ll-k e m é n y s é -  
g é n e k  e lő ír á s a i t  ta r t a lm a z z a .  A  m in ő s ítő  k ö v e te lm é n y t  a  
r e n d e lé s b e n  k ü lö n  k i k e ll k ö tn i ,  e n n e k  h iá n y á b a n  c s a k  a  
k e m é n y s é g  a  m in ő s ítő  té n y e z ő .

Ú J S Z A B V Á N Y O K  

A L U M Í N I U M

M SZ 3 7 1 4 / .  . .6 — 74 Ötvözött a lum ínium .
Anyagminőségek alakítás céljára

A  h a t  ö n á lló  s z a b v á n y b ó l  á lló  s o r o z a t  e lső  ré sz e  az  
a n y a g m in ő s é g e k  v e g y i ö s s z e té te lé t ,  a  m á s o d ik  a  le m e 
z e k  és  s z a la g o k , a  h a r m a d ik  a  r u d a k ,  a  n e g y e d ik  a  c s ö 
v e k , a z  ö tö d ik  a  h u z a lo k  é s  a  h a t o d ik  ré sz e  a  s ü lly e s z 
té k e s  k o v á c s d a ra b o k  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i t  t á r g y a l 
ja .  A z  a n y a g m in ő s é g i v á la s z té k  24 m in ő s é g e t  t a r t a lm a z ,  
a m e ly b ő l h ú s z a t  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k ia d á s a  is  t a r t a l 
m a z o t t .  E z e k n e k  az  a n y a g m in ő s é g e k n e k  a  v e g y i ö ssz e 
t é te l i  e lő ír á s a ib a n  c s a k  k is e b b  k o r re k c ió k r a  k e r ü l t  so r , 
k ü lö n ö s e n  a  n a g y o b b  m a g n é z iu m ta r t a lm ú  ö tv ö z e te k n é l ,  
a h o l is  a  m a g n é z iu m ta r ta lo m  s z ó rá s a  c s ö k k e n t .  I J j  m in ő 
sé g  a z  A lM g 4 ,5  M n, a m e ly  k ü lfö ld ö n  h e g e s z té s i  c é lr a  a  
le g in k á b b  a lk a lm a z o t t  s z e rk e z e t i  a lu m ín iu m  ö tv ö z e t .  
S z a b v á n y o s í tá s á v a l  eg y , m é g  lá g y  á l la p o tá b a n  is  28 
k p /m m 2 s z a k f tó s z i lá r d s á g ú ,  jó l  h e g e s z th e tő  ö tv ö z e th e z  
j u t  a  fe lh a s z n á ló  ip a r .  Ú j m é g  a  h e g e s z te t t  c s ö v e k  a l a p 
a n y a g a k é n t  f e lh a s z n á l t  A lM n lM g , a  n e m e s í te t t  á l la p o tb a n  
m in . 46  k p /m m 2 s z a k í tó s z i lá r d s á g o t  e lé rő  A lZ u 3 M g 2 T i 
és  a z  e l e k t r o te c h n ik a i  r e n d e l te t é s ű  A lS iM g E  je lű  ö t v ö 
z e t .  K im a r a d t  v is z o n t  az  e d d ig i  A1SÍ5 je lű  h e g e s z tő - 
h u z a l  m in ő sé g , m iv e l  a  h e g e s z tő h u z a lo k  e lő ír á s a i t  k ü lö n  
s z a b v á n y  tá r g y a l ja .

M SZ 1 6 4 0 3 — 74 A lum ín ium  és ötvözött a lum ínium . 
Anodizálható minőségű félgyártm ányok

A  s z a b v á n y  a  d e k o r a t ív  c é lra ,  d ís z í tő  v a l a m in t  v é d ő 
d ís z í tő  a n ó d o s  o x id r é te g  k i a la k í tá s á r a  a lk a lm a s  ú n . 
„ a n ó d iz á lh a tó ”  m in ő s é g ű  h e n g e r e l t ,  h ú z o t t  és  s a j to l t  
f é lg y á r tm á n y o k  e lő ír á s a ir a  v o n a tk o z ik .  A  f e lü le te n  
e lé r h e tő  d e k o r a t ív  h a t á s  fü g g v é n y é b e n  a  s z a b v á n y  
n é g y  m in ő s é g i f o k o z a to t  k ü lö n b ö z te t  m e g , e z e k :

— ip a r i  m in ő s é g ,

— é p í té s z e t i  m in ő sé g ,

— s z e r k e z e t i  m in ő s é g ,
— k ü lö n le g e s  m in ő sé g .
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SZELLŐZŐ MŰVEK
1116 B u d a p e s t ,  É p í t é s z  u . 8— 12. T e l e f o n :  451-720 , T e l e x :  22-4163

A  S z e l lő z ő  M ű v e k ,  m e ly  a  l e g r é g ib b  m a g y a r  l é g t e c h n i k a i  g y á r ,  e g y r e  t ö b b  ú j k o n s t r u k c i ó j ú  t e r m é k k e l  s e g í t i  —  k iv á ló  s z a k e m b e r e i  á l t a l  —  a z  e g y r e  f o k o 

z o t t a b b  l é g t e c h n i k a i  p r o b l é m á k  m e g o l d á s á t .

A  „ H I D R O K L O N - T ”  v i z e s  p o r l e v á l a s z t ó  k é s z ü l é k  is  e z t  a  c é l t  s z o lg á l j a .

A z  ú j  r e n d s z e r ű  v i z e s  p o r l e v á l a s z t ó  k é s z ü l é k  f in o m  (0 — 50 f im)  s z e m c s é j ű  n e d v e s e d ő  á s v á n y i  p o r o k  h a t á s o s  l e v á l a s z t á s á r a  s z o lg á l .  A  b e s z í v o t t  p o r t a r 

t a l o m  —  e g y m á s t  k ö v e t ő  —  t ö b b f é l e  l e v á l a s z t á s s a l  k iv á l i k  a  l é g á r a m b ó l .  A  n a g y s e b e s s é g ű  p o r o s  l e v e g ő  a  k é s z ü l é k b e n  l e la s s u l  é s  a  n a g y o b b  m é r e t ű  

p o r s z e m c s é k  s z a b a d e s é s s e l  c s a p ó d n a k  a  n a g y  f e l ü l e t ű  s z a b a d  v í z f e l s z í n r e ,  m a jd  n e d v e s e d v e  l e ü l e p e d n e k  a  g y ű j t ő m e d e n c e  a l j á n .  E z u t á n  a  p o r o s  l é g 

á r a m  i s m é t  f e l g y o r s u l  é s  k é t  h o s s z a n t i  p á r h u z a m o s  l é g r é s e n  á t  l é p  b e  a z  ö r v é n y t é r b e .  A z  a l s ó  v í z s z i n t e s  l é g j á r a t b a n  k e l e t k e z ő  n a g y  s e b e s s é g ű  á r a m 

lá s  m a g á v a l  r a g a d j a  a  s e k é l y  v í z r é t e g e t  é s  e z á l t a l  i n t e n z í v e n  b e n e d v e s í t i  a z  ív e s  p á l y á k b ó l  ö s s z e á l l í t o t t  ö r v é n y k a m r á t .  A  f ü g g ő le g e s e n  b e á r a m l ó  p o r o s  

l é g n y a l á b  a  v í z s z i n t e s  n y a l á b b a l  k e v e r e d v e  f o k o z z a  a  f e l f e lé  in d u l ó  ö r v é n y l é s t .  A  l e v á l a s z t a n d ó  p o r s z e m c s é k  t ö b b ,  d e  l e g a l á b b  1,5 k ö r ü l f o r g á s t  v é g e z -  

h e t n a k  a z  ö r v é n y k a m r á b a n  a m í g  n e d v e s e d v e  e l é r i k  a z  ív e s  f e l ü l e t e k e t  b o r í t ó  v í z h á r t y á t .  A  l é g á r a m n a k  is  k é t s z e r  k e l l  á t t ö r n i  a  h o s s z a n t i  v í z 

f ü g g ö n y ö k e t  m i e l ő t t  a z  ú t j á b a  e l h e l y e z e t t  c s e p p f o g ó b a  k e r ü l .  I t t  h á r o m s z o r o s  ü t k ö z é s s e l  l e a d j a  f o ly é k o n y  v í z t a r t a l m á t ,  m a jd  m e g t i s z t u l v a  a  s z a 

b a d b a  t á v o z i k  a z  e l s z ív ó  v e n t i l l á t o r o n  k e r e s z t ü l .

A  k o m p l e x  j e l l e g ű  p o r l e v á l a s z t á s b ó l  f ő l e g  a  t u r b ó k a m r á b a n  l e j á t s z ó d ó  f o l y a m a t  é r d e k e s ,  m e r t  e z  d e t e r m i n á l j a  a  s z ű r é s  m i n ő s é g é t  ( f r a k c i ó - h a t á s 

f o k o t ) .  H i d r o k l o n  a l k a l m a z á s a  e s e t é n  e l m a r a d h a t  a  c ik lo n o s  v a g y  m á s  r e n d s z e r ű  e l ő l e v á l a s z t á s .

A  , , H i d r o k l o n - T ”  k é s z ü l é k e k  b e é p í t é s i  r e n d e l t e t é s ü k  s z e r i n t  a l s ó  v í z s u g á r ö b l í t é s s e l ,  v a g y  k o t r ó l á n c o s  i s z a p k i h o r d ó v a l  k é s z ü l n e k .

A  k í s é r l e t i  k é s z ü l é k k e l  v é g z e t t  v i z s g á l a t i  m é r é s e k b ő l  a z  a l á b b i  l e v á l a s z t á s i  ö s s z - h a t á s f o k o k  a d ó d t a k :

a)  F in o m  s z e m c s é j ű  ö n t ö d e i  k v a r c p o r  e s e t é n  k b .  7 0 0 0  m g / m 1 p o r t e r h e l é s n é l  9 9 ,8 2 % .

b) E r ő m ű v i  p e r n y e  b e a d a g o l á s á n á l  h a s o n ló  p o r t e r h e l é s s e l  9 9 ,6 2 %  a z  ö s s z h a t á s f o k .

M i n d k é t  e s e t b e n  a z  ö r v é n y k a m r a  f e l s ő  á l l í t h a t ó  b e ö m l ő  r é s e  n y i t o t t  á l l a p o t b a n  v o l t  é s  a z  o p t i m á l i s  ü z e m i  v í z s z i n t  b e á l l í t á s a  m e l l e t t  a  l e v á l a s z t ó  k é s z ü 

l é k  b e -  é s  k i l é p ő  c s o n k ja i  k ö z ö t t  m é r t  s t a t i k u s  n y o m á s  180 k p / m 2- r e  a d ó d o t t .

S z o b a h ő m é rsé k le tű  (20 °C) levegő  á tá r a m lá s a k o r  a  H id ro k lo n -T  v íz fo g y asz tá sa  k b . 2 l i te r /ó r a  v íz, 1000 m 3/ó ra  lé g szá llítá sn á l

S Z E L L Ő Z Ő  M Ű V E K  , , H I D R O K L O N - T ”  N E D V E S  P O R E L V Á L A S Z T Ó  K É S Z Ü L É K E I

T íp u s K iv i t e l T e l j e s í t m é n y ,  m / Jh Ap, k p / m a F ő m é r e t e k ,  m m
S ú ly ,  k p

ü r e s e n v í z t ö l t é s s e l

H 1 - T 800—  1 6 00 A  k é s z ü l é k  e l l e n á l l á s a 6 0 0 /6 0 0  X 1500 300 450
H 2 - T 1 8 0 0 -  2 500 p o r g y ű j t ő  c s ő r e n d s z e r - 7 4 0 /7 0 0  X 2 2 0 0 500 700
H 5 - T 4  7 0 0 -  6 800 t ő i  f ü g g ő e n  Ap  90— 190 1 8 0 0 /950  X 2950 1000 1 650

H 1 0 -T V Í Z - 9 500— 13 500 1 8 0 0 /1 6 0 0 x 3 3 1 5 1900 3 030
H 1 5 -T ö b l í t é e s 14 500— 19 000 2 7 0 0 /1 6 0 0 x 3 3 8 0 2400 4  820
H 2 0 -T 19 000— 27 000 2 7 0 0 /2 4 0 0 x 4 1 5 0 3100 6 400
H 3 0 - T 28  700— 4 0  000 4 0 0 0 /2 4 0 0 x 5 2 3 0 4700 11 700
H 4 0 - T 38 500— 54 000 5 500 /2400  X 5500 5500 12 500
H 5 0 -T 4 7  800— 6 8  000 6 5 0 0 /2 4 0 0 x 5 7 0 0 6 8 0 0 13 600
H 6 0 -T 57  500— 81 00 0 800 0 /2 5 0 0  X  6000 8000 14 700

H 1 0 - T k 9 500— 13 500 A  k é s z ü l é k  e l l e n á l l á s a 2 8 5 0 /1 6 0 0 x 3 1 6 5 2500 4 450
H 1 5 - T k 14 500— 19 000 a  p o r g y ű j t ő  c s ő r e n d - 3 750 /1600  x  3165 3500 6 350
H 2 0 - T k k o t r ó - 19 0 0 0 - 2 7  000 s z e r t ő l  f ü g g ő e n 3 7 5 0 /2 4 0 0 x 4 0 0 0 3800 7 970
H 3 0 - T k lá n c o s 28  700— 40 000 Ap  90— 190 5 0 5 0 /2 4 0 0 x 4 0 8 0 5400 11 720
H 4 0 - T k 38 500— 54 000 6 5 0 0 /2 4 0 0 x 5 5 0 0 6500 13 500
H 5 0 - T k 47  800— 68 000 8 0 0 0 /2 4 0 0 x 5 7 0 0 7800 14 600
H 6 0 - T k 57  500— 81 000 9500 /2 5 0 0  X 6000 9000 15 700

A  v á l t o z ó r é s e s  k e t t ő s  b e ö m l é s ű  ö r v é n y k a m r á s  p o r l e v á l a s z t ó  k é s z ü l é k  a u t o m a t i k u s  v í z s z i n t s z a b á l y o z ó v a l  a  S z e l l ő z ő  M ű v e k  s z a b a d a l m a ,  m e ly  k é t  k iv i 

t e l b e n  —  v íz ö b l í t é s s e l  ( T )  é s  i s z a p k o t r ó l á n c c a l  ( T k )  k é s z ü l  a  t á b l á z a t  s z e r i n t i  t e l j e s í t m é n y e k k e l  é s  f ő m é r e t e k k e l .

A  p r o t o t í p u s  k é s z ü l é k e n  v é g z e t t  ( V E IK I— 1970. V . 12 ., é s  S Z O T  M u n k a v é d e l m i  T u d .  K ú t .  I n t .  —  1971. V I. 8 .)  p o r m é r é s e k  s z e r i n t  7 0 0 0  m g / m 3 f o l y a m a t o s  

p o r t e r h e l é s s e l  a z  ö s s z l e v á l a s z t á s i  h a t á s f o k  9 9 % - n á l  jo b b n a k  m u t a t k o z o t t .

A , , H i d r o k l o n - T ”  k é s z ü l é k e k  a  t á b l á z a t b a n  s z e r e p l ő  t e l j e s í t m é n y e k r e  g y á r t h a t ó k  t í p u s s o r o z a t b a n  é s  a  r e n d e l ő k  e s e t l e g e s  k í v á n s á g á r a  f e l s z e r e l t  v e n t i l 
l á t o r r a l  s z á l l í t h a t ó k .

A z  u t ó b b i  é v e k b e n  a  H i d r o k l o n  r e n d s z e r ű  v iz e s  p o r l e v á l a s z t ó b ó l  k ö r n y e z e t v é d e l m i  c é l z a t t a l  t ö b b  b e r e n d e z é s  k é s z ü l t  b e l f ö ld i  h a s z n á l a t r a .

Referencia

E g y  16 00 0  m 3/h  t e l j e s í t m é n y ű  k ü l ö n l e g e s  H i d r o k l o n  k é s z ü l é k  v e g y s z e r e s  m o s á s s a l  szagtalanítja  a  P h i l a x i a - V a k c i n a  S z é r u m t e r m e l ő  I n t é z e t n é l  a  n a g y t e l 

j e s í t m é n y ű  p o r í t v a  s z á r í t ó  ( N i r ó )  k é s z ü l é k e k b ő l  t á v o z ó  l é g á r a m o t .

A  B u d a p e s t i  M é l y f ú r ó b e r e n d e z é s e k  G y á r á n á l  5000  m 3/h  t e l j e s í t m é n y ű  v í z s u g á r  ö b l í t é s e s  k é s z ü l é k  —  szabadtéri felállítással —  b i z t o s í t j a  a  k ö s z ö r ű  

ü z e m b ő l  e l s z í v o t t  le v e g ő  p o r t a l a n í t á s á t .

M i n d k e t t ő  m e g t e k i n t h e t ő ,  e l ő z e t e s  b e j e l e n t é s  a l a p j á n .  T e l . :  451 -720/1 97 .

Alkalm azási terü let

M in d e n  n a g y s á g r e n d ű  r é g i  v a g y  ú j ,  s z é n  v a g y  o l a j t ü z e l é s ű  ( s z é n h i d r o g é n )  k a z á n t e l e p h e z  f e l s z e r e l h e t ő  a  , , H i d r o k l o n - T ”  k é s z ü l é k k e l  m ű k ö d ő  S 0 2 

f ü s t g á z t i s z t í t ó  b e r e n d e z é s .

S z e r e l v é n y e i  a l k a l m a z k o d n a k  a  k e l e t k e z ő  f ü s t g á z o k  v e g y i é s  f i z ik a i  t u l a j d o n s á g a i h o z .

K o n k r é t  é r d e k l ő d é s r e  v á l l a l t u n k  a j á n l a t i  o s z t á l y a  t o v á b b i  r é s z l e t e s  m ű s z a k i  a d a t o k k a l ,  

a l k a l m a z á s i  s z a k t a n á c s a d á s s a l  é s  a j á n l a t t a l  s z o lg á l .

192 B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  L a p o k  — K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 4. sz.
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Ж У Р Н А Л  Г О Р Н О Г О  Д Е Л А  И  М Е Т А Л Л У Р Г И И  М Е Т А Л Л У Р Г И Я  

Z E I T S C H R I F T  F Ü R  B E R G  U N D  H Ü T T E N W E S E N  H Ü T T E N W E S E N  

J O U R N A L  O F  M I N I N G  A N D  M E T A L L U R G Y  M E T A L L U R G Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д-р Хорват Янош: В л и я н и е  п р о д у в к и  г о р я ч и х  
у г л е в о д о р о д о в  и  т е х н о л о г и ч е с к о г о  к и с л о р о д а  н а  
м е т а л л у р г и ч е с к и е  х а р а к т е р и с т и к и  д о м е н н о й  

п е ч и ................................................................................................  С 1 9 3

И ссл едов ан о влияние совм естного прим енения  
гор я ч и х  у гл ев одор одов  (природны й газ) и т е х 
нологическ ого  к сл орода  на м еталл урги ческ и е  
х ар ак тер и сти к и  дом ан н ой  печи. Н а основе п ро 
веденны х расчётов устан ов л ен о, что при посто 
ян н ой  теорети ческ ой  тем п ер атур е гор ен и я  и 
к он ц ен трац и и  ки сл орода  суш еств ует  такая  тем 
п ер атур а  п р одув к и , при которой р а сх о д  кокса  
минимальны й. Этим зн ачен ием  я в л яется  50 кг/т  
ч угун а . В этом  сл уч ае имеет место 100%  инди- 
ректное в осстан овлен и е и для  ди рек тн ого  в ос 
стан овлени я  кокс не тр ебуется .

Барта Ендре—Фабиан Ёжеф—Хортэрши Ласло—
Пал Габор: Э к с п е р и м е н т а л ь н о е  и с с л е д о в а н и е  
п р о с е с с а  з а т в е р д е в а н и я  с л и т к а  с п о к о й н о й  с т а л и  
н а  О з д с к о м  М е т а л л у р г и ч е с к о м  з а в о д е  .............  С 1 9 7

А в то р ам и  п р о вед ен о  н еп р е р и в н о е  и зм ер ен и е  
т е м п е р а т у р  в за тв е р д е в аю щ е м  с л и т к е  сп о к о й н о й  
с т ал и  и в си стем е и зл о ж н и ц а -п р и б ы л ь н а я  н ад 
с т ав к а -п о д д о н  по 12— 12 то ч ек . К р о м е  это го , 
бы ли  и зм ер ен ы  р ас ш и р ен и е  и зл о ж н и ц ы  и в е л и 
ч и н а  з а з о р а  м е ж д у  сл и тк о м  и и зл о ж н и ц е й . 
О п ы ты  б ы л и  п р о вед ен ы  н а  к в а д р а т н ы х  с л и т к а х  
с м ассо й  4 ,5  то н н . О п ы ты  д а л и  п р ед с т а в л е н и е  о 
п р о сессе  з а т в е р д е в а н и я  д а н н о го  с л и т к а  и свиде- 
т е л с т в о в а л и  о н а д е ж н о с т и  п р и м ен яем о й  м ето 
д и к и .

Д-р Хорват Дюла—Иёш Янош: В о з м о ж н о с т и  и с 
п о л ь з о в а н и я  с о д е р ж а н и я  ж е л е з а  к р а с н о г о  
ш л а м а  ........................................................................................ С 2 0 9

И сс л ед о в ан а  в о зм о ж н о с ть  п р и м ен ен и я  с о д е р ж а 
н и я  ж е л е з а  в к р ас н о м  ш л ам е. П р и  к о м п л ек сн о й  
обработке красного ш л ам а  был произведен жид
кий ч у г у н  и сталь. Экономические расчёты по
к а зы в а ю т  что сам ы е б л а г о п р и я т н ы е  р е зу л ь т а т ы  
м о г у т  бы ть  п о л у ч е н ы  п р и  к и сл о р о д н о м  м етоде.

Немет Эмил: Р а з в и т и е  с а м о й  с т а р о й  в  с т р а н е  л а 
б о р а т о р и и  и с с л е д о в а н и я  м е т а л л у р г и ч е с к и х  м а 
т е р и а л о в  в  Д и ё ш д ь ё р е  ................................................... С 2 0 8

И с т о р и я  л а б о р а т о р и я  и с с л е д о в а н и я  м а т е р и а л о в  
в Д и ёш д ьё р е . В Д и ёш д ьё р е  б ы л а  с о зд а н а  п е р в а я  
в ст р ан е  ц е н т р а л ь н а я  л а б о р а т о р и я  и сс л ед о в а 
н и я  м а т е р и а л о в , в к о то р о й  п р и м е н я л и с ь  п ер едо 
вы е м етоды . П р и в ед ен ы  д о к у м ен ты  в к о то р ы х  
п о л о ж и т е л ь н о  о тзы в аю т ся  о п р о и зв о д ств е  к а 
ч ествен н о й  с т ал и  в Д и ёш д ьё р е . У с л о в и я  с о зд а 
н и я  ц е н т р а л ь н о й  л а б о р а т о р и и  д л я  и сс л ед о в ан и я  
м а т е р и а л о в  с ц ел ью  п р о и зв о д ст в а  более к а ч е с т 
в е н н ы х  ст ал ей , п о д в ер гае м ы х  с и л ь н ы м  н а г р у з 
к ам .

Ронасе/си Ласлоне: А в т о м а т и ч е с к и м  а н а л и з а т о р  
к а р т и н  „ К в а н т и м е т  7 2 0 “  .............................................  С 2 1 2

П р и н ц и п  р аб о ты  п р и б о р а  „ К в а н т и м е т  7 2 0 “ ,

у ст а н о в л е н н о го  в И сс л е д о в а т е л ь с к о м  и н сти ту те  
ч ёр н о й  м е т а л л у р г и и  в Б у д а п еш те . В о зм о ж н о сти  
и зм е р е н и я .

Наибауер Ирен—Ромвалтер Алфред: В з а и м о д е й 

с т в и е  м е ж д у  п о в е р х н о с т ь ю  ж а р о п р о ч н ы х  к а м н е й  
п р о и з в е д е н н ы х  и з  о к с и д а  а л ю м и н и я  и  о к а л и н о й  
в  п р о х о д н ы х  п е ч а х  д о  т е м п е р а т у р ы  1 4 0 0  ° С  . . С 2 1 6

П р и  за в о д с к и х  у с л о в и я х  э к с п л у а т а ц и и  н а г р е в а 
т е л ь н ы х  п ечей  очен ь  часто  со зд а ё т с я  н ео б ы ч ай н о  
п р о ч н а я  с в я з ь  м е ж д у  п о в е р х н о сть ю  ж а р о п р о ч 
н ы х  п р о ф и л ь н ы х  к ам н ей  п р и го т о в л е н н ы х  и з 
А БО з и о к а л и н о й , н а к о п л е н н о й  н а этой  п о в е р х 
ности . К р и с т а л л о х и м и ч е с к и е  р е а к ц и и  п р о т е к а 
ю щ ие н а  п о в е р х н о сти  к ам н ей  и о к а л и н ы , п р и 
в о д я щ и е  к  тв ёр д о й  с в я зи  до т е м п е р а т у р ы  1400 °С 
и о б р а зо в а н и е  п р о д у к т о в  р е а к ц и и  м о гу т  бы ть 
п р о с л е ж е н ы  и к о л и ч ес тв е н н о  о ц ен ен ы  с пом ощ ью  
м и к р о зо н д о в ы х  и с с л ед о в ан и и  и р е н т ге н о с т р у к 
т у р н о го  а н а л и з а , п р о в е д е н н о го  п р и  в ы с о к и х  тем 
п е р а т у р а х .

Д-р Хорват Золтан: Т е о р е т и ч е с к и е  о с н о в ы  п р о 

и з в о д с т в а  р е д к и х  м е т а л л о в .  I ......................................С 2 2 2

П р и в ед ен ы  м етоды  п р о и зв о д с т в а  сам ы х  в а ж н ы х  
м ета л л о в : у гл ер о д н о е  и у гл ер о д о -те р м и ч ес к о е  
в о с ста н о в л ен и е , к а р б о н и з а ц и я  с СО и Н 2 (и з о к 
си д о в , г ал о ген и д о в ), сп л и к о -, ал ю м и н и ев о -, м аг- 
н и ево-, н ат р и ев о -, к ал ь ц и е в о - , л а н т а н е в о  -тер 
м и ч еск и й  м етод; й и ди д н ы й , к а р б о н и л ь н ы й  и 
ги д р и д н ы й  м етоды , о сн о в ан н ы е на тер м и ч еско м  
р ас п ад е ; с у б гал и д н ы й  м етод, э л е к т р о л и з  и з р а с т 
в о р а  и р а с п л а в а . О б с у ж д е н а  те о р и я  ц ем ен тац и и , 
р ав н о в ес и е  п р и  э л е к т р о л и зе ; п р и в ед ен ы  в о зм о ж 
н ости  п р и м ен ен и я  п е р е ч и с л ен н ы х  м етодов.

Д-р Шипперт Ласло: О б щ а я  з а в и с и м о с т ь  м е ж д у  
н е й т р а л н ы м и  у г л а м и  п р о ч н о с т н ы м и  и  г е о м е т 

р и ч е с к и м и  х а р а к т е р и с т и к а м и  п р и  х о л о д н о й  п р о 

к а т к е  л е н т  ................................................................................ С 2 2 9

Т р е н и е  н аб л ю д аем о е  п р и  х о л о д н о й  п р о к а т к е  з а 
ви си т  от  м н о ги х  ф а к то р о в . Н а  осн ове м н о го ч и с 
л ен н ы х  эк с п е р и м е н т а л ь н ы х  п р и в о д и тся  н овы й  
м етод  д л я  о п р е д е л е н и я  за в и си м о ст и  м е ж д у  н ей- 
тр а л н ы м  у гл о м , н еп о ср ед ствен н о  в л и я ю щ и м  на 
тр е н и е , ср едн ем  п р ед ел о м  те к у ч е с ти  в зо н е  д е 
ф о р м ац и и , у п р о ч н е н и ем  и гео м етр и ч еск и м и  ф а к 
т о р а м и , х а р а к т е р н ы м и  д л я  з а х в а т а .  У д о в л ет в а -  
р и т е л ь н у ю  то ч н о сть  д ан н о й  за в и си м о ст и  д о к а 
зы в аю т  ч и сл ен н ы е п р и м ер ы .

Якоби Дь.— Пинтер Г.: З а м е ч а н и я  К п о н я т и ю  
„ в р е м е н и  в ы д е р ж к и ”  п р и  б а к а х  с н а б ж е н н ы х  
м е ш а л к о й ........................................................ ..........................  С 2 3 5

О б я с н ен и е  п о н я т и я  „в р е м е н и  в ы д е р ж к и “  я в л я 
ется  зн а ч и т е л ь н о й  пом ощ ью  д л я  сп е ц и ал и с то в  
з а н и м а ю щ и х с я  п р и н ц и п и а л ь н ы м и  и п р а к т и ч е 
ск и м и  п р о б л ем ам и . В р е м я  в ы д е р ж к и  м о ж е т  
бы ть  п р и м ен ен о  т о л ь к о  о г р а н и ч е н и я м и  в сл у ч а е  
б а к о в  с н а б ж е н н ы х  м еш ал к о й , п о то м у  что в т а 
к и х  с л у ч а я х  оно  о тн о с и тся  л и ш ь  н а  о п р ед ел е н 
н ую  ч а ст ь  п о д ан н о го  в б а к и  м а т е р и а л а .
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V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t
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A  szerző a forró bontott szén h id ro g én ek  ( földgáz) 
és a  tech n o ló g ia i o x ig én  együ ttes a lk a lm a zá sá n a k  

h a tá sá t v iz sg á lja  a  na g yo lva sztó  m e ta llu rg ia i v is zo 
n y a ir a . S z á m ítá s o k k a l m e g á lla p ítja , hogy á lla n d ó  
elméleti égéshőmérsékleten és oxigén koncentráció 
mellett létezik olyan fúvószél hőmérséklet, amelynél a 
kokszfogyasztás m inim ális. E z  az érték 50 kg/t 
nyersvas. E z esetben az indirekt redukció gyakorlati
lag 100% és a végbemenő direkt redukcióra ko kszo t  
n e m  h a szn á ln a k  fe l.

A tanulm ányban a forró b on to tt szénhidrogének 
(földgáz) és a  technológiai oxigén együttes a lkal 
m azásának a  nagyolvasztó m etallurgiai viszonyaira 
gyakorolt h a tásá t vizsgáljuk.

A földgáz vízgőzös és széndioxidos bontásának 
tüzetes analízise azt m u ta tja , hogy a konvertá lt 
egyensúlyi gázelegyek megfelelő keverésével nagy 
hőmérsékleten szénmonoxidból és hidrogénből 
vá ltoz ta tha tó  összetételű gázelegy á llítható  elő.

Szám ításaink során az elegy összetételét, to 
vábbá a gyártás összes lényeges jellemzőjét állandó 
értéken ta rto ttu k . V áltozónak ve ttük  az elméleti 
égéshőmérsékletet, a fúvószél oxigéntartalm át és 
hőm érsékletét, am ely a  bon to tt gázéval mindig 
egyezett.

Ezekből a  szám ításokból kiderül, hogy állandó 
elméleti égéshőmérsékleten és rögzíte tt oxigén 
koncentráció m ellett létezik olyan fúvószélhőmér- 
séklet, amelynél a  fajlagos kokszfogyasztás m ini
mális. A hőm érsékletnek ez a  kritikus értéke közel 
azonos az elméleti égéshőmérséklettel. Az em líte tt 
minim ális kokszfogyasztás pedig a  nyersvas fel- 
szenesítésének és a metánképződés karbonigényé 
nek az összegével egyenlő. Ilyen viszonyok a nagy 

* D ü s s e ld o r f b a n  a  N e m z e tk ö z i  V a s k o h á s z a t i  K o n g re sz -  
s z u s o n  1974 . m á j .  2 7 -én  e lh a n g z o t t  e lő a d á s  r ö v i d í t e t t  
a n y a g a .

olvasztóban viszont csak úgy állhatnak  fenn, ha a 
végbemenő d irek t redukcióra kokszot nem  hasz 
nálunk.

Az u tóbbi tíz-tizenöt esztendőben a nyersvas- 
gyártás fejlődése jelentősen meggyorsult. A kor 
szerű elegyelőkészítései technológiák széles körű 
elterjedése m ia tt a  zsugorítvány, a  pellet és a  koksz 
fizikai és m etallurgiai tulajdonságai szám ottevően 
m egjavultak. A javulás hatására  kiküszöbölődtek 
azok a  gyártástechnológiai korlátozó tényezők, 
melyek a nagyolvasztók térfogatnövelésének addig 
h a tá r t  szabtak. E nnek eredm ényeként a nagyol
vasztók té rfogatá t, ezzel együ tt a  teljesítőképes 
ségét növelni lehetett, m indkettő  igen rövid idő 
a la tt megkétszereződött. N apjainkban a  4—5000 
m 3-es nagyolvasztók tervezése, építése, üzemvitele 
m ár napi feladat. A nagy térfogatú  egységek építése 
gazdasági vonatkozásban a nyers vas fajlagos kö lt 
ségét csökkentette, műszakilag pedig kedvező lehe
tőséget te rem te tt a  nagyolvasztóüzem  teljes au to 
m atizálására és számítógépes vezérlésére.

Jelenleg az a  helyzet, hogy a kokszfogyasztás 
további erőteljes csökkentése —  jó elegyelőkészítés 
m ellett —  m ár csak az 1100— 1300 °C-ra növelt 
fúvószél hőm érséklettel és a  különböző szénhidro 
géneknek (elsősorban olaj és földgáz), illetve redu 
káló gázoknak a  nagyolvasztóba való befúvatásá- 
val érhető  el.

V alam ennyi technológiai jellegű változtatás 
között a szénhidrogének befúvatásának van a  leg
nagyobb hatása  a nagyolvasztó hőtani és m etallur 
giai fo lyam ataira. A szakirodalom  az utóbbi évek 
ben ebből kifolyólag egyre többe t foglalkozik az 
ilyen kérdésekkel.

Széles körű elméleti és üzemi vizsgálatok bizo
ny ítják , hogy a szénhidrogének felhasználása szá-

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 5. sz. 193



m otte vő kokszm egtakarítással jár. A szénhidro 
gének befúvatásának m értékét azonban az égéskor 
keletkező nagyobb medencegázmennyiség és ennek 
kisebb hő tarta lm a korlátozza.

Szám ításaink és irodalm i adatok  szerin t a gaz
daságosan befúvatható nyers földgáz 70— 90 N m 3/t 
nyersvas. A fúvólevegő oxigénes dúsítása és 
1000 °C-nál nagyobb hőm érsékletre való hevítése 
újabb lehetőségeket terem t a befúvato tt hideg 
szénhidrogén mennyiségének növelésére, de ezek 
a  lehetőségek is erősen korlátozottak.

Ezzel szemben nagy rem ényekre jogosít a koksz 
m egtakarításban a szénhidrogének nagyolvasztón 
kívül tö rténő  bontásával előállíto tt 1200 °C-nál 
nagyobb hőmérsékletű redukáló gázok és oxigén 
együttes felhasználása.

H a a kokszot a nagyolvasztóban száraz atm osz 
ferikus fúvólevegővel égetjük el, a képződő meden 
cegáz kereken 35% szénmonoxidból és 65% n itro 
génből áll. A medencegáz hő tarta lm a a fúvószél 
hőm érsékletétől függ. Ez egyben az egyik legfon
tosabb „hőforrás” is, am ely biztosítja a folyam atok 
lejátszódásához és a kohósítás term ékeinek a kellő 
hőmérsékletre való felmelegítéséhez feltétlenül 
szükséges hőm ennyiséget. Ism eretes, hogy a jó 
eredményekkel dolgozó nagyolvasztóknál a  koksz 
égésekor az elméleti égéshőmérséklet a medence
gáz hőtartalm ából visszaszámolva 2000— 2200 °C.

Tegyük fel, hogy a nagyolvasztón kívül 35% 
szénmonoxidot és 65% nitrogént tartalm azó szin 
te tikus gázt állítunk elő. H a ezt a  gázt 2000— 
2200 °C-os hőmérsékletre hevítve a fúvóövbe ju t 
ta tju k , akkor az pontosan olyan term ikus állapot
ban kerül oda, ami a koksz égésének megfelel. 
Ebben az esetben a kokszfogyasztás mindössze 
a d irekt redukció, a nyersvas felszenítése és a  je 
lentéktelen m értékű metánképződés karbon-igé 
nyének kielégítésére korlátozódik. A forró redu 
káló gázok befúvatásának alapgondolata  teh á t az, 
hogy a  koksz-karbon égéséből származó medence
gáz egy részét szintetikus gázzal helyettesítjük.

Ebben a szintetikus gázban a redukáló kom po 
nens term észetesen jelentősen több lehet, m int az 
atm oszferikus levegővel elégetett koksz-karbonból 
képződött medencegázban.

Jelenleg nyilván nem tud juk  a szintetikus gázt 
2000— 2200  °C-ra hevíteni, hiszen ilyen célra sem 
megfelelő tűzállóanyagokkal nem rendelkezünk, 
sem a  forrószélvezetékek és az egyéb berendezések 
m a még nem képesek ilyen nagy hőmérsékleten 
üzemszerűen dolgozni. A szintetikus gázban azon 
ban a redukáló kom ponensek százalékos arányának 
növelése (m ajdnem  egészen 100%-ig) viszonylag 
egyszerűen m egvalósítható.

A m osott, bon to tt, illetve forró konvertá lt redu 
káló gázok felhasználása a  nyersvasgyártásban 
teljesen új, a kidolgozás, illetve a kikísérletezés kez
deti állapotában levő technológiai irányzat. A leg
u tóbbi években ez a  tém a egyre több metallurgus 
érdeklődését kelte tte  fel. Az eddig megjelent 
tanulm ányok m ind azt vizsgálják, hogy m iként 
növelhető a medencegáz redukáló képessége forró 
redukáló gázoknak a nagyolvasztóba történő  be- 
fúvatásával.

A végleges megoldás előfeltétele a nyersvas- 
gyártás hőtechnikai és m etallurgiai követelm ényeit 
kielégítő, üzem biztosán és gazdaságosan működő 
szénhidrogénbontó vagy gázmosó m egválasztása, 
illetve kialakítása.

A szénhidrogéneket nálunk a fúvólevegő oxigé
nes dúsítása nélkül nyersen ju tta tjá k  a nagyol
vasztóba. Ism eretes, hogy a befúvato tt hideg nyers 
gáz vagy olaj mennyiségének optim um a van. Ez o tt 
jelentkezik, ahol legkedvezőbb a kokszegyenérték. 
A koksz-földgáz egyenértékoptim um  egyéb té 
nyezők figyelem bevétele m ellett 70—90 N m 3 
földgáz/t nyersvas, míg a koksz-olaj egyenérték 
optim um  50—60 kg /t nyersvas, term észetesen a 
megfelelő forrószél hőm érsékletnél.

Nagyobb mennyiség befúvatásakor az egyen- 
érték  romlik. Ez az oka annak, hogy a m ind a ha 
zai, mind a külföldi kohóm űvek a szénhidrogén- 
befúvatás kezdeti fajlagos értékét egy kisebb — 
optim ális — szintre csökkentették. Az optim ális 
szint a fúvólevegő oxigénes dúsításával csak kis 
m értékben növelhető. Példának szovjet adatokat 
említek. A Szovjetunióban 1965-ben a befúvato tt 
földgázmennyiség a kohóműveknél 81 N m 3/t 
nyersvas volt. Ez 1970-ben 68,2  N m /t nyersvasra 
csökkent. 1971-ben, am ikor a fúvólevegő oxigénes 
dúsítása általánosabb le tt, a m utató  71,5 N m /t 
nyersvasra módosult, és 1973-ban 71,4 N m 3/t 
volt 50,5 N m 3Oa/t  nyersvasérték mellett.

A fajlagos szénhidrogénfelhasználás növelését 
vagy m ásként a kohókoksznak szénhidrogénekkel 
való helyettesítését a metallurgusok az egész v ilá 
gon központi feladatnak ta rtják . Ennek oka ab-

\KL-№-1\
1. ábra. 97,03% metántartalmú földgáz vízgőzös bontása
kor egyensúly esetén a gázelegy szénmonoxidtartalmának 
változása a nyomás és a hőmérséklet függvényében 1, 3 és 

5 kezdeti vízgőz és metánarány mellett
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2. ábra. 97,03%  metántartalmú földgáz vízgőzös bontása
kor egyensúly esetén a gázelegy hidrogéntartalmának vál
tozása a nyomás és a hőmérséklet függvényében 1, 3 és 5 

kezdeti vízgőz és metánarány mellett

ban keresendő, hogy egyrészt a kokszolható szén 
készlet m indenütt erősen csökken és a kiterm elés 
költségei állandóan nőnek, másrészt a fe ltárt 
szénhidrogénvagyon egyre nagyobb lesz.

A szénhidrogének felhasználása a  nyersvas- 
gyártásban  ezért az olyan országokban legidősze
rűbb, ahol a kokszot im portálják , ugyanakkor a 
szénhidrogénkészlet jelentős. H azánk is az ilyen 
országok sorába tartozik .

Fentiek  előrebocsátása u tán  azt tű z tü k  ki fel
adatu l, hogy megvizsgáljuk a  nagyolvasztó me
ta llurgiai viszonyainak alakulását forró, bon to tt 
földgáz és technológiai oxigén együttes alkalm azása 
esetén. A szám ítások elvégzése e lő tt tüzetesen ele 
m eztük a  földgázkonverzió egyensúlyát az állapot- 
határozók, nevezetesen a nyomás, a  hőmérséklet 
és a  koncentráció függvényében.
K é t rendszerrel foglalkoztunk:

A földgáz-vízgőz és a földgáz-széndioxid rend 
szerrel. A vízgőzös és a széndioxidos konverzió 
során a  gyakorlatilag fontosnak bizonyult reakció 
egyenletek szám ításba vevésével m atem atikai mo
dellt a lak íto ttunk  ki az egyensúlyviszonyok jel
lemzésére. A m atem atikai modell m indkét esetben 
többism eretlenes nem lineáris algebrai egyenlet
rendszer volt, am elyet a  benne szereplő állandók 
megfelelő változtatásával kiértékeltünk.

Az 1. és 2. ábra a földgáz vízgőzös konvertálá 
sánál m u ta tja  az egyensúlyi gázelegy szénmonoxid 
és hidrogén ta rta lm ának  alakulását az á llapo thatá 
rozók függvényében.

Hasonló jellegű a 3. és 4. ábra is, am ely a földgáz 
széndioxidos konvertálásának eredm ényeit ta r 
talm azza. A szám ítások azt m u ta tták , hogy a föld 
gázból vízgőzös, illetve széndioxidos konvertálás 
sal olyan gázelegy á llítható  elő, am ely nagy hő 
mérsékleten gyakorlatilag szénmonoxidból és hid 
rogénből áll. Az ilyen gázelegyek megfelelő keveré 
sével k ap o tt egyensúlyi gázban a hidrogéntartalom  
aránylag tág  határok  között variálható. Ebből 
kifolyólag semmi akadálya nincs annak, hogy föld 
gázból 50% szénmonoxidot és 50% hidrogént ta r 
talm azó konvertált gázt fúvassunk a  nagyolvasz 
tóba.

A forró, b on to tt földgáz m etallurgiai hatásának 
tanulm ányozásánál a Ramm-féle, á lta lunk  módo 
s íto tt, elegyszám ításra tám aszkodtunk. Ez az e ljá 
rás, m in t ismeretes, az anyag és a  hőmérleggel egy 
szerre operál. Tulajdonképpen egy lineáris algebrai 
inhomogén egyenletrendszer, am elynek megoldása 
révén kiadódik  az 1 Mp nyersvas előállításához 
szükséges elegyalkotók és koksz mennyisége, 
továbbá más értékes információk, amelyek a ko- 
hósítás fo lyam atát jellemzik.

Az elegyszám ítás ism ételt végrehajtása során 
olyan eleggyel dolgozunk, am ely pelletből

C a 0  Q*
p = s í ö r  •

bázikusságú zsugorítványból, továbbá kokszból 
tevődik  össze. A zért dön tö ttünk  ilyen elegy m ellett, 
hogy az elegyalkotók vá ltoztatásának  a hatásától 
eltekinthessünk.

\KL-486-3\

3. ábra 97,03% metántartalmú földgáz széndioxidos bon
tásakor egyensúly esetén a gázelegy szénmonoxid tartalmá
nak változása a nyomás és hőmérséklet függvényében 1, 

3 és 5 kezd e ti s z é n d io x id  és m e tá n a rá n y  m ellett
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(1)

4. ábra . У7,03°/о m e tá n ta r ta lm ú  fö ldgáz szén d io x id d á  b o n 
tá sa ko r  eg yen sú ly  estén  a  gázelegy h idrogén  ta r ta lm á n a k  

vá lto zá sa  a  n y o m á s  és hőm érsékle t fü ggvényében  1, 3 és 

5 kezd e ti s z é n d io x id  és m e tá n a rá n y  m ellett

Az 1. táblázatból a felhasznált pellet, a zsugorít- 
vány  és a  koksz összetétele olvasható ki.

A kohósítást jellemző további állandó adataink 
a következők v o lta k :

1. A nyersvasösszetétel (karbon: 4,0% , m angán: 
0,05%, szilícium: 0,5%, kén: 0,04%, foszfor: 
0 , 1 0 % )

2 . A salak bázikussága | p  =  ц -ы . =  l,oJ

3. A befúvato tt bon to tt gáz, összetétele (szén- 
monoxid: 50% , hidrogén: 50%)

4. A d irek t redukció foka.

1. táblázat
Az elegyszáin ításban fe lh aszn ált koksz, pellet és 

zsugorítvány összetétele

Ö ssz e té te l

E le g y a lk o tó

k o k sz p e l le t z s u g o r í t  - 
v á n y

V a s ....................................... 1,869 60,000 43,346
M a n g á n ................................ 0,021 0,054 0,027
K é n  .................................... 1,279 0,018 0,200
F o s z f o r ................................ 0,030 0,021 0,010
T i t á n d i o x i d ....................... — 0,093 —

S z i l í c iu m d io x id ................ 6,090 7,715 8,410
A lu m in i u m d io x id ............ 2,900 0,436 0,368
K a lc iu m d io x id .................. 0,160 5,481 29,435
M a g n é z iu m d io x id ........... 0,040 0,835 1,669
F ix  k a r b o n  ....................... 85,270 — —
Illő  .................................... 1,590 — —

N e d v e s s é g ......................... 3,000 ' ■

Me: %

Ez u tóbb it az

l +  0,3tvo +  0 ,5 F h 2— 0 , 1 7 í )n 2

összefüggésből szám íto ttuk , (l)-ben vco, д>ä 2 és 
«N2 a fúvósíkban 1 kp karbon elégetésekor képződő 
szénmonoxid, hidrogén és nitrogéngáz térfogata, 
rdo pedig a Pavlov-féle d irek t redukciós index nor 
mális (póttüzelő anyag nélküli) já ra tná l — rdo-1 —
0 . 5.ben rögzítettük. A felsorolt adatok  segítségével 
több elegyszám ítást végeztünk, hogy megvizsgál
juk  a fajlagos kokszfogyasztás alakulását

1. az elméleti égéshőmérséklet
2 . a fúvószél oxigéntartalm a
3. a fúvószél hőmérséklete függvényében

Az elméleti égéshőm érsékletre 2000 , 2100 , 2200  
°C-ot vettünk  fel. A fúvószél ox igéntartalm a: 21, 
23, 26, 30, 35, 50, 65, 80, 95% volt. A fúvószél hő 
m érsékletét, am ely a b o n to tt gázéval egyezett, 
1200— 2000 , 1200— 2100  és 1200— 2200  °C hőm ér
sékletin tervallum ban 100 °C-os lépéssel v á lto z ta t 
tuk.

Szám ításaink eredményei az 5. ábrán lá thatók. 
Ebből az ábrából a következők adódnak:

Tegyük fel, hogy az elméleti égéshőmérséklet 
állandó. Ilyen viszonyok m ellett konstans fúvó- 
szélhőmérsékletnél, a fúvószélnek oxigénben való 
dúsítása csökkenti ugyan a  fajlagos kokszfogyasz
tá s t, de a dúsítás hatékonysága az oxigéntartalom 
mal nem változik lienárisan. A dúsítás hatékony 

ai? 200 300 4€ 0  500 600 700 800 900  Nm/t
Yk L -№ -5 \

5. ábra . A  fa jla g o s ko ksz fo g ya sz tá s  vá lto zá sa  a  befú va to tt 

bontott szén h id ro g én  m e n n y iség én ek  fü g g vén yéb en  k ü lö n 
böző forrószélhőm érsékle t és o x ig én ta r ta lo m  esetén. ( A z  

e lm éle ti égéshőm érséklet 2000 , 2100 , 2200 °G )
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ságát nyilván a  fúvószélhőm érséklet is befolyásolja. 
Az 5. ábrából leolvasható, hogy 1200 °C-nál k i 
sebb hőm érsékleten a fúvószél oxigéntartalm ának 
növelése ténylegesen előnyös a kokszfogyasztás 
alakulására. Ez az előny azonban egyre csökken és 
nagy hőm érsékleten szinte jelentéktelenné válik. 
Állandó oxigéntartalom  esetén viszont a fúvószél- 
hőm érsékletének nagyobbodása a fajlagos koksz
fogyasztást jelentősen leszállítja. D urva becsléssel 
az adódik, hogy 100 °C hőmérsékletnövekedésnek 
kb. 25 kp/M p fajlagos kokszfogyasztás-csökkenés 
felel meg.

Az oxigéndúsítás ezt az értéket alig vá ltoztatja .
Az elméleti égéshőmérséklet növelésének hatása  

abban nyilvánul meg, hogy a fent részletezett v i 
szonyokat feltün tető  állandó elméleti égéshőmér - 
sékletre érvényes háromszög alakú diagram ot a fel
v e tt koordináta-rendszerben balra to rz ítva  eltolja.

Ezekből a  számításokból kiderül, hogy állandó 
elméleti égéshőmérsékleten és rögzített oxigén 
koncentráció m ellett létezik olyan fúvószélhő 
mérséklet, amelynél a fajlagos kokszfogyasztás 
minimális. A hőm érsékletnek ez a  kritikus értéke 
közel azonos az elméleti égéshőmérséklettel. Az

em líte tt minimális kokszfogyasztás pedig a nyers 
vas felszenítésének és a m etánképződés karbon 
igényének az összegével egyenlő. Ilyen viszonyok 
a nagyolvasztóban viszont csak úgy állhatnak  fenn, 
ha a  végbemenő d irek t redukcióhoz kokszot nem 
használunk.

összefog la lás

1. Az oxigéndúsításnak a fajlagos kokszfogyasz
tá sra  gyakorolt ha tása  —  forró bon to tt gáz be 
a v a tá s a k o r  —  1200 °C-nál nagyobb forrószél
hőmérsékletnél roham osan csökken.

2 . A forró b o n to tt gáz, illetve a forrószélhőmérsék 
letének 100 °C-os m értékben egészen az elméleti 
égéshőmérsékletig való növelése —  az utóbbi 
értékétől függetlenül — közel azonos kb. 25 kg /t 
nagyságú kokszfogyasztás-csökkenést okoz.

3. Az elméletileg legkisebb fajlagos kokszfogyasztás 
kb. 50 kg /t nyersvas, tek in te t nélkül az elméleti 
égéshőmérsékletre.

4. Az utóbbi esetben az ind irek t redukció gyakor 
la tilag 100% és a  minimális kokszfogyasztás a 
felszenesítés és a m etánképződés karbonigényét 
fedezi.

M űszeres m érések csillap ító t acéltuskók derm edési 
folyam atának vizsgálatára az Ó zdi K ohászati Ü zem ekben

В  A R  T  A  E N D R E  o k i. k o h ó m é r n ö k ,  F Á B I Á N  J Ó Z S E F  o k i.  v i l la m o s  ü z e m m é r n ö k ,  H O R T Ö R S I  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é r n ö k

Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k

d r .  P Á L  G Á B O R  a  m ű s z .  t u d .  k a n d i d á t u s a  

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K :  6 2 1 . 7 4 6 . 6 2

A  szerzők folyam atos hőmérsékletméréseket vé 
geztek m in d  a dermedő tuskóban, m in d  pedig a ko 
k illa  —  táp fe jsapka  —  öntőtáblarendszerben 12  — 12 
pontban. E zen k ívü l megmérték a kokilla  hőokozta  
tágulását és a kokilla  és tuskó  között keletkező rés 
nagyságát. A kísérleteket 4,5 tonnás négyszögke 
resztm etszetű csillapított acéltuskókkal végezték. 
A mérések képet adtak a derm edést fo lyam at k o n k 
rét lefolyásáról és igazolták az a lkalm azott m etodika  
megbízhatóságát.

Bevezetés

Az acéltuskók dermedési fo lyam atának vizsgá
la ta  műszeres mérésekkel két okból fontos. E gy 
részt képet ad  ad o tt esetben a dermedési folyam at 
konkrét lefolyásáról, m ásrészt megfelelő tap asz ta 
la ti anyagot szolgáltat a  tuskó dermedési folya 
m atának  m atem atikai modelljeihez. Ezen m ate 
m atikai modellek fe ltárását a máig ism ert fizikai 
modellezési módszerek nem pótolják, bár kétségte 
len, hogy egyes részletkérdésekre kielégítő, sőt 
esetenként teljesértékű választ szolgáltatnak (így 
például az alsóöntésnél alkalm azott beömlőrend 
szer k ialakításának problém ájára).

A dermedési folyam at egészének, de még alap 
vető  oldalainak jellemzésére szolgáló hasonlósági 
kritérium ok kiválasztása is m egoldatlan, ahogyan 
erre rám u ta t a jeles am erikai tudós, Bruce Chalmers
[1]. A hasonlóságelmélet alkalm azhatóságának is 
feltétele a dermedési folyam atok m atem atikai

modelljeinek jobb feltárása, amelyek azonban a 
rendelkezésünkre álló elektronikus számítógépek 
segítségével közvetlenül is használhatóak lennének.

A dermedési folyam atok m atem atikai modelljei
nek mélyebb feltárása elkerülhetetlen a folyam atos 
öntési technológia szem pontjából is, ugyanis a fo 
lyam atosan ö n tö tt szál haladó mozgása m ia tt a 
közvetlen műszeres mérések lehetősége erősen kor 
látozott.

Az acéltuskók dermedési folyam atáról a leg 
többet a dermedő tuskó több belső pon tján  végzett 
folyam atos hőmérsékletmérés árul el. A tuskó 
belsejében végzett hőmérsékletmérés alapvető  
problém ája a  hőelemek védőcsöveinek elkészítése. 
Am ennyiben a védőcső nem tu d  ellenállni a folyé
kony, ill. derm edő acél romboló hatásának, azaz 
oldódik, megolvad, hőhatásra megreped, vagy pe 
dig a mechanikai igénybevételt nem bírja (áramlás, 
felhajtóerő, zsugorodás), úgy a költséges kísérlet 
nek nem sok haszna van. H a viszont a védőcső 
tú l masszívra sikerül, úgy a hőérzékelés teh e te t 
lensége és  ̂ a  vizsgált folyam at m egzavarása lesz 
jelentős. így  például az a  módszer, am elyet az 
N D K -ban [2] és Csehszlovákiában [3] alkalm az 
tak , m iszerint a hőelemet keram ikus védőrétegen 
kívül 42, illetve 50 mm átm érőjű  lágyacél csőbe 
foglalták, nem is ad o tt egyéb eredm ényt, m int a 
kokillalehúzás időpontjának m eghatározását. Mind-
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két esetben a  védőcsövet függőlegesen helyezték 
el a tuskóban, am i az ily módon hozzáférhető he 
lyek szám át is korlátozta.

A szóbanforgó alapvető  problém a eddigi leg 
jobb m egoldását a kijevi Öntészeti Problém ák 
Intézetének ku ta tó i ta lá lták  meg. V. A. Jefimov- 
nak, az U krán Tudom ányos Akadém ia r. tag jának  
vezetésével a következő m etodikát dolgozták k i :

A platina-platinarhódium  hőelem eket kvarc 
csövekbe helyezték. A hőelemek a kvarccsőben a 
nálunk is ism ert kétlyukú kvarcgyöngyökbe vol
tak  foglalva (elektromos szigetelés). A kvarccső 
fölm aradó térségét finom, száraz kvarcporral 
(agyagmentes) tö ltö tték  ki. A kvarccső külső á t 
mérője 35— 40 mm, a falvastagsága 5— 8 mm volt. 
A védőcsöveket a kokillán keresztül, vízszintesen 
vezették be a  tuskó terébe. Az alkalm azott védő 
csövek az em líte tt romboló hatásoknak kellően 
ellenálltak, sőt megfelelő gáztöm örséget is bizto 
s íto ttak , am ely a  P t-P tR h  hőelemek megbízható 
működését szavatolta. Igaz, hogy a kapo tt védő 
csövek m ellett a hőérzékelés tehetetlensége is eléggé 
nagy volt. (Egy jellemző ad a t: a  hőelemek csak
8— 10 perccel az öntés u tán  m u ta tták  a  maximális 
hőm érsékletet.) E z t a hiányosságot azonban úgy kü 
szöbölték ki Jefimov és munkatársai, hogy kizárólag 
nagym éretű , 40 tonnásnál nem kisebb tuskók ese 
tén  alkalm azták, mikor is a vizsgált folyam atok 
m aguk is lassúak. Ily  módon sikerült a dermedési 
folyam at számos törvényszerűségének föltárása és 
több  technológiai eljárás (öntés salak a la tt, öntés 
poralakú acél adagolásával) pontos értékelése [7, 
8 , 9].

Ami a dermedő acélban való folyam atos hőm ér
sékletmérés hazai eredm ényeit illeti, úgy arra  
vonatkozóan csak dr. Csabalik Gyula m unkáira 
(pl. [4]) tudunk  utaln i, m ert a dr. Nándori Gyula 
és m unkatársai á lta l végzett ku tatások , amelyek 
során 45 tonnás hom okform ába ö n tö tt acélönt
vények belsejében m értek hőmérsékleteket, eddig 
nem ju to ttak  el a publikálásig.

Az acéltuskók dermedési fo lyam atának a hő 
á tadás szemszögéből való hű megismeréséhez a 
tuskó belsejében végzett folyam atos hőm érséklet
mérések m ellett, szükséges m eghatározni a  tuskóval 
hőcserében levő környezet, te h á t a kokilla, a táp- 
fejsapka és az öntő táb la  hőm érsékletviszonyait is, 
továbbá  a  kokilla és a  tuskó közötti hőátadás in 
tenzitását. Előbbiekhez elegendő a kokilla, a  tá p 
fej sapka és az öntő táb la  néhány belső pontjában  
mérni a  hőm érsékletet a  tuskó hőmérsékletm éré 
sével egyidejűleg. U tóbbihoz közvetlen méréssel 
meg kell határozni a kokilla és tuskó közötti rés 
kialakulásának idejét, m ajd  ezután a rés m éretét. 
Mivel megbízható módszer a rés mérésére csak a 
tuskó és kokilla szim m etriasíkjában fekvő pontokra 
létezik, célszerű kiegészítésképpen a kokilla hő 
okozta tágu lását is mérni az idő függvényében, egy 
idejűleg a m ár em líte tt hőmérsékletmérésekkel.

A rés kialakulásának idejét és nagyságát elő 
ször G. P. Ivancov határozta  meg [5] 0,5 tonnás 
kísérleti tuskón. Az á ltalunk használt m ódszert a 
kijevi Öntészeti Problém ák In tézetében dolgozták 
ki [6].

Az a körülm ény, hogy mi nem rendelkeztünk 
35—50 mm külső átm érőjű és nagy falvastagságú 
kvarccsövekkel, továbbá nem  40, hanem  4,5 to n 
nás tuskókkal volt dolgunk, szükségessé te tte  a  lé 
nyegesen kisebb m éretű  kvarccsövek használatát. 
(Külső átm érő 20— 25, falvastagság 2— 1,5 mm.) 
Az ezen kvarccsövekkel készült hőelem védő 
csövek biztonságának növelésébe fek te te tt m un 
kánkat az em líte tt kényszerítő körülm ényeken 
kívül még az a célkitűzésünk is indokolta, hogy a 
kijevi módszerrel tö rténő  mérés nem ad értékelhető 
eredm ényt az ön tést követő első 10 percről. Pedig 
a tuskó dermedési fo lyam atában á ltalában , a k ar 
bon, kén stb . elemek szegregációs fo lyam atában 
különösen nagy szerepet já tszik  a tuskó folyékony 
m agjának szabad konvekciós mozgása. R ádió 
ak tív  izotópok segítségével m egm érték a konvek- 
ció le- és fölszálló ágának átlagsebességét az idő 
függvényében (pl. [10]). Ezen kutatások  alapján 
tud juk , hogy a csillapított acélból ö n tö tt tuskók- 
ban (4—40 tonna  között) a legnagyobb sebességek 
az öntést követő 10 . perc körül lépnek föl és nagy 
ságrendjük 0,5 m/s. (A különböző m éretű tuskók 
esetében ez a maxim ális sebesség különböző mó
don csökken az idő függvényében.) Az általunk 
kikísérletezett védőcsövek hőtehetetlensége lénye
gesen kisebb volt a  kijevi módszerrel készülteknél 
(2—2,5 perc a la tt érték el a m axim ális hőmérsékle 
te t), biztonságuk rosszabb volt azokénál, de így is 
több m int 50% -ban kielégítően lá tták  el feladatu 
kat. Ily  módon többet tu d tu n k  meg az öntést kö 
vető  percekről, am ely idő a la t t  a dermedési folya
m at legnagyobb „tragédiái” zajlanak le, B. B. Gul- 
jájev leningrádi professzor találó  megfogalmazása 
szerint.

Á ttérünk az álta lunk  végzett mérések rend 
szeres ism ertetésére. I t t  em lítjük meg, hogy a szer
zői kollektíva egyik tag ja  (P. G.) a csillapított acél
tuskók dermedésével foglalkozó kandidátusi é rte 
kezést készített a Moszkvai Acél és Ö tvözetek In 
tézetében, V. I. Javojszkij professzor és J. P. 
Filimonov docens vezetésével, így a mérések ered 
ményeinek fölhasználására is visszatér m ajd  e lap 
hasábjain.

A mérések metodikája 

H ő m é rsé k le t m é ré s  a  d e rm e d ő  tu s k ó  b e ls e jé b e n

A mérést platina-platinarhódium  hőelempárok- 
kal végeztük, am elyeket kvarccsőben helyeztünk 
el. A kvarccsöveket vízszintes helyzetben rögzítet 
tü k  a kokillában és a tápfejsapkában. E  célból a 
kvarccsövek egyik végének megfelelő helyen lyuka 
k a t fú rtunk  a kokillába és a tápfejsapkába. A 
kvarccsöveket ezeken a lyukakon keresztül vezet 
tük  be a tuskó terébe. A kvarccsövek másik végét 
egy csappal e llá to tt hüvely közvetítésével rögzí
te ttü k  a kokilla falában. Ă tápfejsapkába szerelt 
kvarccsövet közvetlenül a tűzálló bélésben rögzí
te ttü k . A furatok  elhelyezése lá tha tó  az 1. ábrán, 
valam int a  2 . ábrán, a  kvarccsövek kokillában való 
rögzítésének m ódja pedig a  3. ábrán.

Ily  módon b iztosíto ttuk  azt, hogy a  kvarc-védő 
csövet a beömlő acéllal való érintkezés u tán  rögtön 
a tuskó szilárd kérge fogta be két helyen. (A kéreg
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A -A metszet

1. ábra. Furatok elhelyezése a kehillában a platina- 
platinarhódium, hőelemek számára

A-A metszet

2. ábra. Furatok elhelyezése a 
táp Iéj sapkában

3. ábra . A  kva rc  védőcsövek  
k o k illá b a n  való  rögzítésének  

m ó d ja

1 — papir ágyazás; 
2 — azbeszt tömítő lap ; 

3 — azbeszt zsinór; 4 — kvarccsó

\K L -m -3 \

vastagsága m ár az első percben eléri a 20 mm -t.) 
A kvarc-védőcső bemenő oldalán a papír dugaszo 
lás ezután 5— 8 perc a la tt kiégett és a  zsugorodó 
tuskóval együttm ozgó kvarccső a  továbbiakban 
szabadon m ozoghatott a kokilla 35 mm átm érőjű 
furatában . A kvarc-védőcső m ásik végén levő 
hüvely belefagyott a tuskóba, a  ra jta  levő csap 
pedig a  felső csöveknél k ihúzódott a kokillából, az 
alsóknál elnyíródott a továbbiak során. így  a k í 
sérleti kokillát ism ételten föl tud tuk  használni. 
A papír ágyazás helyére acél egyetlen esetben sem 
foly t be. A kokilla fölső részén k iképzett perem — 
am elyet [4] alkalm azott és amely technológiai fo 
gás az Ózdi K ohászati Üzemekben régóta be van 
vezetve a  tuskó keresztirányú repedésének meg
előzése céljából —- nem  véd a kvarccsövek elnyíró- 
dásától csak akkor, ha a kvarccső a  perem  sík já 
tól közelfekvő vízszintes síkban és egyidejűleg a 
tuskó szim m etriasíkja közelében van. Mi viszont 
a tuskóban kvarccsöveket helyeztünk el mind 
asszim etrikusan, m ind különböző magasságokban 
(lásd: 1. és 2 . ábrák).

A kvarccsövekben 2, illetve 3 hőelem párt helyez
tü n k  el, am elyek külön-külön kétlyukú kerám ia 
szigetelővel voltak  ellátva. A fennm aradó te re t

k iszáríto tt és 0,5 mm lyukm éretű  szitán á tro stá lt 
kvarchom okkal tö ltö ttü k  ki. A csövek végeit az 
beszttel és közönséges ragasztópapírral zártuk  el. 
A hőelem eket kettős kvarccső védelemmel lá ttu k  el 
az öntőtáblától szám íto tt 750, 1200, 1600 mm m a 
gasságokban. A hőelemeket tartalm azó 20 mm

4. ábra . B lo k k  p la tin a -p la tin a rh ó d iu m  hőelem ekkel

1 — hőelempár; 2 — keramikus szigetelő; 3 — kvarccső; 
4 — kvarchomok
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5 .  á b r a .  B l o k k  n i k k e l - n i k k e l k r ó m  h ő e le m e k k e l  

1  — h ő e le m ; 2  — k e r a m ik u s  s z ig e te lő ;  3  — fé m v é d ő 
cső  ; 4  — s o rk a p o c s

átm érőjű kvarccsövet 25 mm-es külső átm érőjű 
kvarccsövekbe helyeztük. A két cső közét ugyan 
csak kvarchom okkal tö ltö ttü k  ki. Lásd a 4. ábrán.

A hőelempárok forrasztási helyei az egyes m a 
gasságokban rendre feküdtek a felezősík és a kvarc 
cső m etszéspontjában, az u tóbbi pontoknak a  be 
vezetés helyétől m ért távolság felében és a falhoz 
közelebb eső egyhatodában.

A hőelem párokat a kompenzációs vezetékekkel 
porcelán sorkapcsok segítségével k ö tö ttük  össze, 
amelyek információs jeleit MK. típusú kompenzo- 
g ráf rögzítette.

H ő m é r s é k l e t m é r é s  a  k o k i l l á b a n ,  t á p f e j s a p k á b a n  és  
ö n f ő t á b l á b a n

A hőm érsékletmérés céljára Ni—NiCr hőeleme
ket használtunk, am elyeket kompenzációs vezeté 
kek segítségével eN K  típusú kom penzográffal kö 

6» ábra. Furatok elhelyezése a kokillában és öntőtáblában a 
nikkel-nikkelkróm  hőelemekhez

tö ttü n k  össze. A hőelem eket az 5. ábrán lá tható  
módon képeztük ki blokknak.

A 2. és a  6. ábrák m u ta tják  a 12 darab  hőelem 
elrendezését. A későbbi méréseknél a 2 . számú 
N i—NiCr hőelem helyén (kvarccsöves védelemmel) 
P t—P tR h  hőelemmel a tápfej hőm érsékletm érését 
végeztük.

Л tu s k ó  és k o k illa  k ö z ö t ti  ré s  m é ré se

A kísérleti berendezés a 7. ábrán lá tható .
Az 5 v illát az öntés u tán  kihúztuk, ami u tán  a  2 

lépcsős henger képes volt benyom ulni a keletkező 
résbe. Amíg a  tuskó kérge hézag nélkül érin tkezett 
a  kokilla falával, addig a  6 indikátor nulla állásban

7. ábra. Berendezés a tuskó és kokilla közötti rés mérésére

1 — k o k i l l a ;  2 — lé p c ső s  h e n g e r ;  3 — r u g ó ;  — 4 m e re v  
t a r l ó ;  5 — v i l la ;  6 — in d ik á to r ;  7 — m e re v  t a r t ó ,  rö g 

z í tő  c s a v a r r a l ; 8 — c s a v a r

m aradt. A fenti műszer két példányban, a kokilla
11. számú falában (minden ábránkon előlnézetben 
látható) volt beépítve 583 és 1162 mm magasság 
ban.

A k o k illa  tá g u lá s á n a k  m é ré se

A kokilla tágulását a 8. ábrán lá tha tó  berende 
zéssel m értük meg, 875 mm magasságban, az I. 
számú és I I I .  számú kokilla falak között.

A kokillán átm enő két fu ra t 15 mm hosszon 
m enetelt végébe volt becsavarva a két 2 jelzésű 
csavar. Ezek egym ástól való távolodását a 3 kar 
és 5 ind ikátor segítségével regisztráltuk. A 3 
k a rt azbesztborítással lá ttu k  el. A mérés mindösz- 
sze 10 percig folyt az öntés u tán , így a kar hő 
tágulása nem zavarta  a mérést.

A  m é ré se k  le b o n y o lí tá s a

A kísérleti berendezés összeállítása az Acélmű 
kokilla előkészítő téren, a kábelek bekötése az 
öntőcsarnokban tö rtén t. Öntéskor a  felületvédő 
port m erítőkanállal ju tta t tu k  az acél felszínére 
(apró részletekben).

A 9. ábra szem lélteti a  kísérleti berendezést.
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8 .  á b r a .  B e r e n d e z é s  a  k o k i l l a  h ó o k o z ta  t á g u l á s á n a k  
m é r é s é r e

A  b e re n d e z é s  r é s z e i:  1 — k o k i l l a ;  2 — c s a v a r ;  3 — m e re v  
k a r ;  4 — a  m e re v  k a r  m e g v e z e té s e ;  5 — in d ik á to r ;  6 

merev tartó rögzítőcsavarral: 7 — csavar

A mérések eredményei
Összesen ö t alkalom m al végeztünk öntést a k í 

sérleti berendezéssel fölszerelt kokillába a fölsze 
re lt tápfejsapka és öntő táb la  fölhasználásával. 
Az első, m ásodik és negyedik alkalom m al leön tö tt 
acélminőség: „A 35.29Si” , a harm adik alkalomm al 
,,K L 2” , az ötödik alkalom mal ,,C 60” acélokat 
ön tö ttünk . A tuskók súlya 4,5 tonna  volt.

Az első öntés alkalm ával, am ikor kvarccső he
ly e tt még szilfciumkarbid védőcsöveket használ

tunk, a tuskó belsejében egyáltalában nem sikerül
tek a hőmérsékletmérések. A többi mérés már 
akkor is zavartalan volt.

A négy további mérés közül a legutóbbinál 
kap tuk  a  legtöbb a d a to t; a  tuskó 1200 , 1600 és 
1900 mm-es magasságából 2 órán keresztül, az 
alsó tuskórészből pedig 45 percen keresztül. így  
m inden magasságban figyelemmel tu d tu k  kísérni 
a tuskó megfelelő részének m egdermedését. A példa 
kedvéért az 2 . és 2 . táblázatokban bem uta tjuk  az ötö 
dik mérés (dátum : 1971. 10. 12.; adagszám : 
47275; acélminőség: C 60) során k ap o tt hőm érsék 
leteket. A p la tina-platinarhódium  hőelemek el
helyezése: az 1. és 2. számú mérési pon t 1900 mm 
magasságban, a  faltól 120, ill. 240 mm távolságra; 
a 3. és 4. szám úak 1600 mm m agasan, a  faltól 50, 
ill. 298 m m -re; az 5., 6 ., 7. szám úak 1200 mm m aga 
san, a  faltól 48, 144, 288 m m -re; a 8 ., 9., 10. szá 
m úak 750m m m agasan, a faltól 46, 138, 277 m m -re; 
a l l . ,  12. szám úak pedig 400 mm  m agasan és a  fal 
tó l 44, ill. 268 mm távolságra. A nikkel-nikkelkróm  
hőelemek a  2 . és 6 . ábrákon lá th a tó  módon voltak 
elhelyezve, úgy, hogy a 2 . szám ú mérési pon t h iány 
zott. A kísérleti kokilla a harm adik öntőtáblán, a 
10-es helyen foglalt helyet. Az időm érést az öntés 
m egindulásával kezdtük. Az öntés 7 percig ta r 
to tt.

A tuskó és a kokilla közötti rés és a kokilla t á 
gulás mérési eredm ényei csak az öntést követő  10

9. ábra. öntés a kísérleti kokillába

A P t —P tR li hőe lem ek k e l m é rt h ő m érsék le tek , ‘C
1. táblázat

I d ő , M érési h e ly e k
p e rc 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

0.
5. 1485 1485 1480 1485 1470

—
1485 1480 1490 1495 1485 1495

10. 1485 1485 1470 1485 1470 — 1485 1470 1480 1485 1435 1480
15. 1460 — 1445 — 1390 — 1485 1390 1480 1445 1350 —

20. 1450 — 1390 — 1335 — — 1315 1470 1395 1290 —

25. 1445 — 1330 — 1300 — — 1270 1405 1350 1235 —

30. 1440 — 1270 — 1285 — — 1255 1380 1320 1190 —

35. 1430 — 1220 — 1260 — — 1245 1365 — 1155 —

40. 1420 — 1185 — 1245 — — 1235 1350 — — —

45. 1410 — 1160 — 1235 — — 1220 1340 — — —

60. 1370 — 1115 — 1205 — — — — — — —

120. 1350 — 1000 ( ----- 1170 — — — — — —
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A N1—NiCr hőelem ekkel m é rt h ő m érsék le tek , ’С
2 . tá b lá z a t

I d ó , M é ré s i h e ly e k
p e rc

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

0 . 20 20 20 20 20 20 20 20 150 150 150
3. 20 — 20 20 20 20 20 70 30 160 150 150
6. 20 • ----- 20 20 20 30 30 100 70 170 150 150

12. 30 — 30 60 90 190 190 170 205 220 165 165
24. 70 — 70 200 250 440 460 200 350 280 210 205
36. 120 — 120 300 340 520 540 300 435 300 235 220
48. 170 — 170 365 400 575 580 325 490 325 260 230
60. 210 — 210 405 440 590 605 335 515 330 275 240
78. 250 — 250 455 485 625 625 350 550 340 290 260
96. 280 — 280 475 500 625 625 350 550 340 300 280

114. 300 — 300 495 510 625 625 350 550 340 315 290
120. 300 — 300 495 520 625 625 350 550 340 315 290

percig értékesek. A rés először a  fölső részen alakult 
ki, m ajd az alsó részen, mégpedig az öntés u tán
2—3, ill. 5— 6 perccel. Az öntés u tán  10 perccel 
m indkét mérési helyen a rés nagysága m ár egyfor
m án 0,2  mm volt. A kokilla tágulása az öntés végére 
elérte a 2 m m -t, és a további 10 perc a la tt 3 mm 
körüli értékű  volt.

Az elvágott tuskón vizsgálatokat végeztünk még 
a kém iai elemek eloszlásának egyenlőtlenségére 
vonatkozóan, és m etallográfiái vizsgálatokat is 
végeztünk.

A mérések tapasztalatai

A mérések képet ad tak  a  dermedési folyam at 
konkrét lefolyásáról és az alkalm azott m etodika 
m egbízhatóságáról tanúskodnak. Az utóbbival 
kapcsolatban m egállapíthatjuk:

1. A kvarc védőcsöveket jobb vízszintesen el
helyezni m int függőlegesen és a  kokilla m indkét 
falában célszerű azokat rögzíteni.

2 . A védőcsövek a  tuskó tápfej a la tti részének 
fölső harm adában vannak a  legnagyobb igénybe 
vételnek kitéve, am elyet vélem ényünk szerint a 
szabad konvekció jellege m agyaráz.

3. A felület védőport — változatlan  mennyiség 
ben —  m erítőkanállal kell a mérés alkalmából 
gondosan az emelkedő fém tükörre szórni.

4. A kokilla tágulására és a kokilla és tuskó kö 
zötti résre vonatkozó méréseink a mérőeszközök 
megbízható m űködését m u ta tták .
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Felhívjuk tagjaink figye lm ét a Vaskohászati 
Szakosztály 1975. évi pályázatára

A részletes pályázati feltételek az 1975. 1. számunk borítólapján,
ill. 4. számunk 174. oldalán találhatók
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A vörösiszap vastartalm ának hasznosító lehetőségei
I ) r . H O R V Á T H  G Y U L A  o k i. k o h ó m é rn ö k , I L L Y É S  J Á N O S  o k i. k o h ó m é rn ö k ,

F é m ip a r i  K u ta tó  I n té z e t  V a s ip a ri K u ta tó  I n té z e t

D K :  6 6 9 .7 1 2 .1 .0 5 2

A  szerzők megvizsgálták a vörösiszap vastartal
m ának hasznosítási lehetőségét. A  vörösiszap kom p 
lex feldolgozása során vasrögöt, illetve folyékony 
nyersvasat, majd ezekből acélt állítottak elő. A  gazda
ságossági megfontolások alapján fordított oxigénes 
eljárástól várhatók a legkedvezőbb eredmények.

A tim földgyártás m ellékterm ékeként keletkező 
vörösiszap nagy tehertétele az alum ínium iparnak. 
Tárolására jelentős mezőgazdaságilag m űvelt te rü 
le teket kell igénybe venni, és ugyanakkor a kör 
nyezetre erősen szennyező hatású. Feldolgozására, 
értékes alkotóinak kinyerésére irányuló törekvések 
évek ó ta  foglalkoztatják a  hazai szakem bereket.

A vörösiszapban jelentős mennyiségű (38—43%) 
Fe20 3 van, de nem elhanyagolhatók a  benne levő 
AljjOj, N a20 , T i0 2 és ritkaföldfém ek (1000— 2000 
ppm ) sem (1. táblázat).

1. táblázat
A  m ag y a r t im fü ld g y á ra k  fo ly ó  term eléséb ő l szá rm a zó  

v ö rö s isza p o k  k ém ia i és á sv á n y o s  ö ssz e té te le , %

K é m ia i  ö s s z e té te l Á s v á n y o s ö s s z e té te l

К е 20 3 .  .  . .  .  88 —  43 H e m a t i t  .  . ..............  38 —  40
A120 3 . .  . . .  15 —  20 G o e t h i t . . . . ..............  7 — 10
S i 0 2 13 — 16 .............. 1 2 — 15
N a 20  .  .  . 9 — 12 O H -s z o d a li t ............ 2 - 5
C aÖ  . . . . 1 —  3 C l-sz o d a l it  . ..............  1
M gO . . . . . .  0 , 5 - 1 , 2 C 0 3-s z o d a li t ...........  1 4 - 1 8
M n O  . . . . .  0 , 1 - 0 , 2 G ib b s i t  .  . . ...........................  1
T i 0 2 ______ 4 —  6 B o e h m it  . . .............. 1 , 5 - 2 , 5
s o 3 .................. . .  0 ,7 — 1,2 D ia s z p o r  . . ..............  1 — 2
Iz z . V .  .  . 9 — 12 R u t i l ...................... ..............  1 — 2

A n a tá z  .  .  . .............. 1 — 2
K v a r c  . . . . .............. 0 ,5  — 1,2
E g y é b .................. ...........................  5 —  8

Vas-, alum ínium - és nátrium -oxid-tartalm ának 
hasznosításával m ár régóta próbálkoznak hazánk 
ban  is [1— 7]. Az utóbbi években a  vörösiszap 
komplex feldolgozására k ia lak íto tt eljárások során 
olyan megoldások születtek, melyeknél a vasat rög 
form ájában [8], vagy folyékony állapotban [9, 10] 
nyerik ki. A 2. táblázatban a vörösiszap komplex 
feldolgozására M agyarországon kidolgozott ö t el
járás legfontosabb jellemzőit foglaltuk össze. Az 
egyes eljárások során a  vasterm ékek halm azálla 
pota, összetétele és mennyisége is változik.

Az 1. eljárás alapján a kis m észtartalm ú elegyet 
1250— 1350 °C-on a  K rupp-R enn-eljárás szerint 
hőkezeljük, am ikor képlékeny halm azállapotú , 
zömében nefelint és üvegfázist tartalm azó salak 
[11], valam int nagy S- és P -tarta lm ú  vasrög [ 12] 
képződik.

A 2. eljárás szerint ugyancsak a  rögösítő techno 
lógiát lehet alkalm azni, azonban a kiinduló elegybe 
nagyobb mennyiségben meszet és baux ito t is ada 
golunk. E bben az esetben azonban a vasrög kén 
ta rta lm a  kisebb [13] lesz.

A 3. és 5. eljárások alkalm azásakor folyékony 
salak és folyékony vas képződik. H a a  kis m észtar 

ta lm ú elegyet 1350— 1450 °C-on megolvasztjuk, 
a vas és a  salak jelentős fajsúlykiilönbségük kö 
vetkeztében elkülönül. A salakot és vasat egym ás 
tól csapolással választjuk  el. A képződő vas kén 
ta rta lm a  és foszfortartalm a nagy, 0,8— 1,5%.

A 4. eljárás során önporló salak és folyékony vas 
keletkezik. A nagy m észtartalm ú salak kénteleníti a 
vasat, s így a  vasban csupán 0 ,1% S található .

Az eljárásokat laboratórium i, félüzemi és rész 
ben nagyüzem i kísérletek igazolják. A 3. táblázat
ban a  különböző m agyar eljárások során keletkező 
vasterm ékek kém iai összetételét foglaltuk össze. 
A vörösiszapból g y á rto tt vasrög és folyékony vas 
vaskohászati felhasználásának lehetőségeire és m ű 
szaki-gazdasági értékelésére az Országos Műszaki 
Fejlesztési B izottság és a Fém ipari K u ta tó  In tézet 
megbízásából részben a Vasipari K u ta tó  In téze t 
ben, részben a Csepel Művek M artin Gyárrészlegé
ben végeztünk kísérleteket [14, 15].

Vasrög feldolgozása nagyolvasztóban

A K rupp—R enn eljárással g y á rto tt vasrög 
nagyolvasztóban való feldolgozása valószínűleg 
nem  képezne m etallurgiai problém át, különösen 
akkor, ha a betétnek  csak kisebb részarányát 
alkotná. T ekin te tte l azonban arra , hogy a betétben 
levő foszfor teljesen a nyersvasba redukálódik , és 
hogy az acélban álta lában  a  nem kívánatos alko 
tók  közé tartozik , foszfordús acélnyersvasat — spe 
ciális igényektől eltekintve — nem célszerű gyár 
tani. Egyes öntészeti nyersvasakban kívánatos a 
foszfor jelenléte, de ezekben a foszfor á lta lában  na 
gyobb, m in t a  rög P -tarta lm a, te h á t további fosz
fort kell a rendszerbe vinni, még 100% rög kohó- 
sításakor is. Nagyolvasztóban közvetlenül is gyárt 
ható  ilyen nyersvas, amihez valószínűleg kedvezően 
lehet felhasználni a  vörösiszapból gyártható  K rupp- 
Renn rögöt, de e nyers vasfajtából csak kis m ennyi
ség szükséges, s így ez a megoldás nem járható .

N agyolvasztóban történő  feldolgozásnál a rend 
szerben levő kén kisebb jelentőségű, m int a  fosz
for, m ert eltávolítására van lehetőség m ind a  ko 
hóban, m ind a kohót követő kezelések folyam án. 
Azonban a  kén mennyiségét is —  hasonlóan a  fosz
forhoz —  minim ális szinten célszerű ta rtan i, mivel 
a kén eltávolítása m ind a kohóban, m ind a  kohót 
követő kezeléseknél több let költséget jelent. E zért 
kén tartalm ú be tét feldolgozása nagyolvasztóban 
sem kívánatos és csak m int szükségmegoldás alkal 
m azható.

Nagyon valószínű, hogy a kohó teljesítm énye a 
vasrög feldolgozásánál lényeges m értékben megnő, 
m in t ahogyan az egyéb fémes be té t kohósításakor 
bekövetkezik. Irodalm i ism eretek alapján [16] 
a kohóelegy F e-ta rta lm ának  10%-os fém Fe-m al 
való helyettesítésekor a kohó term elékenysége 
7% -kal nő. A fajlagos kokszfelhasználás a Bureau 
of Mines, USA és a N ippon K okan, Jap án  művek-
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A vörösiszap kom pira feldolgozására

A z e l já r á s  s z á m a  .................................... 1 2

A k é p z ő d ó  v a s  ....................................... R ö g ö k R ö g ö k

A  s a la k  h a lm a z á l la p o ta ,  t í p u s a ......... K é p lé k e n y  n e f e l in + ü v e g K é p lé k e n y ,  N a - a lu m in á t  és
C a -a lu m in á t

A  te c h n o ló g ia i  lé p c ső k  ......................... 1. R e d u k á ló  h ő k e z e lé s 1. R e d u k á ló  h ő k e z e lé s
2. M á g n e se s  s z e p a rá lá s 2. M á g n e se s  s z e p a rá lá s
3. S a la k z s u g o r í tá s  s z ó d á v a l  és 3. K ilú g z á s  lú g o s  s z ó d a o ld a t ta l

m é sz k ő v e l
4. K ilú g z á s  lú g o ld a t ta l

A  z s u g o r í tá s  a n y a g s z ü k s é g le te C aO
о

C aO _  о
m ó la r é n y o k b a n  k i f e j e z v e ................ S iO 2+ 0 ,6 T iO 2 1 S iO 2 +  F e 2O 3+ 0 ,6 T iO 2

N a .O C aO  12
0 ,96 —

A l20 3-f-F e 20 3 A120 3 —N a 20  7

K ih o z a ta lo k  a z  o lv a s z tá s k o r ,  %
94 94

, д 2н 3 ....................................................... 100 100
N a 20 ....................................................... 90 60

N a 20 - v e s z te s é g  a  z s u g o r í tá s k o r ,  % 5

K ih o z a ta lo k  a  lú g z á s k o r ,  %
N a , 0  ....................................................... 86 80
A l2O a ....................................................... 84 70

K ih o z a ta lo k *  a  v ö r ö s is z a p r a
v o n a t k o z ta tv a ,  %
F e 20 3 .................................................... 80** 80**
, д 2н 3 ....................................................... 76 64
N a 20 ....................................................... 68 44
M egjegyzés: * A  k i h o z a ta lo k n á l  a  k é m ia i  é s  m e c h a n ik a i  v e s z te s é g e k e t  e g y a r á n t  f ig y e le m b e  v e t t ü k .

**  1 m m - n é l  n a g y o b b  s z e m c s e m é r e tű  r ö g ö k  f o r m á j á b a n .
* * *  K a u s z t i f i k á l á s s a l .

ben végzett kísérletek szerint — am ikor az elegy- 
ben levő ferrum  80% -ban fém alakban van jelen — 
50% kokszfelhasználás csökkenésre lehet számí
tan i egyidejű 77% teljesítm énynövekedés m ellett
[17]. Ezen kedvező eredm ények ellenére sem kívá 
natos a rög közvetlen nagyolvasztói feldolgozása, 
a  benne levő nagy S- és P -tartalom  m iatt. A rög 
vaskohászati értéke főleg em ia tt kicsi, 1966-os 
árszinten 1200— 1400 F t / t  volt. Am ennyiben spe 
ciális összetételű nyers vashoz kerül felhasználásra, 
értéke növekedhet. E z t az értéket azonban a [14] 
tanu lm ány  szerzői is csak irányszám nak tek in te t 
ték.

Acélgyártási kísérletek vasrögből

Amíg a  vasrög nagyolvasztói átömlesztésével 
csupán nyersvasig ju th a tu n k  el, a  vasrögöt elektro- 
kem encében feldolgozva [18, 19] m ár jóval érté 
kesebb term éket, acélt kapunk.

Az Almásfüzitői Tim földgyár 20 m-es kísérleti 
forgókemencéjében g y á rto tt vasrögöt a Vasipari 
K u ta tó  Intézetben először 8 kg-os középfrekven 
ciás indukciós kemencében, m ajd  150 kg-os három 
fázisú ívkemencében dolgozták fel. Ezen előkísér - 
letek u tán  kerü lt sor a  nagyüzem i kísérletekre a 
csepeli M artin Gyárrészleg 4 t-ás elektrokem encéjé- 
ben.

A vasrögből A 50— 11 minőségű acélt g y á rto t 
tak . A 4000 kg vasrögbetéthez 400 kg acélforgácsra

is szükség volt, a villamos ív  gyorsabb k ialak ítá 
sára. Frissítésre ércet adagoltak. A nagy kén- és 
foszfortartalom  elsalakosítására háromszor képez
tek  és húzták le a salakot és egyszer fehér, redu 
káló salakot a lak íto ttak  ki. A szokásos egy, vagy 
legfeljebb kétszeri salaklehúzás helyett teh á t négy 
szer kellett a  salakot eltávolítani, a megfelelő kis 
szennyezőtartalom  eléréséig. Ily  módon m egnőtt 
az adag tartam  és a  fajlagos villamosenergia-fo- 
gyasztás. További hárány t je len te tt a  beadagolt 
vasröghöz tapadó  15— 18% vörösiszap-salak, vala 
m int az, hogy a  többszöri salakképzés m ia tt a  salak 
kal e lv itt fómveszteség m egnőtt. Ezek m ia tt a 
vasrögbetéttel g y á rto tt acél önköltsége m integy 
15— 20% -kal nagyobb volt, m in tha hagyományos 
betéttel dolgoztak volna.

Acélgyártási kísérletek a vörösiszap redukáló 
olvasztásakor képződő folyékony vasból

Ezen kísérletekhez olyan vasterm éket használ
tunk  fel, am ilyen a vörösiszap feldolgozásakor kép 
ződött a Giulini-cégnél (NSZK, Ludwigshafen) 
végzett félüzemi m éretű  kísérletek során [20 , 21]. 
E z t a  vasterm éket a  továbbiakban  G-vasnak ne 
vezzük.

A feldolgozáskor két m intából indultunk  ki, 
am elyek egymástól csupán kén tartalom ban külön 
böztek nagyobb m értékben és várhatóan  a nagy 
üzemi összetételnek felelnek meg.
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szolgáló  eljárások néhány jellem ző adata 2 . tá b lá z a t

3 4 5

F o ly é k o n y F o ly é k o n y F o ly é k o n y

F o ly é k o n y  C a -a lu m in á t F o ly é k o n y ,  n e fe lin - j-ü v e g F o ly é k o n y ,  n e fe lin - j-ü v e g

1. K a u s z t i f ik á lá s 1. R e d u k á lá s  é s  o lv a s z tá s 1. R e d u k á lá s  és  o lv a s z tá s
2. R e d u k á lá s ,  o lv a s z tá s  és  z s u g o r í tá s 2. S a la k z s u g o r í tá s  m é s z k ő v e l 2. S a la k z s u g o r í tá s  s z ó d á v a l  é s  m ész-

m é s z k ő v e l k ő v e l
3. K ilú g z á s  s z ó d a o ld a t ta l 3. K ilú g z á s  lú g o s  s z ó d a o ld a t ta l 3. K ilú g z á s  lú g o ld a t ta l

C aO C aO C aO
9 2 —  9

S iO 2+ F e 2O 3+ 0 ,5 T i O 2 S iO 2+ F e 2O 3+ 0 ,5 T i O 2 S iO 2+ 0 ,5 T iO 2

C aO  12 C aO  12 N a , 0
0  Qfi

A120 3 7 A 1.,03 —N a 20  7 A l20 3+ F e , 0 3 ’

93 93 93
99 99 99
— 85 85

40 5

80 85
82 70 84

92 92 92
81 09 83
70 36 68

A G-vas összetétele % -b an :

C Si M n s p

I. m in ő sé g i 
II. m in ő s é g /

0 , 8 - 1 , 2 0 , 1 - 0 , 5 0 , 0 5 - 0 , 1

рГ
»—

 
о

1 
1 

О
н

Ca
jg

i

0 , 2 - 0 , 8

A kísérleteknél feltételeztük, hogy a G-vas fo 
lyékonyan, 1400 °C hőm érsékleten áll rendelke 
zésre, a  feldolgozáskor pedig oxigénbefúvásos fris 
s ítést alkalm azunk.

Az előkísérleteket Tam m ann-kem encében végez
tük , 3—3,5 kg-os adagokkal, m agnezit, ill. króm 
m agnezit tégelyben. Az alkalm azott különféle S- 
és P -talan ítási eljárások hasznos következtetésekre

ad tak  lehetőséget, am elyek a lap já t képezték a  to 
vábbi, 150 kg-os ívfényes kem encében végzett 
kísérleteknek. Részben a Tam mann-kemencés, 
részben az ívfényes kem encében végzett kísérletek 
ből m egállapíthatók a következők:
— Feldolgozásra olyan kom binált eljárás alkal 

mas, amelynél frissítéssel a vas C és P -tarta l- 
m ának, további kikészítéssel pedig S- és oxid-

3. táblázat
A  vö rö sisza p  k o m p lex  fe ld o lg o zá sá ra  k ia la k íto tt  m a g y a r e ljá rá so k  során  k ép ződ ő  v a ster m é k e k  ö ssz e té te le , %

S zám A z e ljá rá s  je llem ző i c Si M n p s v T i

1.

2.

K is  m é s z ta r ta lm ú  e leg y , k é p lé k e n y  s a la k , v a s 
rög*  ............................................................................

N a g y  C aO - és A l20 8- ta r ta lm ú  e leg y , k é p lé k e n y  
s a la k , vasrö g * *  ......................................................

0 ,6  — 2,0 

0 ,6  — 2,2

0 ,3  — 0,8  

0 ,3  — 0,8

0,1 — 0,4  

0,1 — 0,4

0,5 — 1,2  

0,5 — 1,2

0 ,7  — 1,2 

0 ,0 7 — 0,1 0 ,0 5 — 0,08 0 ,3  — 0,6

3. K is  m é s z ta r ta lm ú  e leg y , fo ly é k o n y  sa la k  és vas*  * 1 ,2  — 2,8

00о1о

0 ,2  — 0,5 0 ,7  — 1,2 0 ,7  — 1,2 0 ,0 8 — 0,15 0 ,3  — 0,6

4. N a g y  m é s z ta r ta lm ú  e leg y , ö n p o rló  s a la k , fo ly é 
k o n y  v a s * * ............................................................... 1,5 — 3,0 0 ,4 —0 ,8 0 ,2  — 0,5 0 ,7  — 1,2 0 ,0 5 — 0,1 0 ,0 3 — 0,06 0 ,2  — 0,5

5. K is  m é s z ta r ta lm ú  e leg y , fo ly é k o n y  s a la k  és 
v a s * * * ............................................................. .. 0 ,5 0 —0 ,7 0 0 ,1 0 — 1,00 0 ,0 5 — 0,12 0 ,2 8 — 0,43 0 ,6  — 1,7 0,01 0 ,0 4 —0,15

* E jp o v ic e i n a g y ü z e m i k ísé r le te k  a d a ta i .  
** L a b o ra tó r iu m i k ísé r le te k  a d a ta i .

*** F é lü z e m i k ísé r le te k  a d a ta i .
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4 . tá b lá z a t

A  9. sz . k ísér le ti ad ag  és sa la k já n a k  ö ssz e té te l-v á lto zá sa

A c é lö s s z e té te l c M n Si P S

B e o lv a d á s k o r  .................. 0 ,9 2 0 ,1 5 0 ,0 5 0 ,1 1 2 0 ,3 0 0
O x ig é n e z é s  u t á n  ........... 0 ,03 0 ,1 0 0 ,0 3 0 ,0 0 4 0 ,1 6 8
S - te le n í té s  k ö z b e n  ......... 0 ,38 — — 0 ,032* 0 ,0 2 0
C s a p o lá s  e l ő t t .................. 0 ,3 8 0 ,70 0 ,4 4 0 ,0 4 2 0 ,008
T u s k ó  ö s s z e t é t e l .............. 0 ,4 3 — — 0,0 4 6 0 ,0 0 6

S a la k ö s s z e té te l  ................ C aO M gO S i 0 2 , д 2н 3 C a F 2 F e O M nO у 2н 5 Ö ssz . S

O x ig é n e z é s  u t á n ..............
K a r b id s a la k  a z  a d a g  

v é g é n  ..............................

47 ,5 2

71,77

25 ,20**

4 ,50

7,80 9 ,56

3 ,90

10,00 0 ,3 7 0 ,6 3

0 ,5 5 0

M egjegyzés: * M iv e l a P - d ú s  s a la k o t  n e m  le h e t e t t  a  fü r d ő r ő l k e l lő k é p p e n  e l tá v o l í t a n i ,  a  P  v is s z a r e d u k á ló d o t t .  
**  L e g n a g y o b b  r é s z b e n  a  k e m e n c e  fa la z a tá b ó l  k e r ü lt  a  s a la k b a .

ta rta lm ának  nagy részét el lehet távolítani. 
A frissítés elvégezhető külön ráfúvásos konver 
te rben, de ívfényes kemencében is. Az egy 
kemence testen belül végzett m űveletek, beren 
dezés igényüket tek in tve egyszerűbbek, m ert 
az oxigénes frissítést követő kikészítés minden 
további átöntés nélkül végezhető.

— Mivel a be té t C -tartalm a kicsi: 1— 1,2%, az 
oxigénfelhasználás max. 15 N m 3/t-ra  tehető. 
Ilyen kism ennyiségű C oxidálásakor nem kelet 
keznek nagy F e20 3 ta rta lm ú  füstgázok, ezáltal 
a levegőszennyezésből, ill. tisztításból eredő fa j 
lagos költségek elm aradnak, vagy csekélyek.

— Mind a  P -talan ításra , m ind a  S-telenítésre bá- 
zikus bélésű kemence te s t k ialakítása szükséges. 
Ilyen bélés alkalm azásakor a  teljes feldolgozási 
folyam at salakigénye összesen kb. 15%, a  be 
té t  P  és S -tartalm átó l függően. Mind a P -tala- 
nításkor, m ind a  S-telenítéskor többszöri salak- 
húzásos technológia k ialakítása szükséges. Por- 
befúvásos technológia alkalm azásával a  kihasz 
nálási tényezők növelhetők, az adagidők csök 
kenthetők.

— A kísérletkhez felhasznált G-vasak V- és Ti- 
ta rta lm a  az oxigénes frissítés folyam án nagy 
m értékben csökken, am i u tá n  m ár nem lehet 
figyelembe venni, m in t értékes alkotót. Az 
oxigénes frissítés folyam án azonban a  salak 
V20 5- és T i0 2-tarta lm a olyan m értékben meg
nőhet, hogy a  salak feldolgozása V és Ti kinye 
résére szám ításba jöhet. A betétben levő Ni 
kb. 0,14%, am ely nem  elhanyagolható  m ennyi
ség. A Ni a  frissítéskor nem oxidálódik, teh á t 
az acélba kerül. Nem állnak rendelkezésünkre 
további elemzési adatok  a  Ni-re vonatkozóan, 
de jelenléte az egyes acélfajtákban lehet előnyös 
és hátrányos is.

— Az oxigén acélfürdőbe való fúvása kedvezőbb 
megoldásnak látszik, mint a fürdő felszínére 
való fúvás, mert jobban kihasználja az oxigént, 
intenzívebb fürdőmozgást hoz létre, a kemence 
fa laza tá t kevésbé veszi igénybe. Ezzel szemben 
a  befúvó cső fürdőbe nyúló részét leégéstől vé 
deni kell. Az oxigénezés a la tt a fürdő hőm érsék 
lete kb. 100 °C-kal nő.

— A P-talanító salakalkotók oxigénezés közbeni 
adagolása előnyösebb mint az előre beadagolás. 
Még kedvezőbb a hatása az oxigénnel együtt

történő mészpor befúvásnak, am it pl az LD-AC 
eljárás alkalm az nagyobb P -tarta lm ú  nyers 
vasak feldolgozásakor.

— Az oxigénezés befejezését követően az oxidsala- 
ko t lehetőleg m aradéktalanul le kell húzni a 
fürdőről, m ert a kikészítési periódusban a P  
visszaredukálódik az acélba. Nagyobb m éretű 
kemence betét-súlyra vona tkozta to tt fürdő 
felülete kisebb, m int a 150 kg-os kísérleti kem en 
céé, ezért az oxigénezéskor a falazatra  fröcs- 
csenő és tapadó  oxidsalak fajlagos mennyisége 
is kisebb, teh á t a visszaredukálódó P is keve
sebb.

— A nagy fajlagos fürdőfelület, vagyis az acél és 
salak nagyobb érintkezési felülete kedvezőbbé 
te tte  a határfelületen lejátszódó reakciók lefo
lyását a kísérleti kemencében, am inek rövidebb 
kikészítési idő és kedvezőbb kéntelenítés volt az 
eredménye.

A fajlagos salakm ennyiség és a salaklehúzások 
szám a a betétből eltávolítandó alkotók m ennyi
ségétől függ legnagyobbrészt, de a módszer is lénye 
ges szerepet já tszha t az r)s és rjv salakkihasználási 
tényezők növelése révén. Az egyik 150 kg-os kísér
leti adag összetételének változását a 4. táblázatban 
m u ta tjuk  be.

Megközelítő szám ítást végeztünk a  G-vas folyé
kony betétből kiinduló feldolgozás gazdaságossá 
gának m egállapítására. Előzetesen m eghatároz 
tuk , hogy a folyam atosan keletkező vörösiszap 
ból kinyerhető  G-vas kettő  db kb. 40 t  befogadó 
képességű villamos ívfényes kemencével dolgozható 
fel.

Négyféle technológiai megoldást vizsgáltunk, 
két oxigénes és két érces frissítési lehetőséget, m ind 
kettőre egy hagyom ányos és egy fo rd íto tt e ljá 
rást. A fo rd íto tt eljárás lényege abban van, hogy a 
beolvasztást redukáló periódus követi a messze
menő kéntelenítés céljából m ajd a salakhúzás(ok) 
u tán  következik a  frissítő periódus a  foszfortala- 
n ításra  és a C-beállításra. A fo rd íto tt eljárások ese 
tében porbefúvásos technológiákat alkalm aztunk. 
Az összehasonlításból k itűn t, hogy a legkedvezőbb 
adagidőt, segédanyag- és villam osenergia felhasz 
nálást, ill. feldolgozási költségeket az oxigénes for
d íto tt eljárás adja. Ebben az esetben a folyékony 
G-vas kb. 200  F t/t-v a l lehet nagyobb értékű, m int

206 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 5. sz.



a hasonló elektrokem encében feldolgozandó hideg 
betét F t / t  értéke.

H a pl. 5000 F t / t  acélminőségnél a  betétköltség 
2620 F t/ t ,  akkor G-vasból kiindulva ugyanez az 
acélminőség 2820.— F t / t  folyékony G-vas á ra t 
enged meg.

A vörösiszap Fe-ta rta lm ának  kinyerésére irá 
nyuló hazai törekvések labor, részben félüzemi és 
üzemi m éretekben bebizonyították, hogy van fel- 
dolgozási lehetőség. A továbblépés azonban m ind 
az alum ínium ipar, m ind a vaskohászat igényeinek 
megfelelően csak tervszerű összehangolt tevékeny 
séggel biztosítható. E  nagymennyiségű, környe 
zetre káros hatású, de ugyanakkor értékes alkotó 
k a t tartalm azó anyag feldolgozási eljárásainak a 
gazdaságossági szem pontok figyelembevételével 
tö rténő  továbbfejlesztése az é rin te tt ku ta tó in téze 
tek  fe ladatá t kell hogy képezze a jövőben is.

Ö sszefoglalás

A tanulm ány a vörösiszapból g y á rto tt vasrög, 
ill. folyékony nyers vas továbbfeldolgozási lehető 
ségeivel foglalkozik.

A vasrög nagyolvasztói feldolgozása m etallur 
giai problém át nem jelent. Jelentős P- és S-tar- 
ta lm a m ia tt azonban e term ék ára  a  nagyolvasztó 
ban is csekély, ezért ilyen célra a vasrög előállítása 
nem fizetődik ki.

H a acélt állítanak elő a  vasrögből, a  nagy szeny- 
nyezőtartalom  m ia tt nagy a fajlagos salakm ennyi
ség, a sok salak és a salaklehúzási műveletek m ia tt 
elhúzódik az adagidő, megnő a salakkal e lv itt fém 
veszteség. így  a vasrög-betéttel g y á rto tt acél ön 
költsége m integy 15— 20% -kal nagyobb a hagyo
mányosnál.

Folyékony G-vasból m egvalósított acélgyártás 
nál a fo rd íto tt oxigénes eljárás kedvező adagidőt, 
segédanyag- és villainosenergia-felhasználást ered 

ményezett. Ebben az esetben a folyékony G-vas
kb. 200 Ft/t-val nagyobb értékű lehet, mint a
hideg betét.
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M űszaki és gazdasági h írek

A s p a n y o l  P r e r r e d u c id o s  d e l N o r te  d e  E s p a n a  
(P R E N O S A )  v á l l a l a to t  1 9 7 4 -b en  11 k o h á z s a t i  v á l la la t  
h o z ta  lé t r e  4 ,5  m ió  p e z e ta  tő k é v e l .  A v á l la l a t  v á r h a tó a n  
800 00 0  t / é v  e lő r e d u k á l t  a n y a g o t  h a s z n á l  m a jd  fe l. I d ő 
k ö z b e n  to v á b b i  10 cé g  t á r s u l t  b e  a  P R E N O S A  t á r s a 
s á g h o z  és  az  ig é n y  e lő r e d u k á l t  é r c b e n  2 m ió  to n n á r a  
n ő t t .  E z é r t  a  P R E N O S A  e l h a tá r o z ta  E u r ó p a  le g n a g y o b b  
e lő re d u k á ló  ü z e m é n e k  f e lé p í té s é t  a  B is e a y a - i  ö b ö lb e n . 
P r o b lé m a  m é g  a  fö ld g á z  b iz to s í tá s a ,  m e ly e t  a z  E N A G A S  
( E m p r e s a  N á c ió n á l  d e s  G as, I N I )  v á l la l a t  e g y  B a rc e lo n a  
— B ilb a o  g á z v e z e té k  lé te s í té s é v e l  o ld  m e g . (H W )

L ’Usine N ouvelle  1974. 51—52. sz.
*

A z o la sz  N a z io n a le  C o g n e , B r e d a  S id e ru rg ic a  é s  T ec- 
n o c o g n e  v á l la l a to k  k e re s k e d e lm i s z e r v e z e te  a  S o c ié tá  
I t a l i a n a  A c c ia i S p e c ia li  p .a .  P á r iz s b a n  m e g k e z d te  t e v é 
k e n y s é g é t .  A  h á r o m  o la sz  ü z e m  a  s p e c iá l is  a c é lo k  te l je s  
s k á lá j á t  g y á r t j a :  f in o m  s z é n a c é lo k a t  é s  f in o m  ö tv ö z ö t t  
a c é lo k  m in d e n fé le  t í p u s á t ,  in o x - a c é lo k a t ,  s z e r s z á m a c é lo 
k a t  s tb .  A  c s o p o r t  in o x -a c é lb ó l  20 e t / é v  te rm e lé s s e l  az  
o la sz  in o x - a c é lg y á r tá s  5 0 % - á t  k é p v ise li .  (H W )

L ’Ueine N ouvelle  1975. 4. sz. *

A  f r a n c ia  t e n g e r p a r to n  le v ő  S O L M E R  k o h á s z a t i  
k o m b in á t  2 ,5  m i t / é v  k a p a c i tá s á v a l  s z e m b e n  1974. e ls z á 
m o lá s i é v b e n  800 e t  n y e r s a c é l t  é s  1 ,04  m ió  t  n y e r s v a s a t  
t e r m e l t .

A  v á l la l a t  1 9 7 5 -b en  h e ly e z i  ü z e m b e  f o ly a m a to s  tu s -  
k ó ö n tő d é jé t  és  ez ze l k a p a c i tá s a  3 ,5  m ió  t / é v - r a  n ő . 
A  to v á b b ia k b a n  7 m ió  t / é v - r e  a k a r j á k  k ié p í te n i  a  n y e r s  
a c é lg y á r tó  k a p a c i t á s t .  A  to v á b b i  b e r u h á z á s o k  a t t ó l  
fü g g n e k , ja v u l- e  a z  a c é lk e r e s le t  é s  m ik o r  n ö v e li  a z  A T H  
a  S O L M E R  k o m b in á tb a n  v a ló  tő k e ré s z e s e d é s é t  2 0 % -ró l  
2 5 % -r a .  1974. v é g é ig  a  lé te s í tm é n y  ö ssz es  b e r u h á z á s i  
k ö lts é g e i  7,1 m il l iá rd  F t - b a  k e r ü ln e k .  (H W )

H an d e lsb la tt, 1975. 32. sz.
*

A z o s z t r á k  V Ö E S T -A L P I N E  a z  e d d ig  is m e r t  e g y ik  
le g n a g y o b b  le m e z h a j l í tó g é p e t  h e ly e z te  ü z e m b e  L in z - i 
te le p h e ly é n .  A  h á r o m h e n g e r e s  g é p e n  380 0  m m  m a x im á lis  
s z é le ssé g ű  le m e z  h a j l í t h a t ó  500 m m  vastagságig 3 0 0 0  t  
n y o m á s s a l .  H id e g e n  120 m m , m e le g e n  550  m m  a  le g 
v a s ta g a b b  m é g  h a j l í t h a tó  le m e z . A  h a j l í t á s t  v é g z ő  a lsó  
h e n g e r e k  á tm é r ő je  1250  m m , a  fe lső h e n g e ré  1500 m m , 
i l le tv e  900  m m . (H . W .)

V Ö E S I-А Ь Р Ш Е  In fo rm atio n  1974. 2. sz.
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H azánk legrégibb kohászati anyagvizsgálati laboratórium ának
fejlődése D iósgyőrben

N É M E T H  E M I L  ok i. k o h ó m é rn ö k  

L e n in  K o h á s z a ti  M űvek
DK: 669.01 : 620.1

A  szerző a diósgyőri anyagvizsgálati laborató
rium  történetét ismerteti. I t t  valósult meg hazánk 
első központi ipari anyagvizsgálati laboratóriuma, 
korának élenjáró vizsgálati módszereivel. Elismerő  
korabeli dokumentumokat közöl a diósgyőri m inő 
ségi acélgyártásról. Ism erteti a fokozottabb igény- 
bevételre alkalmas acélfajták gyártásának sikere 
érdekében létrehozott központi anyagvizsgálati la 
boratórium létesítésének körülményeit.

Az 1770. esztendőt írták . Akkor indult meg a 
Bükk-hegység alján, Diósgyőrben a vasgyártás, 
am ikor Lavoisier döntő  csapást m ért a  flogisz- 
ton  elméletre és ezzel lerak ta  a lap jait a mennyiségi 
elemző kém iának.

Az azóta elte lt két évszázad során gyárunk min 
dig é len járt a fokozottabb igénybevételre alkalm as 
acélfajták gyártásában, s ez irányú tevékenységét 
töretlenül fo ly ta tja  m a is.

De hogyan á llap íto tta  meg gyártm ányainak 
használhatóságát e kor kohásza, am ikor még csak 
1802-re tehető  a  sztöchiom etria kifejlesztésével a 
mennyiségi elemző kém iának a  lendületesebb fej
lődése, am ikor 1814-ben veszi fel Telford a vas első 
szakítódiagram ját, am ikor 1860-ban készíti el 
első m ikrofelvételét Sorby és 1900-ban m u ta tja  be a 
párizsi világkiállításon keménységmérő gépét Bri- 
nell?

Az évszázadokon á t felgyülem elett és nem zedé
kenként apáról fiúra szálló tapasz ta la ta it haszno 
s ítja  e kor kohásza. A vas veszteség m eghatározá 
sára szolgáló olvasztási próbázások m ellett a 
makrojelenségek megfigyelésére és jellemzésére 
nagyon alkalm as hajlító- és töretpróbákat alkal 
m azta. íg y  győződött meg arról, hogy gyártm ánya 
jól edződik-e, tö re te  egynemű-e stb . Ezek voltak 
a legősibb vizsgálati módszerek, m elyeket a mo
dern anyagvizsgálat még napjainkban is rendszere 
sen alkalmaz.

Nemcsak sa já t gyártású  anyagot vizsgálta, hanem  
távoli vidékről is felkérték a  gyárat hasonló vizsgá 
latok  végzésére. Ilyen esetről tudósít a Bánya-főka- 
maragrófsági ira tok  [1] 2599. sz. a la tti, 1782. aug. 
25-én kelt feljegyzése, mely szerin t Kőén Ábrahám, 
óbudai kereskedő, hadianyagszállító ö n tö tt ócska 
vasat kíván a gyárban m egvizsgáltatni, s egyúttal 
a beváltási ára  u tán  is érdeklődik. A gyári tisz t 
1792. dec. 4-i jelentésében (3700 sz.) közölte, hogy 
a végrehajto tt próbázás a lap ján  a  gyárnak nem 
előnyös a  felaján lo tt üzlet, m ert a szokásos vas 
veszteséggel nem olvasztható az anyag.

A technikai fejlődés azonban a  minőségi igénye
ke t fokozatosan növelte és a gyártm ányok válasz 
ték án ak  bővítését sürgette. A felhasználó m ár 
biztosítékot kért a gyártótól term ékének jóságáról, 
de sokszor a bizalom megszerzése érdekében a 
gyártó  maga is, tőle független szervtől kért „anyag- 
vizsgálati b izonyítványt” , amellyel term ékének 
jóságát tan ú síth a tta , propagálhatta.

Az 1. ábra ilyen — 1802. esztendőben kelt — 
„bizonyítványlevelet” m u ta t be, am elyben a mis
kolci nagy és kis Céh-mester aláírásával tanúsítja , 
hogy a diósgyőri H ám orban készült acélt „jónak, 
audentisnek és tökéletesnek” ta lá lták  [2]. (Az 
„audentis” feltehetően a  la tin  nyelv nem ismerésé 
ből eredő elírás, valójában „au then tikus” — új 
la tin  szó —  értelm e: megbízható.)

A napóleoni háborúk a la tt, ill. végén a m onarchia 
a fokozott hadikészülődés m ia tt a  diósgyőri acélt 
is fel k íván ta  használni hadfelszerelések gyártására. 
E zért a császári-királyi udvari kam ara megbízásá 
ból a  diósgyőri acélt 13 különböző helyen vizsgál
ta t tá k  meg. E  vizsgálatokat értékelő 33 oldalas 
jegyzőkönyvet összeállító bizottság olyan végkö 
vetkeztetésre ju to tt, hogy a  diósgyőri acél a  foko 
zo tt igénybevételű fegyveralkatrészek —  pl. fegy 
verrugó —  gyártására  alkalmas. T ehát az 1802-es 
„bizonyítvány-levelet” követően 13 év u tán  — 
1815. február 4-én — Bécsben egy olyan jegyző 
könyvet írtak  alá, am ely m ár akkor m egalapozta 
és elismerte a diósgyőri minőségi acél hírnevét. 
Fokozta ennek az elismerő okira tnak  a  műszaki 
sú lyát az, hogy az elismerő sorokat a  cs. kir. udvari

1. ábra. A z  első fennmaradt elismerő vélemény — ,,bizo
nyítvány-levél” — о  diósgyőri acélról, 1802-ből
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viszont a  korabeli feljegyzés m ár tudósít, hogy 
1870-ben a  miskolci „Szarvas-patikából” desztil
lá lt vizet vásároltak  vegyelemzésekhez [5]. Az 
1873. dec. 7-én kelt Diósgyőri M. kir. V asm űhiva 
ta lnak  a  levelében pedig az t o lvashatjuk [6], hogy 
a Selmecbányái Bányaigazgatósághoz elemzésre 
kü ldö tt egy láda érccel együ tt v itték  Borbély Lajos 
volt vasgyári gyakornok elemzési ad a ta it is Diós-

2. ábra. Widmannstăttennek és Jacquinnak elismerő véleményét tartalmazó jegyzőkönyv részlete
(Bécs, 1815. febr. 4.)

kam ara megbízásából olyan szaktekintélyek szö- 
vegezték és írták  alá, m in t Widmannstătten és 
Jacquin. (A vizsgálatok eredm ényét a  bécsi 
S tad thauptm annschaft összegezte 1815. febr. 10-i 
keltezésű H K  3760 szám ú á tira táb an  az udvari 
kam ara és a birodalm i korm ány felé. Ez ta r ta l 
mazza Widmannstătten és Jacquin 1815. febr. 4-i 
jegyzőkönyvét is.) Ennek az 1815. febr. 4-én kelt 
jegyzőkönyv első és utolsó lapjának m ásolatát 
szem lélteti a  2. ábra [3].

Jacquin szervezte meg a Selm ecbányái Akadém ia 
ásványtani kém iai tanszékét. A tanszék élénk 
kapcsolatot ta r to tt  a helybeli bányaigazgatóság 
gal, s ezen keresztül a  kor iparával. Az 1800-as 
évek elejétől lovasfutár, vagy lovasszekér v itte  a 
fontosabb ércm in tákat a Bányaigazgatóságra és 
hozta vissza a  régebbi vizsgálat eredm ényeit Diós
győrbe.

1840-ből szárm azik az első m egm aradt pontos 
százalékos értékű, teljes ércelemzés, am it Diósgyőr 
felkérésére végzett a  szomolnoki bányaigazgatóság
[4].

A kémiai elemzések Diósgyőrben való m egindu 
lásának első lépéseiről adata ink  nincsenek. Arról

győrből. E z t igazolják a diósgyőri nagyolvasztó 
1871. évi üzemi jelentései, ahol az üzemeltetési 
param éterek m ellett rendszeresen érc- és salak 
elemzési ad a toka t is közöltek.

A zt m ár tud juk , hogy az 1881 és 82-es gyárbő 
vítés során kerü lt az ideiglenesen a h ivatalházban 
elhelyezett vegym űhely a  jelenlegi helyére, s ezen 
az új helyen Friedmann vezetésével kezdte meg a 
m unkáját. 1883-ban m ár rendszerezett nagy fő 
könyvet vezettek [7] az elemzésekről. Meglepő a 
vizsgálatoknak az a széles köre és gazdagsága, am i
vel m ár az akkori vegym űhely foglalkozott.

A magyar nyelven vezetett főkönyv csoportosí
tásában megtaláljuk az

a) ércek és hozaganyagok elemzéseit,
b) vasnem űek elemzését,
c) gázelemzéseket és
d) különféle vizsgálatokat: lobbanáspont, faj- 

súlymérés, cukortartalom vizsgálatokat. (A cu
kortartalom elemzésének gyári vonatkozású 
szükségességét egyelőre nem ismerjük.).

Ebből a főkönyvből értesü ltünk  arról, hogy 
1883-ban m ár tömeges mennyiségű szakítópróbát
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1. táblázat

Sín-típus c Sí 8 P Cu

47 fo n t / f m . s ú ly ú  s ín  .................. 0 ,187 0,111 0 ,0 2 5 0 ,0 2 6 0 ,1 4 6
65 f o n t / f m  s ú ly ú  s ín  .................... 0 ,2 1 4 0,121 0 ,0 2 4 0 ,0 3 9 0 ,1 7 0
71 f o n t / f m  s ú ly ú  s ín  .................... 0 ,146 0 ,1 9 8 0 ,0 2 4 — 0 ,1 2 2

elem eztek a vegym űhelyben, sőt összehasonlító 
vizsgálatokra a  resicai és a K rupp-m űvek anyagai 
ból is szakítókísérleteket végeztek. Arról sajnos 
nincs feljegyzésünk, hogy Diósgyőrben m ikor kezd 
ték  meg először a szakítóvizsgálatok végzését, csak 
az a közvetett ad a t áll rendelkezésünkre, hogy a 
a vizsgálatok 1883-ban m ár folytak.

A zt tud juk , hogy az 1881 és 82-es bővítés során 
a hengermű m ellett külön „próbagépházat” épí
te tte k  [8]. E nnek hagyatéka közt ta lá ltu k  meg a 
nagyüfő-vizsgálati könyvek közt az 1892. évi 34. 
és az 1896. évi 37. sorszámot viselő anyagvizsgálati 
főkönyvet. A könyvek sorszám ának idő- és nagy 
ságrendje a rra  u tal, hogy ezeket a  vizsgálatokat m ár 
előtte pár évtizeddel m egkezdték [9].

Az 1870-es években nagy gondot okozott a for
ra sz to tt és folytacél sínek összehasonlító vizsgálata. 
1876 szeptem berében a  Közlekedés- és a Pénzügy 
minisztérium  szakbizottságot jelölt ki, hogy a  bi
zottság hasonlítsa össze a forraszto tt és nem for 
ra sz to tt folytacél síneket, különös tek in te tte l a  ko 
pásállóságra. Diósgyőr ebben az időben forraszto tt 
síneket gyárto tt, s éppen azt mérlegelték, hogy mi
lyen előnyt je len te tt volna a  folytacél sínek gyár 
tása . A bizottság több gyárból származó forraszto tt 
és folytacél síneket vizsgált meg oly módon, hogy 
vasvezeték közt 5 kg súlyú vaskoloncot zsinórral 
1 m m agasra húztak  fel, azu tán  a  sín fejére á llíto tt 
acélszegecsre ejte tték . A sín fején m érhető mélye 
dés átm érőjével jellemezték a  sín keménységét.

Kerpely Antalt — aki egyébként a bizottságban 
nem v e tt részt — , nem elégítette ki e vizsgálati 
mód, ezért Waltenhofen elvéből kiindulva megszer
kesztette az t a készüléket, amellyel „elektro- 
m egneticus” úton k íván ta  összehasonlítani a két 
gyártási eljárásból származó síneket. E z t a tan u l 
m ányát olvasta fel 1877. novem ber 5-én a M agyar 
Tudom ányos Akadém ián m int székfoglalót: „A vas 
chemiai a lkata  és keménysége közti vonatkozá 
sok” címmel [ 10].

Kerpely ezzel a berendezéssel 21 különféle gyár 
tású  sín t vizsgált meg, köztük 3 diósgyőri sín t is: 
47, 65 és 75 font/fm . súlyúakat. A sínek alapanya 
gá t faszénnel g y á rto tt nyersvasból és karvini 
barnaszénnel „fülő” kavaró kem encékben g y á rto t 
tá k  az 1. táblázat szerinti összetétellel.

Később a technológiai és m echanikai vizsgálatok 
sora bővült. 1897-ben m ár a házi lövő- és robbantó 
próbálkozásokhoz szükséges tartozékokkal bőví
te tté k  a vizsgálati lehetőségeket. 1899-ben pedig az 
E skü-téri D una-hídhoz g y á rto tt anyagok vizsgá 
latához új, hidraulikus anyagvizsgáló gépet sze 
reztek be.

E  fejlesztések során —  sőt ta lán  ezen keresztül 
— lassanként felismerték, hogy az eddigi vizsgá 
la ti eredm ények, b ár hathatós segítőtársai a kohá 

szatnak, de m ár nem képesek az iparban felm erült, 
egyre igényesebb rendeltetésekkel összefüggő je 
lenségek megismerését elősegíteni. Tömeges meny- 
nviségben megjelentek az ötvözött-acélok külön 
féle fajtái. A tégelyacélkohó a hadiipar részére 
fokozott igénybevételre alkalm as minőségű acélok 
egész sorát gyárto tta . Sőt, 1901 januárjában  m ár 
a M artin-kem encében is több adag ötvözött acélt 
gyárto ttak . Ezek közül a 2. táblázat néhány nikke- 
les adag elemzését szemlélteti. Feltűnik  a mangán- 
ta rta lom  fokozatos emelése, am it feltehetően tu d a 
tosan növeltek, hogy ha tásá t tanulm ányozzák [ 11].

A századforduló műszaki igényessége m ár nem 
elégszik meg a  technológiai, vegyészeti és m echa 
nikai vizsgálatok eredményeivel, hanem  azt keresi, 
hogy ezeknek az értékeknek a változását milyen 
ok-okozati összefüggések irány ítják . G yárunk 
gyorsan felfigyelt e kérdésekre választ kereső új, 
korszerű, de még kezdetleges metallográfiái ered 
ményekre és kereste azoknak a  gyakorlat részére 
hasznosítható eljárásait. G yárunkban ezeknek az 
új m etallográfiái vizsgálatoknak a bevezetését a 
különféle minőségi acélfajták gyártási problémái 
szorgalm azták. Bevezetésétől különösen a  hadi- 
tengerészet részére g y á rto tt 24 cm-es páncélgrá 
nátok, valam int a fegyvercső anyagok minőség- 
javulását várták , s am int az később bebizonyoso 
d o tt : el is érték.

Ennek a lelkes m unkának ú ttörő je  és a  jelenlegi 
m etallográfiái laboratórium nak az alapító ja  és 
szervezője Fábry Zsigmondi oki. kohóm érnök volt. 
1901-ben szerezte meg vaskohóm érnöki oklevelét 
és néhány év m úlva megbízzák a m etallográfiái 
laboratórium  megszervezésével. Tapasztalatszer 
zésre — 2 hónapi tanu lm ányú tra  — a  Gross-Lich- 
terfeldi königl. M aterialprüfungsam t-ba k íván ta  
küldeni a gyár vezetősége, de az In tézet idegen 
állam polgároknak ilyen célra engedélyt nem adott, 
így  a  berlini B ányászati Akadém ia vaskohászati 
tanszékére, Wedding laboratórium ába került.

Wedding asszisztense néhány hónappal azelő tt 
hasonló célból és szándékkal végzett tanulm ányo 
k a t a  Lichterfeldi In tézetben, s így Fábry köz-

2. táblázat

E le m
Ö s s z e té te l  (% )

1. a d a g 2. a d a g 3. a d a g 4. a d a g 5. a d a g

C 0 ,3 4 9 0 ,1 4 9 0 ,1 5 2 0 ,1 0 3 0 ,1 5 2
Si 0 ,0 3 7 0 ,1 0 7 0 ,0 5 6 0 ,1 6 8 0 ,0 4 6
M n 0 ,5 8 7 0 ,6 7 4 0 ,7 3 2 0 ,9 1 7 0 ,9 7 5
C u 0 ,0 9 6 0 ,0 6 4 0 ,0 7 8 0 ,0 8 8 0 ,0 7 2
P 0 ,0 1 5 0 ,0 1 7 0 ,0 2 7 0 ,0 1 6 0 ,0 2 8
s 0 ,0 4 0 0 ,0 5 0 0 ,0 7 0 0 ,0 4 0 0 ,0 4 0
N i 1,770 2 ,0 8 4 2 ,1 6 3 2 ,084 1,770
C r 0 ,8 2 2 — — —
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vetve ugyan, de m egism erkedhetett az o ttan i m un 
kával is, sőt az asszisztens közbenjárására néhány 
órára a  Lichterfeldi In tézetbe is e llá togato tt [ 12].

1905-ben té r  haza és akkor kezdte meg az új 
laboratórium  szervező m unkáját. Hazai kohászatunk 
elsőnek itt Diósgyőrben rendezett be a kor színvona
lának megfelelő metallográfiái laboratóriumot és 
hasznosította a korabeli metallográfiái ismereteket.

M agyarország első induló ipari metallográfiái labo 
ratórium ában a következő berendezések voltak :

Csiszoló-polírozó készülék, Martens-féle nagy 
mikrofotográfoló készülék, az átalakulási hőm ér
sékletek m eghatározására szolgáló Saladin készü 
lék, P t  — ellenállásfűtésű kemencék, golyós-próba 
készülék keménységmérésre, próbadaraboló és 
megmunkáló berendezések, fényképek készítésére 
alkalm as sötétkam ra és végül szövetelemek ke 
ménységkülönbségének a vizsgálatára szolgáló 
Martens-féle karc keménységmérő.

Fábry súlyos gyártási problém ák sikeres megol
dásai közben számos rendszerezett kísérleti és ku 
ta tási vizsgálattal is foglalkozott. Az 1912-ben New 
Y orkban ta r to t t  nemzetközi anyagvizsgáló kong 
resszus közlönye közölte a ,,600— 1000 °C között 
lágy íto tt néhány karbon szerszámacél mechanikai 
tu lajdonságainak és mikroszerkezetének vá lto 
zásai” című tanu lm ányát [13], m in t a Diósgyőri 
Vas- és Acélgyár metallográfiái laboratórium ában 
végzett kísérletét. (Ism ereteink szerint ez az első 
olyan m etallográfiái cikk, am ely hazai szerző to llá 
ból a kontinensünkön kívüli földrészen megjelent.)

Műszaki hivatásérzete ak tív  szervező készséggel 
párosult. 1919-ben a  Tanácsköztársaság idején 
javasla tta l fordult a Népgazdasági Tanácshoz, 
am elyben a  Diósgyőri Vas- és Acélgyár telepén 
egy kohászati és tüzeléstechnikai kísérleti állomás 
létesítését kérte  [14].

A gyáron belül az anyagvizsgálattal és a hőke 
zelésekkel összefüggő mindennem ű tevékenységet 
központosíto tta, egy kézbe fogta össze. A P róba 
gépházat a M etallográfiához csatolta, a  hőkezelési 
u tasításai és a minőségi kérdésekkel kapcsolatos 
intézkedései az egész gyárra  k iterjed tek  és azokat 
szigorúan ellenőriztette. Bevezette a  szerszámacé
lok alapanyagának m inősítését, stb .

R öviden összefoglalva, a  gyár m inden anyagm i
nőségi problém ája az Anyagvizsgálati L aborató 
rium ban fu to tt össze, i t t  vizsgálták, értékelték és 
ad ták  a további u tasításokat a feldolgozásra, vagy 
elszállításra, vagy éppen egy-egy gyártási mód 
m egváltoztatására. A laboratórium  1916-ban ke 
rü l felújításra, ill. bővítésre. A m etallográfiái la 
boratórium  bővítését Tömösközy Jenő kohómérnök, 
a  vegyészeti részét pedig dr. Szász Ernő vezette, de 
a  fejlesztést véglegesen —  a háború m ia tt — csak 
1925-ben fejezték be.

E bben az időben a M etallográfiái L aboratórium 
ban az előzőkben felsorolt vizsgálatok m ellett m ár 
ütvefárasztással, mélyhúzó vizsgálatokkal, m ágne
ses indukció mérésekkel is foglalkoztak, az olvasz 
tási kísérletekhez pedig 10 kg-os kryptol kem encét 
is üzem eltettek. A Vegyészeti Laboratórium  pedig 
m ár 1926-ban — az acélgyártás hatékonyabb meg
segítésére — megszervezte áz acélműbe te lep íte tt 
helyszíni gyors C és Mn elemzést.

Közben a laboratórium  állandóan figyelemmel 
kísérte a külföldi eredm ényeket és azok hazai hasz 
nosítását szorgalm azta. Jó  példa erre a laborató 
rium ban végzett első nitridálási kísérletek tö rté 
nete. Fry 1923-ban hozta nyilvánosságra n itrid á 
lási szabadalm át. 1925-ben a diósgyőri laborató 
rium ban m ár meg is indu ltak  a nitridálási kísérle 
tek. Az N H 3 gáz előállítására mészkő és szalmiáksó 
keverékét használták. A keverékre vizet ön töttek , 
s így a mészkő olvadásakor felszabadult hőmeny- 
nyiség segítette elő a szalmiáksó oldódását. Az így 
k ap o tt o ldato t vezették  be csappenként a gázosító 
térbe, ahol a keletkezett am móniagáz jó hatás- 
fokix n itridálást biztosíto tt. A diósgyőri labora 
tórium ban az első nitridálási kísérletekre 0,55% 
C és 3,5% Cr ta rta lm ú  acélt használtak  fel és 
600 °C hőm érsékleten 8 óra a la t t  0,4 mm n itridá lt 
réteget értek  el. (CaC03 +  H 20  +  2 N H /.'l =  2NH 3 +  
+  C 0 2 +  CaCl2 +  2 H 20).

A diósgyőri kísérletek befejezése u tán , 1927-ben 
Fábry felkeresi Fry-1, s a n itridálási kísérletek so 
rán  szerzett tapasz ta la ta ika t kicserélték. Fábryt 
különösen a gyakorlati alkalm azhatósági tapasz 
ta la tok  érdekelték, főleg az, hogy a cem entálással 
szemben mikor előnyösebb a  nitridálás. A n itridá lt 
kéreg fajlagos felületi terhelhetősége irán t ugyanen 
nek az ú tnak  a  során a Benz-gépgyárban is érdeklő 
dö tt.

Az ezt követő időszakban, egészen 1945-ig in 
kább csak a  méglevő berendezések és vizsgálati 
módszerek alkalm azási terü lete  bővült, ill. azok 
korszerűsítése folyt. K icserélték az átalakulási 
pontok mérésére használt Saladin készüléket Leitz- 
dilatom éterre. 1931-ben kerü lt a  nemesacél vas 
rak tá rán ak  helyére a mai Meohanikai Laboratórium . 
1940-ben új vizsgálati m ódszerként a 45 órás 
rövidkúszás vizsgálatot vezették be és a fárasztó 
vizsgálati eljárásokat bővítették .

A Vegyészeti L aboratórium  1933-ban tovább bő 
v íte tte  a  helyszíni gyorslabort, bevezette a  hely 
színi S és P  m eghatározást, 1938-ban pedig a  Ni, 
Cr és Mö m eghatározása is m ár a  gyártás szín 
helyén, az acélműi „gyorslaborban” folyt. L abo 
ra tórium aink  ú jabb, lendületesebb fejlődése és az 
új vizsgálati módszerek egész sorának bevezetése 
1945 u tán ra  esik. Laboratórium ainkat felszereltük 
a fokozottan igénybevett minőségi acélok g y á rtá 
sának ellenőrzésére és ku ta tá sá ra  alkalm as modern 
berendezések egész sorával.

Az au tom ata  spektrom éterek, a  műszeres anali 
tik a  különféle formái, a nyomelemek vizsgálata, a 
term ikus analízis, a  vákuum  a la tt megfigyelt fázis- 
átalakulások folyam atai, a hev íte tt fémfóliák 
elektronmikroszkópos megfigyelései, a  hosszú 
idejű kúszási folyam atok, a  nagy negatív hőm ér
sékleteken észlelt ridegedési jelenségek, a  külön 
böző fémfizikai mérések és roncsolásmentes vizs
gálatok változatos form ái fe ltárják  az anyagnak a 
„belső é le té t” és e m egismert összefüggéseken ke 
resztül segítik laboratórium aink a m etallurgiát és 
a technológiát, hogy gyártm ányaink korszerűsé 
gét biztosítsuk.

A jelen sokrétű és változatos feladatai m ellett 
nem feledkezünk meg a  jövőről sem. Gondosan
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igyekszünk kijelölni a fejlődés ú tjá t  és annak meg
valósításán fáradozunk, hogy utódaink  töretlenül 
fo lytathassák a több  m int 200  évvel ezelőtt meg
kezdett „m ivlátói” m unkának modern változatát.
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Egy „Q uantim et 720” autom atikus képelem ző berendezés
R Ó N A S Z É K I  L Á S Z L Ó N É  o k i. k o l ió m é r n ö k  

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t
D K :  6 2 0 .1 8

A  Vasipari Kutató Intézetben felállított, Quan- 
timet 720 autom atikus képelemző berendezés m űkö 
dési elve és mérési lehetőségei.

A kvantitatív metallográfia a  fémek és ötvözetek 
fémes és nemfémes fázisainak, szövetelemeinek 
mennyiségi m eghatározásával foglalkozik, még
pedig m etallográfiái esiszolatokról létrehozott m ik 
roszkópos kép inform ációtartalm ának elemzése 
révén.

A kár fénymikroszkópot, akár elektronm ikrosz 
kópot használunk, többnyire tudom ásul kell ven 
nünk, hogy az elemzendő kép a vizsgált, három- 
dimenziós anyagnak csak egy a csiszolat sík ja  ál 
ta l kijelölt, kétdimenziós m etszetét jellemzi. E n 
nek a  kétdimenziós m etszetnek a segítségével ke 
resünk a következő kérdésekre v á la sz t:

1. Milyen fázisokból, szövetelemekből épül fel 
az anyag ?

2. M ennyi az egyes fázisok, szövetelemek rész 
aránya ?

3. M ekkora az egyes szemcsék mérete, illetve 
méreteloszlása ?

4. Milyen a szemcsék, krisztallitok a lakja? Vala 
m in t:

5. Milyen a fázisok, szövetelemek szemcséinek 
viszonylagos helyzete, elrendeződése ?

A mikroszkópos vizsgálat módszerei régen k iala 
kultak . A fázisok, szövetelemek azonosításakor így 
elsősorban a személyes tapasz ta la tra  tám aszko 
dunk: a gyakorlott m etallográfus azonnal felis
meri az acélpróba szövetében a  ferritet, a perlite t 
vagy a  m artensitet, ön tö ttvasban  a grafitot. Már 
nem ilyen egyszerű a  helyzet, am ikor például vala 
mely szerszámacél karbidjainak a fa jtá já t kell 
m egállapítani, vagy akár csak az ön tö ttvas stea- 
d itjében a  vasfoszfidot k ívánjuk  a cem entittől meg
különböztetni. Ilyenkor különféle m aratásokhoz 
folyam odhatunk, esetleg más módszereket, rö n t 
gendiffrakciós eljárást, m ikroszondát stb. is igénybe 
veszünk. Világosan lá tnunk  kell azonban, hogy a 
jellegzetességek előhívása, az azonosítás m unkája 
szükséges előfeltétele ugyan a további m unkának,

de valójában még kívül esik a  k v an tita tív  m etal 
lográfia tárgykörén. Számszerű eredm ényeket 
ugyanis csak a 2—5. kérdéssel kapcsolatban 
várunk.

H angsúlyoznunk kell, hogy a  mikroszkóppal 
csak egy rendszerin t önkényesen választo tt, k é t 
dimenziós m etszetet vizsgálunk, amelyen a  térbeli 
felépítés közvetlenül nem látszik. A kétdim enziós 
m etszetekből és részben különleges vizsgálatok 
eredményéből az anyag tényleges, térbeli felépítését 
rekonstruáló  tudom ányág, a sztereológia a  legu- 
utóbbi években gyorsan té r t  hód íto tt a  fém tanban, 
módszerei azonban kívül esnek ennek a tanu lm ány 
nak a  tárgykörén. Szám unkra csak az a fontos, 
hogy a sztereológia a következtetéseit jórészt a 
kétdimenziós szövetképnek az alábbi param éterei 
ből vonja le:

a) A  szövetképen az egyes fázisokhoz tartozó 
területek részaránya,

b) az egyes szemcsékhez tartozó területek nagy
sága, illetve nagyság szerinti eloszlása,

c) az egyes szemcsékhez tartozó területek alakja, 
és

d) a fázisokhoz, szövetelemekhez tartozó területek 
viszonylagos helyzete, elrendeződése.

A k v an tita tív  m etallográfia keretében, a m ik 
roszkópos szövetképen teh á t m indenekelőtt ezeket 
a  param étereket kell (vagy gyakran inkább csak 
kellene) egyértelm űen, számszerűen megállapítani. 
Ism eretes, hogy a követelm ényeknek nem tudunk  
egykönnyen megfelelni. Még viszonylag egysze
rűen boldogulunk, ha a terü letek  részarányát kell 
m eghatároznunk, ebben rendelkezésünkre áll a 
planimetrálás, a vonalmenti analízis és a  pontszám- 
lálásos módszer. A szemcsékhez tartozó  területek 
átlagos nagyságának m eghatározását is vissza 
vezethetjük az ado tt felületrészen ta lá lható  szem 
csék megszámlálására. A mezők a lak já t (a szem 
csék nyú jto ttságát) esetenként jellem ezhetjük a 
két egym ásra merőleges irányban m egállapított 
átlagos m éret hányadosával. A szemcsékhez ta r 
tozó mezők m éret szerinti eloszlásának m eghatá 
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rozása m ár problem atikus; a d) pontban  körülírt 
jellegzetességek számszerű megadása pedig any- 
nyira  megoldatlan, hogy helyette rendszerint csak 
etalonképekre hivatkozunk (gondoljunk például 
az acél zárványosságára, szerszámacélok karbid- 
sorosságára, az ön tö ttvas g rafitjára ; stb.).

A fentiekből rövid  ú ton kitűnik, hogy fémes 
anyagaink szövetszerkezeti felépítését valóban 
nehéz k v an tita tív  módon mérni és jellemezni. Még 
kedvezőtlenebb a kép, ha az elvben legegyszerűbb, 
vonalm enti analízis, vagy a  pontszám lálásos m ód 
szer rendkívül fárasztó, munkaigényes vo ltá t is 
figyelembe vesszük. Nem véletlen tehá t, hogy az 
ilyen méréseket a közelmúltig csak korlátozottan  
lehetett alkalm azni.

D öntő változást az elektronika, a m űszertech 
nika fejlődése hozott az 1960-as évek első felében, 
am ikor m egkezdődött az automatikus képelemző 
berendezések kialakulása. Ezek a  berendezések á lta 
lában vagy a  lineáris analízisen, vagy a pontszám 
lálásos módszer elvén működnek, s term észetsze 
rűen az egyszerű alapm érések többé-kevésbé au to 
m atikus, de gyors elvégzésére alkalm asak. Jelen tő 
ségük csak részben rejlik  a mérés au tom atizálásá 
ban. Sokkal fontosabb, hogy a korszerű készülékek 
a közvetlenül mért eredményeket értékelni is tudják. 
A készülékek számítóegységei nagyon változatos 
módon adhatják  meg a terü le tarányokat, szemcse
m éretet, méreteloszlásokat stb . A legfejlettebb — 
és term észetesen legdrágább — berendezések az 
eredm ények statisztikus értékelésére is alkalm asak, 
az ada toka t au tom atikusan kiírják, lyukszalagra 
viszik; sőt, szükség esetén közvetlenül csatlakoz 
ta th a tó k  nagy, központi számítógépekhez. B ár 
mennyire lelkesítő is azonban ez a perspektíva, 
m ár a rendkívül nagy apparativ  igények is jelzik, 
hogy még a legkorszerűbb technika alkalm azásával 
is alapvető nehézségek merülnek fel, m elyeket 
egyelőre csak kompromisszu mokkái lehet á th i 
dalni.

A k v an tita tív  m etallográfia kérdéseivel, s ezen 
belül az autom atikus képelemző berendezésekkel 
k iterjed t irodalom  foglalkozik. A legutóbbi évek 
közleményei m ár nem csak a fejlesztők, gyártók 
előrem utató sikereiről, hanem  a mérési nehézsé 
gekről is beszámolnak. Egyelőre úgy látszik tehát, 
hogy a kv an tita tív  m etallográfia több mülió forin 
tos nagyberendezései belátható  időn belül m egma
radnak  a  ku ta tá s  egyik nehéz, de bizonyos terü le 
teken nélkülözhetetlen eszközének. A gyakorlati 
igényeket sokkal inkább kielégítik az olyan egy 
szerűbb, sokkal olcsóbb műszerek, m int amilyen a 
Verő B. irányításával az In tézetünkben kifejlesz 
te t t  VID1MET.

Az alábbiakban gondolatm enetünket a rra  a 
,,Quantimet 720” típusú berendezésre korlátozzuk, 
mely im m ár két éve m űködik a  Vasipari K u ta tó  
Intézetben, és am ely így közvetlenül a hazai fel
használók rendelkezésére áll.

A „Quantimet 720” működési elve

A Metals Research LTD. angol cég az elsők kö 
zö tt, 1963-ban készítette el a „Q uantim et A” t í 
pusú képelemző berendezését, am elyet harm adik

generációként köve te tt az 1. ábrán lá tha tó  „Q uan 
tim et 720” . Ez utóbbinak a működési vázla ta  a
2. ábrán lá tható . A próbatest metallográfiái csiszo
la ttá  kidolgozott felületének mikroszkópos képe 
egy televíziós kam erába ju t. A kam era a  képet 
pontokra bontva tapogatja  le, s pontonként továb 
b ítja  a m onitorra. A le tapogatást és a  m onitor 
katódsugarát azonos ütem ben vezérlik; a  katód- 
sugár in tenzitása eközben a próba megfelelő helyé 
nek fényvisszaverő-képességével (világosságával) 
arányos. íg y  jön létre a  m onitor képernyőjén a 
televíziós közvetítéseknél megszokott tónusosságú, 
mikroszkópos kép.

Az eltérítés lényegében a  helykoordinátákat, a 
képpontok fényességét szabályozó feszültség a 
helyi, optikai fényvisszaverő képességet jellemzi. 
A képelemzéshez ezek az adatok  állnak rendelke 
zésre. A tónusos képet — megfelelő diszkriminá- 
tor-kapcsolással — elkülönülő szürkeségi foko 
zatokba ta rtozó  foltokká lehet osztályozni. Téte 
lezzük fel, hogy a világos és sö tét foltokból állóvá 
a lak íto tt kép sö tét fázisának te rü le ta rányá t k íván 
juk  meghatározni. Ehhez tud juk , hogy a kép egy 
szeri le tapogatása során a  katódsugár összesen 
m ennyi u ta t  tesz meg, vagy a mi esetünkben egyen 
értékű, mennyi idő a la tt teszi meg ezt a teljes 
u ta t. Végeredm ényben azt az úthosszt, illetve az 
ehhez tartozó  idő tartam ot kell m érnünk, am elyet 
a letapogató sugár a sö tét fázison á thaladva tesz 
meg. A sö tét fázis részaránya ekkor rövid úton, 
hányadosképzéssel adódik.

1. ábra. A Vasipari Kutató Intézet „Quantimet 720” 
automatikus képelemző berendezése

2. ábra. A  berendezés felépítésének elve
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Visszatérve a berendezésnek а 2 . ábrán  bem uta 
to tt , elvi felépítésére, a  kam erából érkező jeleket 
a detek tor fogja fel, a lak ítja  á t és tovább ítja  a gyár 
szállítási program jában szereplő számítógépbe, 
am ely feldolgozza az inform ációkat. Az eredm énye 
k e t egyszerű digitális kijelzéssel, nyom tatóval vagy 
szalaglyukasztóval reg isztrálhatjuk , a  berendezés 
kiépítettségétől függően. Azt, hogy a  k ap o tt infor 
m ációkat a  számítógép hogyan dolgozza fel, a 
program választó  révén adhatjuk  meg, program 
ká rty ák  segítségével. H a  nem  egyetlen, beállíto tt 
látóm ezőt k ívánunk vizsgálni, hanem  a próba 
egész, vagy m eghatározott nagyságú felületét, ak 
kor a  mikroszkóp asztalán elhelyezett szerkezet a 
p róbát minden látóm ező vizsgálata u tán , a prog 
ram választó á lta l vezérelt módon, au tom atikusan 
tovább ítha tja . Az adatok rögzítésére és feldolgo
zására m ind látóm ezőként, m ind összesítve van 
mód.

Mérési lehetőségek

A „Q uantim et 720” autom atikus képelemző be
rendezés működési elvéből lá ttu k , hogy a  berende 
zés pontszám lálásos módszeren alapul. Természe
tes tehá t, hogy a  berendezés csak a  pontszám lálá 
sos módszer jellegzetességeinek megfelelően szol
g á lta th a t eredm ényeket. A berendezés kam erájá 
nak nem  kell feltétlenül fénymikroszkóphoz csatla 
koznia, értelem szerűen csatlakoztatható  elektron- 
mikroszkóphoz, vagy bárm ely más, képet lé tre 
hozó eszközhöz. A kam erát megfelelő optikai ele 
mekkel kiegészítve, akár mikro- vagy makrofelvé 
te lek értékelésére is használhatjuk.

A mérési lehetőségeket általánosságban a követ 
kezőképpen csoportosíthatjuk:

1. A lapvető param éterek meghatározása,
2. osztályozott param éterek m eghatározása,
3. alakfelismerés és mérés csak k iválaszto tt jel

legzetességeken, és végül
4. szá rm aztato tt param éterek.

A rendelkezésünkre álló ,,Quantimet 720”-beren- 
dezés egyelőre az alapvető és az osztályozott paramé
terek meghatározására van kiépítve. A továbbiakban 
te h á t csak azokat a  lehetőségeket em lítjük, am e 
lyeket adottságunk között ténylegesen kihasz 
ná lhatunk.

Abból kell kiindulnunk, hogy a  berendezés m in 
den mérési eredm ényt képpontokban ad  meg. 
A képpontok vízszintes és függőleges irányban azo 
nos m éretűek, így a  lineáris vagy a területm érés 
egységeként egyaránt használhatóak. A mérésre 
a  m onitor képernyőjén m egjeleníthető, 800  kép 
pon t szélességű (sorhosszúságú) és 625  képpont 
magasságú (625 sorból álló) kereten belül kerül sor. 
A berendezés te h á t a  képet eredendően 800 x  625 — 
= 500 000 képpontra  osztja. A közvetlenül vizsgált 
te rü le te t ezen belül tetszés szerin ti nagyságú élő 
keretre csökkenthetjük, vagyis az elemzést a kép 
tetszés szerinti, jellemzőnek m utatkozó részletére 
is korlátozhatjuk.

E m líte ttük , hogy a mérni k íván t jellegzetessége
ke t a  készülék az optikai reflektálóképességük 
alapján különbözteti meg. A mi rendelkezésünkre 
álló berendezés három , egym ástól független kü 
szöbállító segítségével az egészen világosnak, il-

Letapogatott sorok
I

P =  8 * 6 + 7 -2 1  

N -  3 
szemcse

[кШШЩ
3. ábra. A  Quantimet 720 az adott szürkeségi fokozatba

tartozó foltok jobboldalán méri a metszékek számát

letve az egészen sötétnek te k in te tt fázisok között 
négy szürkeségi fokozat egyidejű m egkülönbözteté 
sére alkalmas.

Alapvető paraméterek

a) Terü let. E setünkben a beállíto tt jellegzetes
séghez, például egy ad o tt szürkeségi fokozathoz 
tartozó  terü letek  álta l elfoglalt képpontok szám át 
jelenti.

b) V ízszintes m etszékek. A berendezés alkalm as 
arra, hogy megszámolja, hányszor m etszett bele a 
vizsgáló sugár vízszintesen egy ad o tt szürkeségi 
fokozatú foltba. A 3. ábra  vázlata  érzékelteti a kö 
rülm ényeket. A P  metszékszám valójában az ösz- 
szes, az ad o tt szürkeségi fokozatba sorolható folt 
legnagyobb, függőleges irányú m éretének összegét 
ad ja  meg képpontokban.

c) D arabszám . A készülék meg tu d ja  szám lálni a 
beállíto tt jellegzetességeket (területeket).

A felsoroltakból látszik, hogy az alapvető p a ra 
m éterek közvetlenül nem  adják  meg a  m etallo 
gráfiái szem pontból fontos jellemzőket, bár ilyen 
jellemzők az alapvető param éterekből szám íthatók. 
A mi rendelkezésünkre álló berendezés legfőbb 
há tránya éppen az a körülm ény, hogy lényegében 
csak alapvető param éterek leolvasásos mérésére 
alkalm as, a kiírást, és a  mégoly egyszerű szám ítási 
m űveleteket más ú ton, gyakorlatilag személyi 
m unkával kell elvégezni. Az egyetlen könnyítés, 
hogy a berendezés egyidejűleg nyolc felsorolt, il 
le tve osztályozott, feltételekhez k ö tö tt param étert 
tu d  mérni, mégpedig akár látóm ezőként, akár vala 
mely beállíto tt számú, az autom atikus léptetővel 
célszerűen m egválasztott helyzetű látóm ezőn t a 
lá lt param éter összegeként.

Osztályozott, fel tételekhez kötött paraméterek

A berendezés úgy van  k ialakítva, hogy az a lap 
vető param éterek szám lálása feltételekhez k ö t 
hető :

a) Szám lálhatjuk a  jellegzetességeket a „na- 
gyobb, mint” feltétellel. íg y  csak azokat a  jellegze
tességeket vesszük figyelembe, am elyek egy meg
ad o tt m éretnél hosszabb függőleges méretűek.
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b) Szám lálhatjuk a jellegzetességeket а  ,,ki
sebb, mint” feltétellel. Ilyenkor csak azokat a  te rü 
leteket vesszük figyelembe, am elyeknek leghosz- 
szabb, függőleges m érete kisebb a  m egadott felté 
telnél.

c) M éretkritérium ként egyidejűleg elő írhatjuk, 
hogy a  szám lálandó jellegzetesség függőleges mé
re te  (vízszintes metszékeinek száma) két m egadott 
h a tá r közé essék.

d) Többféle kom binációban is k ikö thetjük  egy 
idejűleg ké t feltétel teljesülését. E lő írhatjuk  pél
dául, hogy a  berendezés csak azoknak a részletek 
nek a  te rü le té t vegye figyelembe, am elyek egy 
ad o tt m éretkritérium nál kisebbek vagy nagyob 
bak.

A felsoroltakból k itűnik , hogy a m ár em líte tt, 
egyidejűleg nyolcféle mérés lehetőségét kihasz 
nálva, az egyes, beá llíto tt szürkeségi fokozatba 
tartozó  terü le teket m éret és nagyság szerin t osz 
tá lyozhatjuk . Am ennyiben nyolcnál több  osztályba 
kell a  jellegzetességeket sorolni, többször kell a 
próba felületét, más-más kritérium ok beállításával 
végigvizsgálni.

Szárm aztatott param éterek

A gyakorlatban szinte sohasem elegendő a kép 
pontegységekben kifejezett eredm ény, a vizsgálat 
célja szinte mindig az, hogy a m etallográfiában el
te rjed t mérőszámokhoz jussunk.

Vezessük be m indenekelőtt a felhasznált jelölé 
seket :
T 0 az élő keret területe, képpontokban, 
T v T z. . . T n a  m ért jellegzetességek területe , 

ugyancsak képpontokban
M  az egy-egy képpontnyi terü letnek  a próbán 

m ért, vízszintes, illetve függőleges m érete, 
jum-ban,

P  a m etszékek száma, képpontban (vö. a  3. áb 
rával),

N  a  jellegzetességek, pl. foltok, metszékek, sorok 
darabszám a, végszámlálásos üzem m ódban 
mérve,

F közepes alaktényező,
Си közepes szálm éret (a jellegzetességekhez ta r 

tozó vízszintes m éretek átlagértéke) képpont 
ban,

Cy közepes szálm éret (a jellegzetességekhez ta r 
tozó függőleges m éretek átlagértéke) képpont 
ban.

A fontosabb szárm aztato tt param éterek ezek 
u tán  a következők:

1. Területmérés. A beállíto tt szürkeségi fokozatú 
fázis, szövetelem terü le ta rányá t úgy ha tározha t 
juk  meg, hogy először is m egállapítjuk az élő kere t 
ben levő összes képpontok T 0 szám át (korlátozatlan 
élő keret esetében T 0 =  500 00). E zu tán  megálla 
p ítju k  a  mérendő fázis szürkeségi fokozatához, 
ta rtozó  képpontok T x szám át, s hányadosképzéssel

a  f á z i s a r á n y 100 [% ] (1)
0

kifejezésből m egkapjuk a  vizsgált fázis százalékos 
arányát. Am ennyiben az e fázishoz a próbán tar
tozó terület abszolút nagyságát k ívánjuk megismerni, 
a területhez tartozó  képpontok T x szám át meg

szorozzuk a  képponthoz a próbán tartozó, egység 
nyinek választo tt elemi terü le t nagyságával:

terü le t =  T XM  2 [ pm 2] (2 )

Az egy-egy képponthoz ta rtozó  M 2 négyzetalakú 
terü le t próbán m ért élhosszúsága a monitoron 
megjelenő kép n nagyításának  ism eretében egy 
szerűen szám ítható, ha figyelembe vesszük, hogy a 
m onitor teljesen kihasznált élő kerete 240 mm szé
les, és 800 képponto t ta rta lm az:

2 4 0 -1 0 0 0  _  100 

n •8 0 0  n
[pm ]. (3)

G yakran van rá  eset, hogy a  valam ely szürkeségi 
fokozathoz tartozó  felületrészek (fázisok, szövet
elemek szemcséinek) átlagos területét kell m eghatá 
roznunk.
E rre az

átlagos terű  let =
T x-M 2

N
[pm2] (4)

összefüggést használhatjuk.
2. A közepes szálhosszúság mérése. Közepes szál

hosszúságon é rthe tjük  az egy-egy fa jta  folt átlagos, 
vízszintes irányú m éretét. É rték é t kapjuk, ha a 
folttípushoz ta rtozó  T x összes te rü le te t elosztjuk 
az összes m etszékek szám ával:

T  T , ♦
С и  =  -p- [képpont] =  M  [jitm], (5)

Elvben ugyanilyen mérőszámhoz, de a függőleges 
irányban m ért átlagos szálhosszúsághoz ju tunk , ha 
az összes m etszékek P  szám át elosztjuk az egyes 
területekhez tartozó  metszéksorok N  darabszám á 
val:

C F =  F [ k é p p o n t ] ^ Ж  [„m j. (6 )

3. Közepes lineáris metszés. A Q uantim et-tel fog
lalkozó irodalom  ezt a fogalm at akkor használja, 
ha a szövetkép csak egyféle fázisból áll, am ikor 
teh á t a metszékekből csak átlagos szemcseméretet 
k ívánunk m eghatározni. Valamely, például tisz tán  
ferrites acél Си szemcseméretére ilyenkor kapjuk, 
hogy

Cu = ̂  [képpont] =^jpM [/im], (7)

Magától értetődik, hogy ezt az értéket minden to 
vábbi nélkül á tszám ítha tjuk  tetszés szerinti, pél 
dául az ASTM-ben, vagy az MSZ 2657—66-ban 
definiált szemcsem éret-mérőszámokká.

4. Közepes alaktényező. N agyságát kapjuk, ha két 
merőleges irányban m ért átlagos m éretet elosztunk 
egym ással:

F = ^ ~ .  (8 )
F v

Jellem ző eredm ény adódik akkor, ha az egyik 
irány t a  szemcsék nyú jto ttságának  irányába ál 
lítjuk  be.

A metallográfiái alkalmazás feltétele 
a kifogástalan csiszolat és a megfelelően 

k ialakított fémmikroszkóp

Az eddigiek vázlatosan érzékeltették a  Q uanti- 
m et 720 típusú  képelemző berendezéssel végezhető 
fontosabb vizsgálatok lényegét. M agától értetődik,
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hogy kifogástalanul értékelni csak kifogástalan 
szövetképet lehet. A k v an tita tív  képelemző berende 
zések a metallográfiái csiszolatokkal szemben sok 
kal nagyobb követelm ényeket tám asztanak , m int 
a  szokásos, szubjektív  vizsgálat. Mindig szem előtt 
kell ta rtan i, hogy a  csiszolatokon ta lá lható  karc, 
porszem, rozsda, vagy a  m aratáskor nem  tökélete 
sen összefüggően kim aródott k ris tá lyhatár a  szö
vetkép vizuális megítélését többnyire nem  nagyon 
zavarja, az au tom atizált mérés eredm ényét azon 
ban teljesen m egváltoztathatja . A próba előkészí
tésére te h á t mindig különlegesen nagy gondot kell 
fordítani. Sajá t m unkánkban á ltalában  gyém ánt
poros előkészítést alkalm azunk.

Készülékünk fontos eleme a  megfelelő fémmik
roszkóp. In tézetünkben Reichert gyártm ányú, álló 
rendszerű, mikroszkópot használunk, a próba teh á t 
az objektív  a la tt, a  csiszolati részével felfelé for
d ítva  helyezkedik el. A tárgyasztal kézzel m ozgat
ható, de autom atikusan  is léptethető. Az au tom a 
tikusan vezérelt lépések nagysága x és у irányában 
egyaránt 0,08—5 mm között, 7 fokozatban változ 
ta th a tó . A lépésnagyság változtathatósága módot 
ad  arra , hogy a mikroszkóp nagyításától függően 
mindig olyan lépésnagyságot állítsunk be, hogy a 
vizsgált látóm ezők ne fedjék egym ást. A nagyítás 
a lépésnagyság és a képernyő élő keretének célszerű 
m egválasztásával elérhető, hogy a látóm ezők a 
próba teljes felü letét letapogassák.

A képernyőn a nagyítás 70-szeres és 3200-szoros 
között 18 fokozatban vá ltoztatható . A nagyítási 
növelésekor javul a felbontóképesség és a mérési- 
pontosság, de megnő az ad o tt próbafelület le tapo 
gatásához szükséges látóm ezők száma. A vizsgálati 
param étereket teh á t i t t  is mindig a  körülm ények

gondos mérlegelése alapján, komprom isszumm al 
jelöljük ki.

Alkalmazási példák
A Q uantim et 720 berendezést számos olyan ku 

ta tásban  alkalm aztuk, am elyeket a  kohászati és 
gépipari vállalatok szám ára végeztünk. A vizsgá 
latok  elsősorban az acélok zárványosságának, il 
letve karbidosságának kv an tita tív  m eghatározá 
sára  irányultak . Ezek során m eghatároztuk a  kü 
lönböző oxidos, szulfidos zárványok, vagy a  karbi- 
dok viszonylagos mennyiségét és nagyság szerinti 
eloszlását. M egállapítottuk, hogy — megfelelő vizs
gálati param éterek esetén —  a Q uantim et-es zár 
ványvizsgálatok lényegesen m egbízhatóbbak a 
szabványos zárványvizsgálatoknál. így  például a 
fő zárványképző elemek (oxigén, kén) elemzéssel 
m eghatározott mennyisége és a  Q uantim et-es zár 
ványvizsgálat eredményei között elfogadható kor 
relációt ta lá ltunk . Sikerült továbbá összefüggést 
m egállapítani a  vizsgált acélok zárványossága és 
egyes technológiai jellemzői, többek között é le tta r 
tam  tulajdonságai között.

Ö sszefoglalás, következtetések
A szövetszerkezet jellemzőinek m eghatározá 

sára  sokrétűen használhatók a főként az utóbbi év 
tizedben kialakult autom atikus képelemző beren 
dezések. A budapesti Vasipari K u ta tó  In tézetben 
egy angol gyártm ányú, Quantimet 720 típusú be 
rendezés áll a hazai felhasználók rendelkezésére. 
Ezzel a berendezéssel sokféle vizsgálatot el lehet 
végezni. Igazi teljesítőképességét azonban csak 
akkor érheti el, ha a  vezérlésre és adatfeldolgozásra, 
illetve az eredm ények kijelzésére au tom atizált k i 
egészítéseket lehet m unkába állítani.

Olvasztott alum ínium oxid tolókem ence-sínkövek 
és vasreve kölcsönhatása 1400 °C-ig

N E U B A U  E H  I R É N  o k i .  f iz ik u s  — R O M W A L T E R  A L F R É D  o k i .  f é m k o h ó m ir n ü k
F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K : (*>6.043.1:620.193.94

Az acélipari hevítő kem encék üzem viszonyai 
közt gyakran rendkívü l szilárd kötés a lakult ki 
az olvasztott А12Ог апуадй tűzálló idom kövek fe 
lülete és az ezen felhalm ozódó reve között A  reve- 
tapadék és a sínkő határfelületén bekövetkező és 
a ké t anyag közt 1400 °C-ig szilárd kötést ered 
m ényező kristá lykém iai reakciók lefolyása, vala 
m in t term ékeik képződése elektronsugaras m ikro- 
analizátorral, valam int nagy hőm érsékleten vég 
ze tt röntgendiffrakciós vizsgálatokkal észlelhető  
és m ennyiségileg is nyom on követhető.

Acélipari hevítő kemencék bélését, tolókemencék 
nem h ű tö tt csúszósínjeit stb . egyre kiterjedtebben 
készítik alum ínium oxid olvadékból ön tö tt tűzálló 
idomkövekből. E  kem encékben a technológiailag 
kívánatos magas hőm érsékleten á lta lában  elkerül
hetetlen a reveképződés. A tűzálló  idomkövek anya 
gának szövetelemei és a vasoxidok között ilyen 
körülm ények m ellett többnyire különböző reak 

ciók, hatásukra  pedig esetenként revetapadás kö 
vetkezhet be. Többnyire olyan erősen tap ad  a reve 
az idomkőhöz, hogy lehűtésre sem p a ttan  le a ha 
tárfelületen, ütésre pedig inkább a  kő törik  ki. 
Többszöri jelentős hőm érsékletváltozással sem vá 
laszthatók szét.

A modellanyag röntgendiffrakciós vizsgálata

E reakciók jellegéről és hőmérséklet-függésükről 
való tájékozódás céljából, technikai /J-A120 3* és 
vasreve 1 :1 sú lyarányú porkeverékét fölhevítve, 
röntgendiffrakciós módszerrel követtük  a  folya 
m atot.

A hevítő kem encékben esetenként tapasztalható  
revetapadás vizsgálata szem pontjából а /?-А120 3 
szerepének tisztázására az ad o tt összetételű m inta-

♦Z ö m é b e n  N a 2 0  • 11A 120 3 , a - A l20 3 é s  N a - A l- s z i l ik á t  e le g y e
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anyag használata azért célszerű, mert viszonylag 
nagy, körülbelül 70%-os /?-А120 3 tartalma miatt 
revével hevítve sok reakciótermék képződése vár 
ható. (Amintában felhasznált technikai /3-Al20 3-nak 
mintegy harmada (primer) a-Al20 3.)

Az olvadékból öntött korund anyagú idomkövek 
92— 95 súlyszázaléknyi korundból (oc-Al20 3) és
8— 5 súlyszázaléknyi Na-Al-szilikáttartalmú Na20  •
• 11 Al20 3-ból (régebbi megnevezése: /?-А120 3) állnak.

A technikai — Na-Al-szilikát ta rta lm ú  — 
/?-А120 3 és vasreve porkeverék 20— 1400 °C-ig 
folyam atos, egyenletes felhevítése, m ajd  lehűtése, 
5% hidrogént tarta lm azó  nitrogén atm oszférában, 
Enraf—Nonius gyártm ányú  Guinier— Lenné típusú 
röntgendiffrakciós berendezésben tö rtén t. A teljes 
felfűtés ideje 12 óra, a lehűtése 6 óra volt. A diffrak 
ciós vonalakat folyam atosan film rögzítette. A vo 
nalak helyét, a  d rácssíktávolságot közvetlenül 
А-ben megadó vonalzóval ha tároztuk  meg. A le 
olvasás pontossága körülbelül 1% . A vonalakhoz 
tartozó  vegyületeket az ASTM Index  1967-es 
kö te te  a lap ján  azonosítottuk. A diffrakciós fel
v é telt a  hozzátartozó, azonosított kristályos ve- 
gyületek képletével az 1. ábra m u ta tja  be.

1. ábra. Technikai ß -A lf0 3 és vasreve 1 : 1 arányú keveré
kének Ouinier— Lenné-típusú röntgendiffrakciós képe. 
N agyítás: 0,25 X . ( F eK a , 30 kV , 18 m A ) .  N 3-\-5% H„ 
atmoszférában hevítve. Felfűtési idő 12 óra, lehütési idő 
6 óra. A z  a lum ínium oxid és vasreve reakciója során 

1400 °G-ig keletkező kristályos fázisok:

•—  e - A l . O ,  A  a  - Л 1 О a  a - F e

*  F e 30 4 +  F e o "  у  y - F e

Az ну-A120 3 fázis a kísérleti körülm ények között 
végig állékony, diffrakciós vonalai m ind a felheví
tés, m ind a  lehűtés során folyam atosan jól észlel
hetőek.

A /?-Al20 3 Budnikov és Liebertz [1], [2] szerint 
1300— 1400 °C-ig nem tűn ik  el. Vizsgálati körü l 
m ényeink között azonban 850 °C fölött —  a jelen 
levő vasreve FeO ta rta lm a  hatására  —  bomlani 
kezd, és 1400 °C-on alig ad  diffrakciót. A lehűtés 
folyam án sem alakul vissza (lásd 1. ábra), bomlása 
irreverzibilis. А /?-А120 3 anyagának egy része 
—  am int az t a  kissé erősebbé váló a-A l20 3 vonalak 
m uta tják  —  a  kristályos a-A l2ü 3 mennyiségét 
növeli.

Az x -A 120 3 vonalak intenzitása nemcsak nő 
a hőmérséklet növekedésével, hanem szakaszosan

változik. Ú gy tűnik, hogy a röntgensugár számára 
koherens tartományok nagysága, illetve rendezett
sége a hőmérséklet növekedése közben változik.

A vizsgált vasreve szobahőmérsékleten a-Fe20 3 
(hematit), Fe30 4 (m agnetit)|és FeO (wüsztit) kris
tályokat tartalmazott. A felhevítés során a hematit 
400 °C-on, a magnetit 800 °C-on, a wüsztit 850 °C 
fölötti hőmérsékleten már nem mutatható ki. A 
kristályos fázisok a hidrogén tartalmú nitrogén 
atmoszférában a megadott hőmérsékletek környé
kén redukálódtak, elbomlottak, ezért tűntek el 
diffrakciós vonalaik. Anyagukból a felhevítési sza 
kaszban már 600 °C körül a-Fe (ferrit) képződött, 
amely 900 °C táján y-vassá (ausztenitté) alakult. 
Hűtéskor 900 °C körül eltűntek az ausztenit, de 
megjelentek a ferrit vonalai, mely utóbbiak meg
maradtak a lehűtés végéig. A ferrit és az ausztenit 
az átalakulások alkalmával körülbelül 50 °C-os 
tartományban található meg egymás mellett, 
különben —  a stabilitási viszonyoknak megfele
lően — csak egyik vagy másik fázis vonalai jelent
keztek.

A lehütési szakaszban — elérve rendre a vasoxi- 
dok stabilitási hőmérséklet-tartományait — sem 
a-Fe20 3, sem Fe30 4, sem FeO újra nem jelent meg, 
mert a redukáló gázban fo lyt hűtés miatt a kép
ződött fémes Fe oxidálódására nem volt lehetőség.

A keverék összetevőinek (a-Al20 3, Na-Ca-K-Al- 
szilikáttartalmú /?-Al20 3 és vasreve) egyes alkotói 
(Na-K-Ca-Al-Fe-Si-oxidok) hő hatására diffun- 
dálnak, és kölcsönösen oldódnak egyes jelenlevő 
szövetelemekben. Emelkedő hőmérsékleten ezért 
olvadék képződhet, melyben az előforduló szilárd 
fázisok egyre nagyobb mértékben oldódnak. Az 
adott hőmérséklettartományban az a-Al2Og-ban 
az olvadék összetevői, az olvadékban pedig az 
a-Al20 3 alig oldódik. Ezért az a-Al20 3-on vonalel
tolódás, szélesedés nem jelentkezett.

Imre Aladárné mikroszondás vizsgálatai [3] azt 
mutatják, hogy 1000 °C fölött a vasreve-/9-Al20 3 
reakció eredményeképpen olvadék képződött, 
amely lehűtésekor feltehetően üveges fázisként 
dermedt meg. A röntgendiffrakciós vizsgálatnál ez 
az anyagmennyiség nem észlelhető.

СО-atmoszférában hevített 1 : 1 arányú /?-А120 3 
és vasreve porminták összesüléséből megállapítható 
volt, hogy már körülbelül 700 °C-tól kezdődően 
képződik olvadékfázis. Ebben Fe-, Al-, Na-, Ca-, 
Si-oxidok találhatók, sorrend szerint csökkenő 
mennyiségben.

Az olvasztott anyagú korundidomkő-vasreve ha
tárfelületen képződő N a20-tartalm ú szilikátfázis 
révén indul meg az olvadékképződés. Ez az olva
dék „oldószerként” sietteti а /?-А120 3 elbomlását, 
és ezzel elősegíti a korund anyagú kő és vasreve 
közötti, kezdetben szilárd fázisú reakciót.

A vasreve FeO tartalmával a /3-A12O s  tehát már 
jóval a hevítő kemencék szokásos üzemi hőmérsék
lete alatt, 800— 900 °C-on meglehetősen élénk 
reakcióba lép [4].

A hőtágulási együttható mérése
A revetapadás jelenségének magyarázatát keres

ve, a nagy hőmérsékletű röntgendiffrakciós felvé 
telen vonalanként, reflexióként kiértékeltük a hő
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tágulási eg yü ttha tó t a  hőm érséklet függvényében. 
Az áttek in thetőség  kedvéért minden fázisnak csak 
egyetlen, az 1,96 és 2,25 Á rácssíktávolság (d)-ta r 
tom ányba eső vonalából k ap o tt hőtágulási eg y ü tt 
h a tó t ábrázoltuk  a 2. ábrán. Az ebből az egyetlen 
vonalból szám olt hőtágulási együ ttható  változásá 
nak jellegét tek in tve ugyanarra a következtetésre 
ju tha tunk , m intha az összes vonalét figyelembe 
vennénk.

Hómérséklet/ °C

\KL-205-2\

2. ábra. Technikai ß -A l30 3-vasreve reakció fá z isa i  
hótágulási együtthatóinak hőmérséklet-függése az 1,96—  
2,25 Â  rácssíktávolság (d) tartományban kiválasztott 
egy-egy reflexió d értéke alapján, 20 °C-ra, illetve a képződés 

hőmérsékletére vonatkoztatva

Az a-A l20 3, illetve a /?-AI20 3 hőtágulási eg y ü tt 
ható ja  a növekvő hőm érséklet felé csökkenve, ill. 
növekedve a  10 • 10“ 6 1/°C érték  felé ta r t.

A vasoxidok — a  hőm érséklet emelkedésével — 
erősen csökkenő kezdeti szakasz u tán  25-10“ 6 1/°C 
(Fe30 4), illetve 19 • 10~ B 1/°C (a-Fe20 3) hőtágulási 
együ ttha tó  érték  közelében elemi vassá redukálód 
tak . Az FeO fázis különlegesen viselkedett: 400 °C- 
ig erősen csökkent a  hőtágulási együ ttható ja , m ajd 
lassan nő tt, a  /S-A120 3 hőtágulási együ ttható jával 
csaknem azonosan. 300 és 500 °C között erősen 
kiszélesedtek az FeO diffrakciós vonalai (lásd az
1. áb rát), a hőtágulási együ ttható  i t t  értéksávként 
értelm ezhető : a 20 • 10_e 1/°C értéktől a 7 • 10_e 1/°C 
értékig  széles ta rto m án y t ölel föl. 500 °C fölött 
a vonalak ism ét élesek, a  hőtágulási együ ttható  
egyértékű.

A revetapadás m agyarázata  szem pontjából az 
FeO hőtágulási együ ttha tó jának  a  változása fi 
gyelemre m éltó : 400— 900 °C-ig az értéke és annak 
változása közel azonos a /9-Al20 3-éval, és az 
a-A l20 3-éval (az összes reflexió tendenciáját figye 
lembe véve). Ez azt jelenti a  gyakorlatban, hogy 
lehűtve a hevítőkem encét, együ tt húzódik össze 
az ну-/?-A120 3 szövetelemekből álló kő anyaga és 
a rá ta p a d t FeO-ból álló reve, vagyis nem p a tta n  le 
róla.

Mi ez az ellenálló réteg? Legkívül vasreve, közé
pen Al20 3-tarta lm ú  „közbülső” vasreve réteg, leg-

belül a csúszósín anyaga, am int a kő és vasreve 
határfelületére merőleges m inta csiszolatának szö 
vetéről készült pásztázó elektronm ikroszkópos fel
vételen (3. ábra)  lá tha tjuk .

3. ábra. Olvasztott alumíniumoxid anyagú kő és a felületére 
tapadt vasreve e határfelületre merőleges [csiszolatárúi 
pásztázó elektronmikroszkóppal készült szövetkép, [Oémesi 
M . tud. m társ felvétele. A  képen a legsötétebb fá z is :  
u -A l30 3; a középsötét színárnyalatú: hercinit; a leg
világosabb: A l30 3-mentes vasreve. Képsorszám : 4459.

Kemencéből k iv e tt csúszósín-darabról leválasz 
to t t  0,5 gram m nyi közbülső réteg-anyag röntgen 
diffrakciós felvétele tanúsítja , hogy a  revét a ko 
rund  anyagú kő felületéhez kötő anyag FeO-Al20 3 
összetételű, szabályos szerkezetű hercinit.

A kötőrétegben hercinit jelenlétére u ta l az a  kí
sérleti tény  is, hogy p o ríto tt m in tá já t oxidálóan 
izzítva annak  fekete színe barnára  (a-Fe20 3) vá lto 
zik, ú jabb  redukció u tán  pedig ism ét fekete színűvé 
(FeO) alakul vissza.

A korund anyagú kővel együ tt hőtáguló FeO, 
illetve hercinit a kemence üzem idejének növeke 
désével a többszöri lehűtés és fölmelegedés során 
—  a reve lepattogzása helyett — egyre vastagszik, 
részben a tűzálló  idomkő rovására, ily módon 
folyam atosan roncsolva a kem encét.

A fentiekből az is következik, hogy minél több 
/?-Al20 3 van a korund anyagú kőben, a  felületének 
annál nagyobb hányadán alakul ki a  kőhöz tapadó 
kötőréteg, azaz hercinit, vagyis annál valószínűbb 
a reve káros m egtapadása.

A z eredm ények értelm ezése

Az olvadékból ö n tö tt korundkövek anyaga és 
a  vasreve FeO ta rta lm a  közötti kölcsönhatás nagy 
hőm érsékleten és az ezt követő esetenkénti reve 
tapadás kialakulása vizsgálataink alapján a követ 
kezőképpen írható  le:

A hevítőkemencék acélbetétje  felületén üzemi 
hőm érsékleten képződő vasreve összetételét (az 
FeO, Fe30 4 és F e20 3 mennyiségi megoszlását) dön 
tően a  kem ence-atmoszféra összetétele határozza 
meg. A vasreve különböző üzemi körülm ényeknek 
megfelelő összetétele a  közism ert Fe-O-C és Fe-O -H 
(4. ábra) [5] egyensúlyi diagram okból olvasható  le.

H atékonyan redukáló atm oszférában és magas 
hőm érsékleten a  kem encetérben képződött és az 
acélbetétről lehulló vasreve túlnyom órészt FeO-ból 
áll.
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4. ábra. A z  Fe-O-H egyensúlyi állapotábra (1 kg /cm 2 
nyom áson), és az Fe-O-G egyensúlyi állapotábra (1 kg /cm 2 

nyom áson)

Az olvaszto tt korund anyagú kövek anyagszö 
vetében 5— 8 súlyszázaléknyi N  a-A l-szilikáttartal - 
mú /о-A120 3 fázis a vasreve FeO -tartalm ával 850 °C- 
ig szilárd fázisban, m agasabb hőm érsékleten Fe-N a- 
Ca-Al-Si-oxidokból álló olvadékban feltételezhe 
tően  például az alábbi két vázlatos kémiai egyen 
let alapján reagál:

N a20  • 11 A120 3 +  N a20  • A120 3 • 2 S i0 2 +  2 FeO — 
ß-Al2Os -f- nefelin -fw üsztit

~ 2  N a20  - FeO -S i02+  12 A120 3 
szilikátolvadék -f szekunder

főalkotója a-A l20 3 12

12 A120 3+  12 FeO -  12 F e 0 -A l20 3. 
hercinit

A /9-Al20 3-ból képződött hercinitből (FeO • A120 3), 
valam int a fölöslegben levő w üsztitből (FeO) 
1320 °C fölött — Na-Al-szilikát olvadék távollété 

ben is — eutektikus olvadék képződik [6]. E zért 
az u tóbbi hőm érséklet-határérték  fölött erőteljesen 
redukáló atm oszférában — a túlnyom órészt FeO-ból 
álló reveösszetétel m ia tt — nem  célszerű az olvasz 
to t t  anyagú korundkövek beépítése fenékbélés
k én t acélipari hevítő kemencékbe.

A revetapadás egyrészt a  korundkövek felületén 
képződő hercinit, m ásrészt az ahhoz kapcsolódó 
— főleg FeO-ból álló vasreve közt jön létre. E  „kö 
tőha tásnak” széles hőm érséklettartom ányban való 
fennm aradását az а-А120 3, а /9-А120 3, illetve az 
Al20 3-tarta lm ú  FeO hőtágulási együ ttható jának  
közel azonos értéke biztosítja  még a  hevítőkem ence 
üzemi hőm érsékletének erős változása esetén is.

A kőfelülethez szilárdan „kö tő” „revesalak” - 
réteg lazítása csak 1— 2-szeres, gyors hőm érséklet
változással egyidőben végrehajto tt oxidáló-redu- 
káló jellegű kem enceatm oszféra összetétel-módosí
tás  ú tján  lehetséges. E kkor a  vasrevét a kém iai 
összetétel változásával kapcsolatos térfogatválto 
zások okozta „helyi feszültségek” fellazítják, illet 
ve lerepesztik a kövek felületéről.

M inthogy a hevítőkem encékben a tüzelés lángja 
álta l ta k a r t  fenékrészeken á lta lában  legmagasabb 
a hőmérséklet és egyben a legerősebb a kem ence 
atm oszféra redukáló  ha tása  (a lángban még befe 
jezetlen az oxidáció), ezért a  kemencefenék e helyein 
legnagyobb m értékű a revetapadás. Á ltalában 
olajtüzelésű hevítőkem encékben erősebben je len t 
kezik a revetapadás, m int gáztüzelésűekben. K ülö 
nösen fokozódik a  korundkövek felületén a reve 
feltapadása a  kemence fűtésére használt tüzelő 
anyag növekvő kéntartalm ával. Ilyen esetben a 
láng terében elhelyezkedő revében a  920 °C-on ol
vadó FeO és FeS eutek tikum a képződik [7], am i a 
korundkövek felülete és a reve közti reakciót elő 
segítő olvadékfázis m ennyiségét növeli.
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M űszaki és gazdasági hírek

A  m ű a n y a g o k a t  g y á r tó  in in ia c é lm ű v e k  a z  e lm ú l t  15 
é v b e n  e rő se n  m e g s z a p o ro d ta k ,  ez z e l e l le n té tb e n  le m e z 
á r u t  g y á r tó  m in iü z e m e k  r i tk á k .  E n n e k  o k a , b o g y  a  
n a g y ü z e m e k  le m e z g y á r tá s b a n  ig e n  te rm e lé k e n y e k  és 
e z e k e t  a  te c h n o ló g iá k a t  n e h e z e n  le h e t  le k ic s in y íte n i .

M o s t t e r v e z n e k  F r a n c ia o r s z á g b a n  125 e t / é v  k a p a 
c i tá s ú  b o ly g ó -h e n g e rs o r t ,  m e ly  e g y s z e r i m ű v e le t te l  a l a 
k í t  305  — 610  m m h o s s z ú  6 4 — 102 m m  v a s ta g le m e z -  b u g á 
k a t  610  m m  sz é le s  é s  1,5  m m  v a s ta g  sz a la g g á . A  te rv e z ő k  
íg é r ik , h o g y  i ly e n  t í p u s ú  m in ia c é lm ű  le m e z á r u  g y á r t á s a  
e s e té n  is  v e r s e n y k é p e s  le sz  a  n a g y  a c é lü z e m e k k e l s z e m 
b e n . (H W )

L ’U s in e  N o u v e l le  1 9 7 5 . 4 . sz . *
H á r o m  N S Z K -b e li  k o h á s z a t i  v á l la l a t  a z  A u g u s t  

T h y s s e n - H ü t te ,  a  F r ie d r ic h  K r u p p  é s  a  M a n n e s m a n n  
e n g e d é ly t  k a p o t t ,  h o g y  a  R o t t e r d a m - i  E u r o p o r t  t e r ü 
le té n  é r c p e ll i t iz á ló  ü z e m e t  lé te s í ts e n e k .  A  300  m ió  
h o l la n d  F t  é r té k ű  b e r u h á z á s t  3 é v  a l a t t  fe je z ik  be .

A te l je s  b e r u h á z á s i  ö ssz e g b ő l 60 m ió  H f t  j u t  a  k ö r n y e 
z e tv é d e lm i k ia d á s o k r a .

A  190 m u n k á s s a l  d o lg o z ó  ü z e m  é v i 4 m ió  t  p e l le t e t  
á l l í t  e lő . A  te le p h e ly  k iv á la s z tá s a k o r  d ö n tő  v o l t ,  h o g y  
i t t  é v i 14 m ió  t o n n a  é r c e t  f o rg a lm a z n a k ,  íg y  a  s o k f a j t a  
é rc  m e g fe le lő  k e v e ré s é v e l  e g y e n le te s  m in ő s é g  b i z to s í t 
h a tó .  (H W )

H a n d e l s b l a t t  1 9 7 5 . 3 1 . sz . *
T a v a ly  b e f e je z ő d ö t t  a z  o s z t r á k  V Ö E S T - A L P I N E  

k o n s z e r n  ö té v e s  t e r v e ,  m e ly n e k  k e r e té b e n  m e g é p í t e t t é k  
h a r m a d ik  L D  a c é lü z e m ü k e t  é s  íg y  a  n y e r s a c é lte rm e lé s i  
k a p a c i tá s  2 ,3  m ió  t / é v  é r té k r ő l  3 ,3  m ió  t / é v - r e  n ő t t .

E z z e l  p á r h u z a m o s a n  ú j  h id e g h e n g e rm ű , ö tö d ik  é r c 
z s u g o r í tó  s z a la g , v a l a m in t  160 00 0  t  k a p a c i tá s ú  4 d b  
é r c k e v e rő m e d e n c e  is  l é te s ü l t .  M eg lév ő  n a g y o lv a s z tó ik  
k ö z ü l 2 -ö t k o r s z e r ű s í te t te k .  AJ b e r u h á z á s o k  k ö lts é g e i 
tö b b  m in t  9 m il l iá rd  o s z t r á k  S c h il l in g e t  t e t t e k  k i. (H W )

H a n d e l s b l a t t  1 9 7 5 . 3 2 . s z .

Egyesületi h írek
K lu b d élu tá n  feb ru árb an  a K G Y V -csop ortnál

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  K G Y V  H e ly i  C s o p o r t ja  
fe b r .  5 -é n  k lu b d é lu tá n t  t a r t o t t ,  m e ly  a lk a lo m m a l 
H am mer Ferenc, a  v á l la l a t  i g a z g a tó ja  i s m e r t e t t e  az  1975. 
é v b e n  a  v á l l a l a t r a  h á r u ló  f e la d a to k a t .

E lő a d á s a  b e v e z e té s e k é n t  i s m e r t e t t e  a z  1974. é v  e r e d 
m é n y e i t .  A  v á l la l a t  g y á re g y s é g e i  é s  ö n á lló  e g y sé g e i k i 
v é te l  n é lk ü l  tú l t e l j e s í t e t t é k  te rm e lé s i  t e r v ü k e t .  A  t e r 
v e z e t t  900  m illió  F t  te rm e lé s i  t e r v v e l  s z e m b e n  az  e r e d 
m é n y  1075 ,6  m illió  F t  v o l t  é s  ez  a  t e r v  1 1 9 ,5 % -o s  t ú l 
t e l j e s í t é s é t  je le n t i .  A z  1 9 7 3 -as  é v h e z  v is z o n y í tv a  2 4 ,5 % -  
k a l  e m e l tü k  te r m e lé s ü n k e t ,  m e ly e t  9 6 ,4 % - b a n  a  t e r 
m e lé k e n y sé g  e m e lé sé v e l é r t ü k  el.

F e n t i  e r e d m é n y e k  a  n y e r e s é g te r v  2 0 % -o s  t ú l t e l j e 
s í t é s é t  e r e d m é n y e z té k ,  a m i le h e tő s é g e t  n y ú j t  a r r a ,  h o g y  
a  f e j le s z té s i  a la p b ó l  v á l la l t  k ö te le z e t t s é g e in k e t  t e l j e s í t 
s ü k  és  a  v á l la l a t  d o lg o z ó i ré s z é re  a z  e lő ző  é v ih e z  h a s o n ló , 
ill. a z t  k is e b b  m é r t é k b e n  m e g h a la d ó  n y e re s é g ré s z e s e 
d é s t  f iz e s s ü n k  k i.

A  k o h á s z a tn a k  az  e lm ú l t  é v e k h e z  h a s o n ló a n  ez é v b e n  
is a z  a c é l te r m e lé s  n ö v e lé se  le sz  le g fo n to s a b b  f e la d a ta .  
V á l l a la tu n k  1974 . é v b e n  a  D u n a i  V a s m ű , a  L e n in  K o h á 
s z a t i  M ű v e k  é s  a z  Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k  a c é lg y á r tó  
k e m e n c é i t e r v e z e t t  h id e g ja v í tá s i  ( á té p íté s i)  id e je in e k  
le rö v id í té s é v e l  15 900  t o n n a  a c é l tö b b le t  g y á r t á s á r a  b iz 
t o s í t o t t  k a p a c i tá s t .

A  K G Y V  1974. é v i  k ie m e lk e d ő  e r e d m é n y e in e k  e l 
é ré sé h e z  n a g y m é r té k b e n  h o z z á j á r u l ta k  a  M a g y a r  S z o 
c i a l i s ta  M u n k á s p á r t  X I .  k o n g r e s s z u s á n a k ,  v a l a m i n t  h a 
z á n k  f e ls z a b a d u lá s á n a k  30. é v f o r d u ló ja  t is z te le t é r e  i n 
d í t o t t  m u n k a v e r s e n y e k .

A  K G Y V  c é lk itű z é s e i  k ö z ö t t  s z e re p e l  tö b b e k  k ö z ö t t  
a z  1,2 m il l iá rd  F t  te rm e lé s i  é r té k  e lé ré se , m e ly n e k  a l a p 
j á n  130 m illió  F t  n y e r e s é g e t  i r á n y o z tu n k  e lő . A z e lő 
i r á n y z o t t  n y e re s é g n ö v e k e d é s  7 0 % - á t  m ű s z a k i  in té z k e 
d é s e k  b e v e z e té s é v e l  é s  a n y a g ta k a r é k o s s á g g a l  k e ll  b iz 
t o s í t a n u n k ,  e z é r t  e r r e  v o n a tk o z ó a n  a n y a g -  é s  e n e r g ia 
ta k a r é k o s s á g i  in té z k e d é s i  t e r v e t  k e l l  k id o lg o z n u n k .

A  K G Y V  te l je s  te rm e lé s i  é r té k é n e k  m in te g y  8 0 % - á t  
é v e k  ó t a  a  k o h á s z a t i  v á l la la to k  r é s z é re  v é g z i. A z  1975. 
é v  a  IV . ö té v e s  t e r v  b e fe je z ő  é v e  és  íg y  a z  a b b a n  r ö g 
z í t e t t  k o h á s z a t i  c é lk i tű z é s e k  m a r a d é k ta la n  m e g v a ló 
s í t á s á t  a  v á l la l a t i  te r v e k n e k ,  ill. a z o k  te l je s í té s é n e k  
b iz to s í t a n iu k  k e ll. I ly e n  s z e lle m b e n  v é g e z z ü k  é v e k  ó ta  
m u n k á n k a t  é s  1975 . é v b e n  is  ez  a  le g fo n to s a b b  f e la d a 
t u n k .

A  k o h á s z a t  s z á m á r a  a  I V . ö té v e s  t e r v t ö r v é n y  e lső 
s o r b a n  a z  a c é lg y á r tá s  t e r ü l e t é n  í r  e lő  ig e n  f e s z í t e t t  f e l 
a d a t o k a t .  A  tö r v é n y b e n  e lő í r t  a c é lg y á r tá s i  s z in t  év i 
3 ,6 — 3,8  m illió  e lé ré se , e b b ő l a z  e lő b b  e m l í t e t t  h á r o m

k o h á s z a t i  ü z e m b e n  (D V , L K M , O K Ü ) , m e ly e k n é l  a  
m a r t in a c é l t  g y á r tó  k e m e n c é k e t  é s  n a g y o lv a s z tó k a t  a  
K G Y V  t a r t j a  k a r b a n  3 ,27  m illió  t  a c é l t  k e ll g y á r t a n i  az  
1975. é v  f o ly a m á n . A  to v á b b i  m e n n y is é g e t  a  k o h á s z a t  
e g y é b  v á l la l a ta in a k ,  e ls ő s o rb a n  a  C sep e l V as- é s  F é m 
m ű v e k n e k  és a  g é p ip a r i  ö n tö d é k n e k  k e ll  m e g te rm e ln ie .

V á l l a la tu n k n a k  e z e n  le g fo n to s a b b  k o h á s z a t i  f e la d a t  
m e g v a ló s í tá s a  é r d e k é b e n  to v á b b  k e ll  c s ö k k e n te n ie  az  
S M -k e m e n c é k  á t é p í t é s i  id e jé t .  U g y a n c s a k  fo n to s  a  
k o h ó k  g y o rs  á t é p í té s e ,  h o g y  ez z e l is j a v í t s u k  a z  a c é lm ű 
v e k  f o ly é k o n y  n y e r s v a s s a l  v a ló  e l l á t á s á t .

A z V. ö té v e s  te r v b e n  a  k o h á s z a t  á l ló e s z k ö z e in e k  f e j 
le s z té s e  je le n tő s  m é r t é k b e n  m e g g y o rsu l .  E ls ő d le g e s  az  
a c é lg y á r tá s  fe j le s z té s e , m iv e l m e g  k e ll te r e m te n i  a z  acé l-  
fe ld o lg o z ó  és a c é lg y á r tó  b e re n d e z é s e k  v e r t ik á l i s  e g y e n 
s ú ly á t .  A  f e j le s z té s e k k e l  k a p c s o la tb a n  v á l la l a tu n k k a l  
s z e m b e n  t á m a s z t o t t  ig é n y e k  1 9 7 5 -b en  m é g  n e m  k e llő  
m é r té k b e n  je le n te k  m eg , e z é r t  a z  V. ö té v e s  t e r v  e lső  
é v e ib e n  a  f e la d a to k  lé n y e g e s  to r ló d á s á v a l  k e ll  s z á m o l 
n u n k  m in d e n  t e k in t e tb e n .

A z e d d ig ie k b e n  e m l í t e t t  f e la d a to k  é s  te rv s z á m o k  
m a r a d é k ta la n  te l je s í té s é n  tú lm e n ő e n  ig e n  fo n to s  a  
k o h á s z a t i  m u n k á k  r e n d e lé s e in e k  te l je s í té s e ,  a  tá p ió -  
sz c le i b e r u h á z á s  k iv ite le z é s e , v a l a m in t  a z  e x p o r t  m e g 
r e n d e lé s e k  m a r a d é k ta l a n  te l je s í té s e  é s  a  k is z á l l í tá s o k  
h a tá r id ő r e  tö r t é n ő  v é g r e h a j tá s a .

A z 1975. é v i f e la d a to k  m ű s z a k i  f e j le s z té s i  t e v é k e n y 
s é g ü n k  g y o r s í t á s á t  is  m e g k ív á n já k ,  m e g h a tá r o z o t t  m ű 
s z a k i  f e j le s z té s i  t é m á k  m e g o ld á s á r a  14,6 m illió  F t - o t  
i r á n y o z tu n k  e lő .

G y á r tm á n y f e j le s z té s ü n k b e n  s z á m o s  ú j  te r m é k  k i 
fe j le s z té s e  é s  a  m e g le v ő e k  to v á b b fe j le s z té s e  sz e re p e l, 
h o g y  ez ze l is  h o z z á já r u l ju n k  te r m é k e in k  e x p o r tk é p e s s é 
g é n e k  fo k o z á sá h o z , i l le tv e  a  h a z a i  ig é n y e k  s z ín v o n a la s a b b  
k ie lé g íté sé h e z .

G y á r tá e f e j le s z té s ü n k  p e d ig  e ls ő s o rb a n  a z  a c é ls z e rk e 
z e t  g y á r tá s i  és  k e m e n c e  fa la z á s i  te c h n o ló g iá k  k o r s z e r ű 
s í t é s é t  i r á n y o z ta  e lő .

A z 1975. é v i f e la d a to k  a  te r v s z á m o k  t e k in te té b e n  ig en  
f e s z í te t te k .  U g y a n c s a k  n a g y o k  a  k o h á s z a th o z  k a p c s o 
ló d ó  k o n k r é t  f e lú j í tá s i  és  b e r u h á z á s i  f e la d a to k  is.

A z ig a z g a tó  e h h e z  k é r te  a  H e ly i C s o p o r t  m in d e n  t a g 
j á n a k  s e g íts é g é t .

A  tá jé k o z ta tó h o z  tö b b e n  h o z z á s z ó l ta k ,  j a v a s l a to k  és 
k é r d é s e k  h a n g z o t t a k  e l.

A  k lu b d é lu tá n  m á s o d ik  fe lé b e n  a  r é s z tv e v ő k  m e g te k in 
t e t t é k  a  K G Y V  te v é k e n y s é g é t  b e m u ta tó  s z ín e s  p r o p a 
g a n d a  f i lm e t ,  m e ly  e z ú t t a l  is  n a g y  te t s z é s t  v á l t o t t  k i.

Tölgyesi Zoltán
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W E IG L  E R N Ő
1 9 0 0 — 1975

M á rc iu s  4 -é n  75 é v e s  k o r á b a n  h u n y t  el Weigl Ernő, 
a  m a g y a r  v a s k o h á s z a t  e g y ik  r é g i  h a r c o s a ,  a k i  eg ész  
é l e té t  a  m u n k á n a k  s z e n te l te .

H o r v á to r s z á g b a n  s z ü le t e t t ,  a  g im n á z iu m i é r e t t s é g i  
u t á n  az  e lső  v i lá g h á b o r ú  u to ls ó  é v é b e n , 1 9 1 8 -b a n  
é s  1 9 1 9 -b en  k a to n á s k o d o t t .  A  k a to n a i  le sz e re lé s  u t á n  
f iz ik a i  m u n k á t  v é g e z v e , t ö b b  s z a k k é p e s í té s t  s z e r z e t t  
m e g . A  t u d á s é r t  v í v o t t  h a r c a  v i t t e  1 9 2 1 -b e n  az  a k k o r  
m é g  S o p ro n i F ő is k o lá ra ,  a h o l 1 9 2 5 -b en  v a s k o h ó m é r n ö k i  
d ip lo m á t  s z e r z e t t .

A  d ip lo m a  m e g sz e rz é se  u t á n  a  F ő is k o la  E le k t r o t e c h 
n ik a i  é s  F iz ik a i  ( Bolem an) ta n s z é k é n ,  m in t  ta n á r s e g é d  
n e m c s a k  t a n í t o t t ,  h a n e m  f e j l e s z te t te  e le k t r o te c h n ik a i  
t u d á s á t  is.

1 9 2 8 -tó l a  M A V A G  D ió sg y ő r i C g y á r á n a k  (a  m a i 
L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k ) e le k tr o a c é lm ü v é b e n  m in t  
ü z e m m é rn ö k ,  m a jd  m in t  a z  ü z e m v e z e tő je  f e j t e t t  k i 
m é rn ö k i  t e v é k e n y s é g e t .  A  s z a k m a  s z e r e te te  és  a  h á b o r ú s  
k ö r ü lm é n y e k  ih le t t é k  ú j  e l já r á s o k ,  s z a b a d a lm a k  b e 
v e z e té s é re . A z s z a b a d a lm a  a l a p já n  é p ü l t  a z  E le k tro a c é l-  
m ű b e n  a  g á z z a l ,  ill . e le k t r o m o s á ra m m a l  m ű k ö d ő  
M A V A G — W e ig l k o m b in á l t  k e m e n c e . A  t a l á l m á n y á t  
k é p e z ő  d u p le x  a c é lg y á r tó  k e m e n c é b ő l az  1 9 3 0 -as  é v e k 
b e n  h a z á n k b a n  k e t tő ,  k ü lfö ld ö n  h á r o m  é p ü l t  fe l. A  fel- 
s z a b a d u lá s  u t á n  a  t e r v e k e t  a  S z o v je tu n ió  is á t v e t t e .  
T e r v e z e t t  e z e n k ív ü l e g y  r e k u p e r a to r o s  e le k tr o m o s  d u p le x  
k e m e n c é t  is , a m e ly e t  e g y  j a p á n  cé g  v á s á r o l t  m eg .

E z e n  id ő s z a k  a l a t t  í r t a  m e g  „ T a k a r é k  a c é lo k ”  c ím ű  
g é n  é r té k e s  k ö n y v é t .  A  h á b o r ú  v ih a r a  a z  e g y e n e s  m ű 

s z a k i  p á l y á t  m e g tö r te ,  és  t ö b b  é v i k ih a g y á s  u t á n  1 9 5 2 -tő í 
f o l y t a t t a  t ö r e t le n  e rő v e l  a  m é rn ö k i  te v é k e n y s é g é t .

E lő s z ö r  C sep e l M ü v e k  A c é lm ű v é b e n  az  e le k tr o a c é l in ű  
v e z e té s é re  k a p o t t  m e g b íz á s t ,  m a jd  p á r  h ó n a p  m ú lv a  
v is s z a k e r ü l t  a  s z e r e t e t t  g y á r á b a ,  a  L e n in  K o h á s z a t i  
M ű v e k h e z , m in t  s z a k ta n á c s a d ó  és 1 9 5 4 -b e n  p e d ig  m á r  
a  g y á r  f ő m e ta l lu r g u s a  l e t t .

A  n y u g d í ja s  k o r h a tá r á n a k  e lé ré sé ig  tö r e t le n ,  f ia ta lo s  
e n e r g iá v a l  d o lg o z o t t  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  m ű s z a k i  
s z ín v o n a lá n a k  e m e lé sé n  és  m u n k a s z e r e te té v e l  p é ld á t  
a d o t t  a  f i a t a la b b  g e n e rá c ió  ré sz é re .

A z ú j í t á s o k  és  s z a b a d a lm a k  n a g y  s z á m a  ig a z o lja ,  h o g y  
e r e d m é n y e s  m u n k á t  J y é g z e t t .  A  k o m b in á l t^ k e m e n c é n

k ív ü l  n é h á n y  m á s  s z a b a d a lm a  is  v o l t ,  p l. ú j a b b  g y o rs -  
a c é l- , és  s z e r k e z e t i  a c é l f a j tá k ,  k e m e n c é k  d o lo m it-b é lé s e , 
n a g y  h ő e l le n á l lá s ú  tű z á l ló  t é g la f a j t á k ,  k is  v a s t a r t a lm ú  
te n g e r i  h o m o k o k  k o h ó s í tá s a .  S z á m o s  ü z e m i k ís é r le t i  
b e re n d e z é s  k ö z ü l a z  L K M -b e n  a  m á r  a z  195 0 -es é v e k b e n  
f e lá l l í t o t t  k ís é r le t i  f o ly a m a to s  ö n tő m ű  e m e lk e d ik  k i.

A  n a g y f o k ú  e l fo g la l ts á g a  e l le n é re  m ű s z a k i  i ro d a lm i 
te v é k e n y s é g e  is m e ssz e  f e lü lm ú l ta  a z  á t l a g o t ,  la p u n k b a n  
17 s z a k c ik k e  je le n t  m e g . E z e n k ív ü l  m é g  h á r o m  a c é l 
g y á r tá s s a l  fo g la lk o z ó  s z a k k ö n y v e t  í r t  a z  o lv a s z tá r o k  
ré sz é re . A  s z a k m a i  é s  s z a k ir o d a lm i te v é k e n y s é g e  m e l le t t  
j u t o t t  id e je  e lő a d á s o k  t a r t á s á r a  is . T ö b b  k ü lfö ld i  s z a k 
m a i r e n d e z v é n y e n  is t a r t o t t  e lő a d á s t  a c é lg y á r tá s i  t é 
m á k ró l .

S z a k m a i  t u d á s á t  s z a k é r tő k é n t  is  tö b b s z ö r  ig é n y b e  
v e t t é k  m in d  a  h a z a i ,  m in d  a  k ü lfö ld i  ü z e m e k .

1 9 6 0 -b e n  n y u g d í jb a  v o n u lá s a  u t á n  B u d a p e s t r e  k ö l 
t ö z ö t t ,  d e  a  b e n n e  re j lő  t e n n ia k a r á s  n e m  h a g y t a  n y u g o d 
n i , to v á b b  d o lg o z o t t .  1 9 6 0 -tó l 1 9 6 4 -ig  a z  Ó zd i K o h á s z a t i  
Ü z e m e k b e n  és a  B o r s o d n á d a s d i  L e m e z g y á r b a n  m ű s z a k i 
s z a k ta n á c s a d ó k é n t  m ű k ö d ö t t ,  h e t e n k é n t  tö b b  n a p o t  
t á v o l  t ö l t ö t t  c s a lá d já tó l  é s  a z  a c é lg y á r tá s b a n  n y ú j t v a  
s e g í ts é g e t  m in d k é t  g y á r  k o h á s z a t i  ü z e m e in e k . 1 9 6 4 -b en  
ú j r a  m u n k á b a  á l l t  B u d a p e s te n  a  G a n z -M A V A G  k o h á s z a t i  
g y á r ré s z le g é b e n .  A  m ű s z a k i  m u n k á ja  m e l le t t  ú j a b b  és 
ú ja b b  ú j í t á s o k ,  s z a b a d a lm a k  je lz ik  te v é k e n y  m u n k á já t  
1972-ig .

É le te  u to ls ó  é v e ib e n  se m  t u d o t t  te l je s e n  e ls z a k a d n i 
a  s z a k m á já tó l  é s  s z o ro s  k a p c s o la to t  t a r t o t t  fe n n  a  v é g 
leg es  n y u g d í jb a  v o n u lá s a  u t á n  is  az  ip a r r a l  é s  m ű s z a k i  
k o llé g á iv a l .

A  S z a k m a  K iv á ló  D o lg o z ó ja  k i t ü n t e t é s t  k é t  íz b e n , 
1 9 5 6 -b a n  és  1 9 5 8 -b a n  k a p t a  m e g . 1 9 5 8 -b a n  p e d ig  
a  Fazola H enrik  o k le v é lle l é s  é re m m e l t ü n t e t t é k  k i.

E g y e s ü le tü n k n e k  1925 ó ta  —  t e h á t  50  é v e n  á t  —  
v o l t  t a g ja .  40  é v e s  ta g s á g a  u t á n  a  Zorkóczy e m lé k é re m  
b r o n z f o k o z a tá t  k a p t a .  A z 50 é v e s  e g y e s ü le t i  ta g s á g g a l  
já r ó  k i t ü n t e t é s t  m á r  s a jn o s  n e m  é r t e  m e g .

M á rc iu s  1 8 -á n  a j  F a r k a s r é t i  t e m e tő b e n  k ís é r té k  a  
c s a lá d ta g ja i  és  k o llé g á i  u to ls ó  ú t j á r a  és  m o n d ta k  b ú c s ú t  
e g y  u to ls ó  „ jó s z e re n c s é v e l”  a  s z a k m á já t  s z e re tő , ö rö k k é  
d o lg o s  Ernő  b á c s in a k .

tizovják Hugó
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F É M K O H Á SZ A T
R ovatvezetők: G A R A Y  L Á S Z L Ó , K O L O S Y  E R N Ő

Ritkafém ek előállításának elméleti alapjai
I. rész

D r. H O R V Á T H  Z O L T Á N  ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i  t a n á r ,  a  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  d o k t o r a  
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m ,  F é m k o h á s z a t t a n i  T a n s z é k

D K :  6G 9 .85 /8C

A  dolgozat a legfontosabb fémelőállításra hasz
nálható eljárások : karbo-, karbidotermikus reduk 
ció, szinítés GO-val, H t-vel ( oxidokból, halogenidek- 
ből), sziloko-, alumino-, magnézio-, nátrio-, kalcio-, 
lantanotermikus, a term ikus bontáson alapuló 
jodidos V.  Arkel-, karbonilos és hidrides, a kom p 
lex fém-vegyületeket elbontó, a szubhálidos eljárás, 
a vizes, szerves oldatból és olvadékból való elektrolí
zis és a cementálás elméletével, egyensúlyával, kezdő 
hőmérsékletével foglalkozik, az egyes eljárások k i 
kényszerítés és könnyebbé tételére felhasználható fogá
sokat ismerteti és az egyes eljárások alkalmazási 
lehetőségét foglalja össze.

R itkafém eket vegyületeikből redukcióval, te r 
m ikus bontással, elektrolízissel vagy cem entálással 
lehet előállítani.

1. Redukció

A redukciónál redukáló anyagként olyan elem 
vagy vegyület használható , am elyiknek nagy a k i 
nyerni ak art fém m ellett levő nem fémes elemhez 
való vegyrokonsága, am elyik nem vegyül és nem 
ötvöződik a kinyerni ak a rt fémmel és am elyik ol
csón, nagy mennyiségben áll rendelkezésre. A leg 
gyakrabban használt redukáló anyagok közé ta r 
tozik  a C, valam ilyen karbid , СО, H 2 és az oxigén 
hez nagy vegyrokonságú fém.

*1.1 Karbotermikus eljárás

Ennél a redukálásra karbont használó eljárás 
nál valam ely 2 vegyértékű fém szinitésénél az

MeO +  C =  Me +  СО (А)

általános reakció játszódik  le.
E z a  folyam at akkor megy balról jobbra, ha

írhatók  fel:

л 2М еО лтуЧЖеО ö M e O  . o 2 M e 0 j m  , . ,
Apó, =AHk +  \2B\n —-----ASk \T, (4)

l  a  M e )

V c T 0 =АНТ°  +  (2B In pco - A S T 0 )T. (5)

Ezek szerint az oxigénpotenciálnak a  hőm érsék 
le ttel való változását olyan sugarak szem léltetik, 
am elyek a képződési reakció en talp iájának  (AHie- 
пак) megfelelő távolságban metszik az ord inátá t, 
és am elyiknek iránytangense a zárójelben levő kife 
jezés. Н а К  к-po2 =  1; akkor

Apo=AG°k= A H k- T A S k, (6 )

E bben az esetben tg  a =  — ASk.
Н а a (B)-reakcióban a vizsgált hőm érséklettar 

tom ányban csak az 0 2 gázhalm azállapotú , akkor 
mivel a gázok en trópiája  nagyságrenddel nagyobb, 
m int a  kondenzált fázisban levő anyagoké, 
(/LS'/fch <  () és így tg  a-, > 0 . A fém forráspontja  feletti 
hőm érsékleten a reakcióegyenlet bal oldalán m ár 
3 mól gázhalm azállapotú anyag lesz, ezért (zhS*)2<  
<  (/hS'*), és tg  a2 > tg  otv Az utóbbi esetben (4)-ben a 
zárójelben levő kifejezés é rtékét a fém ak tiv itá sá 
val egyenlő parciális fémgőznyomás (p Me) is befo 
lyásolja, mégpedig p Me növekedésével tg  a értéke 
csökken.

A (C)-reakcióban jobb oldalon nagyobb a  gáz- 
halm azállapotú  mólok száma, ezért ASk>0 és a 
AG°ic=f(T) egyenesre vonatkozó tg  a < 0 .  (5) szerint 
sl A po2=f(T) sugarak iránytangensének nagyságát 
Pco értéke is befolyásolja, éspedig pco növekedésé
vel tg  a értéke nő.

A most ism erte te tt gondolatm enet alapján szer
kesztettük  az 1. ábrát, am elyik bal oldala a  (15)- és

illetőleg ha

2Me0 2C0
V o2 > p o 2

.  2 М еО  ,  2C OApó, >ZJpo, •

Ezek az oxigénpotenciálok a

2 Me +  0 2 =  2 MeO, 

2 C +  0 2 =  2 СО
illetőleg a

( 1 )

( 2 )

( B )

( C )

reakció en trópiájának, en talp iájának  és egyensúlyi 
á llandójának az ism eretében a

Арог =BT  In рог-А Н к +  (В In Kk-рог -А 8 к)Т (3) 

általános egyenlet m in tá jára  a következőképpen

\КШ-1\

1. ábra. A z  oxigénpotenciálok fém-oxidok karbonnal való 
direkt redukciójánál, a redukció kezdőhőmérséklete
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(C)-reakció oxigénpotenciáljának a  hőm érséklettel, 
azu tán  a fém és a  szén-monoxid parciális nyom ásá 
val való változását m u ta tja . Az ábrából m egálla 
p ítható , hogy a (2)-es egyenlőtlenségi feltétel annál 
nagyobb hőmérsékleten teljesül, minél nagyobb 
pco és p Me- E z t olvashatjuk ki az 1. ábra jobb olda 
lán lá tha tó  görbékből is.

Az egyes oxidok oxigénpotenciáljának számszerű 
értékét ad o tt hőm érsékleten és pco-értéknél a  2. és
3. ábrából á llap íthatjuk  meg. Ebből az lá tható , 
hogy elég nagy hőmérsékleten C-nal minden fém 
oxid redukálható.

A karboterm ikus eljárás nagy jelentőségű fém- 
színítési eljárás. Ennek ellenére, am in t a  i. ábra is 
m u ta tja , a ritkafém ek kohászatában nem  tu d o tt 
té r t hódítani, m ert az oxigénhez nagy vegyrokon- 
ságú fémek redukciójakor karbidok, oxikarbidok 
keletkezhetnek, és tisz ta  fém et csak kevés ham ut 
tartalm azó szénnel való redukcióval lehet előállí
tan i. A karbidképződést egyes ötvözetek előállítá 
sánál vissza lehet szorítani.

1.2 Karbidotermikus eljárás

K arb ido t képező fémek előállításánál logikus az 
a gondolat, hogy nem lehet-e az oxidot az oxidban 
szereplő fém karbidjával az

MeO +  MeC =  2 Me +  CO (D)

általános reakcióegyenlet szerint redukálni. Ez a 
folyam at akkor megy balról jobbra, ha

po, > P 0 2 , (7)

2. ábra. A z  oxigénpotenciálok fém-oxidok karbonnal való 
direkt redukciójánál

3. ábra. A normál szabadentalpia fém-oxidok karbonnal 
való direkt redukciójánál

Ш17-М

4. ábra. A  karbotermikus úton előállítható fémek a 
periódusos rendszerben

illetőleg, ha
,  2 M eO  .  2 C 0 - .2 M e C  

Apó, >Apo, ( 8 )

2M eO
Apó, -nak a  hőm érséklettel való változását a

(4)-es egyenlet m u ta tja , A /íOj0_>2Me° pedig a

2 MeC +  0 2 =  2Me +  2CO (E)

reakcióra vonatkozik, és a hőmérséklet függvényé 
ben a

A po, =AH? +  (2 R In pco-ASk )T 

összefüggéssel írható  fel.
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5. ábra. Az oxigénpotenciálok fém-oxidok karbidotermikus 
redukciójánál

Az (E) és (C), illetőleg (9) és (5) összehasonlításá 
ból adódik hogy

AHk =a h T °  - а н 1ш с

és

A S k ^ A S ? 0.
EEzek szerint А р о 2- п е к  a hőm érséklettel való vál- 

tozását olyan a  zlpo, egyenesekkel párhuzam os 

sugarak szemléltetik, amelyek az o rd inátá t 

( —ZLfffMeC)-vel

pozitívabb távolságban metszik. E z t m u ta tja  az
5. ábra. Ebből az állap ítható  meg, hogy a fém 
oxidok karóiddal csak nagyobb hőm érsékleten re 
dukálhatok, m int karbonnal.

E z t a m ódszert a  ritkafém eknél pl. az Nb színi - 
tésére használják.

A ritkaföldfém ek (R FP) különféle nem fémes 
elemekhez való vegyrokonságáról a  6. ábrából tá jé 
kozódhatunk. Ez ugyanis a különböző ritkaföld- 
fém-vegyületek képződésének norm ál szabad- 
en ta lp iá já t m u ta tja  a  hőm érséklet függvényében, 
és ebből azt o lvashatjuk ki, hogy a ritkaföldfém - 
oxidok képződnek a  legnegatívabb norm ál sza- 
badentalpia-változással, u tán a  a sorrendben az 
oxiszulfidok, szulfidok, n itridek  és karbidok követ 
keznek. Nagyobb hőm érsékleten a sorrendben az 
utóbb  em líte tt 2 vegyületcsoport egymással helyet 
cserél.

1.3 Redukció CO-val

Mivel a  szilárd halm azállapotú  anyagok egym ás 
sal kis sebességgel reagálnak és а СО-1 aránylag 
tisz tán  is elő lehet állítani, azért a  fém-oxidok színí-

tésénél az
MeO -f CO =  Me +  C 0 2 (F)

általános reakciót is figyelembe kell venni.
Ez a  redukció akkor megy végbe, ha

összefüggéssel írható  fel.
Mivel a (ér)-reakeió exoterm ás, azért

0,
és mivel (G)-ben bal oldalon van több molekula gáz, 
azért

A S r ^ O ,  í g y ---- - =  1 esetén tg  a > 0 .
pco

Ilyen megfontolás a lap ján  szerkesztettük a  7. áb
rában a (12)-es összefüggésnek megfelelő sugarakat,

6. ábra. A különféle ritkaföldfém-vegyületek képződésének 
normál szabadentalpiája a hőmérséklet függvényében
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7. ábra. Az oxigénpotenciálok fém-oxidok СО-val való 
redukciójánál, a redukció kezdőhómérséklete

és ugyanide az 1. ábrában m ár szerepelt А /х^мео - 
értékhelyeket is berajzoltuk.

Am int az ábra jobb oldali része is m u ta tja , az 
indirekt redukció kezdő hőmérséklete annál kis- 
sebb, minél kisebb Рсо^Рсо, ill. рме értéke. Az áb 
rához még azt kell megjegyezni, hogy

Pco2 ГРсол 

P C O  l  P C O  J k r i t

esetén is tudunk  fémet előállítani, azonban ilyen 
kor a gázfázisban kerü lt fém külön térben való 
kondenzáltatásakor a  gázfázis összetételét szem 
léltető 1-es pont a konstans Pco2/Pco-nak megfe 
lelő sugáron a  2-es pontig, az MeO és az Me(g) 
terü le t határáig  vándorol, és ettő l kezdve a  fém 
oxidálódik. A kondenzálódásnál szín fémet vagy 
akkor kapunk, ha

puo, |,Р со л  

рсо Ipco  J k r i t ’

illetőleg
. 2 MeO - 2 H , 0

Apó, >Apo* ■ (14)

л 2H„0
A  p o  2 a

2H 2 +  0 2 =  2H 20  (J)

reakció entalp iájának , en trópiájának  és egyen 
súlyi állandójának az ism eretében a következőkép 
pen írható  fel:

A p ^ ° ^ A H ^ 0 +  { 2 R \ n ^ - A s T ^ \ T .  (lí
f  ?>ä 2 )

. „ 2 H  O  .  2 H  o f P H a O t  .i Abk 2 < 0 ; A p o . / ----- = 1
2 KPa,

Mivel

А 11 ̂  ̂ 2̂  C\ 'АН к 2 < 0  es

a hőmérséklet függvényében olyan egyenessel szem 
léltethető, am elyik a negatív tartom ányban  metszi 
az o rd iná tá t és am elyiknél tg  a >  0 . E z t m u ta tja  a

A p‘é*BO=f(T)

egyenesszakaszokat is feltün tető  8. ábra.
Az ábra  bal oldali részéből szerkesztett jobb ol

dali diagram ból m egállapítható , hogy a fém-oxidok 
hidrogénnel annál kisebb hőm érsékleten redukál 
hatok, minél kisebb р н 2о/рн2 értéke, illetőleg mi
nél kisebb a fém parciális nyomása. H a a fém for 
ráspon tja  feletti hőm érsékleten redukálunk, akkor 
a  sikeres kondenzáltatás érdekében ugyanazokat a 
feltételeket kell betartan i, m in t a СО-val való re 
dukciónál.

Az egyes ritkafém -oxidok hidrogénnel való redu 
kálhatóságának feltételeiről a 9. ábrából tá jékozód 
hatunk. Ehhez azt kell megjegyeznünk, hogy a re 
dukáláshoz v itt  hidrogénban а  рнчо/Рнг értékét 
gyakorlatilag csak a sraffozott mezőben tud juk  
ta rtan i. Az ábrából azt m egállapíthatjuk, hogy 
elég nagy hőmérsékleten hidrogénnel minden fém 
oxid redukálható .

vagy akkor, ha a  kondenzálásnál olyan sebességgel 
hű tünk, hogy ne álljon elég idő rendelkezésre az

Me +  C 0 2 =  M e0 +  C 0 (H)

reakció lejátszódásához. E z t pl. olvadékfüggönnyel 
való hűtéssel lehet elérni.

A karbidképződés veszélye i t t  is fennáll, ezért 
a  СО-val való redukció a ritkafém ek kohászatában 
csak másodlagos jelentőségű.

1.4 Redukció H2-vel

Ez a m unkam ód igen előnyös, m ert a redukció 
m ellékterm éke gáz. H 2-nel a  fémeket vagy oxidok- 
ból vagy halogenidekből lehet színíteni.

1.41 Színítés oxidokból 
Az ilyenkor lejátszódó

Me0 +  H 2=M e +  H 20

reakció végbemenetelének feltétele:

2 M eO  2 H , 0
рог > P 0 2 2 ,

( 1 )

(13)

1.42 Színítés halogenidekből 

Az ilyenkor felírható

MeX2 +  H 2 =  Me +  2 H X  

általános reakció lejátszódásának feltétele:
M e X ,  

PX2 !
2 H X  

'P X 2 ,

( K )

(16)

T,K

8. ábra. A z  oxigénpotenciálok fém -oxidok H 3-vel való  
redukciójánál, a redukció kezdőhőmérséklete
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9. ábra. A z  oxigénpotenciálok fém-oxidok I l iv e l  való 
redukciójánál

illetve
.  M e X „  ,  2 H XА рх, >Л |И х, . (17)

A (17)-ben szereplő kémiai potenciálok az

Me +  X 2 =  MeX2 (L)
és a

H 2 +  X , =  2 H X  (M)

reakció term odinam ikai adata ival a következő 
módon írhatók fe l:

А[1%егх *=АН?еХч [ и  In — -zl*SfeX2)T  (18) 

és

л 2 H X  . „ 2 H X  , ( v , p ü x  . „ г И Х ) ™  / n _ .
А р х г = A H *  +  l^/í In ~ ~ -----ASk y O .  (19 )

A 10. ábrán a  Apxt*2=f(T) sugarakat azzal a fel- 

tételezéssel szerkesztettük, hogy

r MeX2< yMe

Ilyen körülm ények között az (L)-reakció en tró 
p iája az egyes hőm érséklettartom ányokban a kö 
vetkezőképpen alakul:

T-zTft,eX* esetén (Zl/S l̂eX2)1< 0 ,

Т ^ Х'г< T < 7/pC esetén (zJ$£IeX;!)2SiO és 

T> Tfv-  nél (A£*MeX2)3< 0 .

A Api™  = / ( T) sugarak annak ism eretében rajzol 

hatok meg, hogy А£*ЫХ =  0 .

Az ábrából lá tható , hogy (17) annál kisebb hő 
mérsékleten teljesül, minél kisebb pux IPh -, és m i
nél nagyobb рмех2. illetőleg Рмех2/Рме értéke.

A kloridok hidrogénnel való redukálhatóságának 
feltételeiről a 11., a fluoridokéról pedig a 12. ábrá
ból tá jékozódhatunk. Ezekből m egállapítható, 
hogy elég’nagy hőmérsékleten minden kloridban és

T HeXt ---------- --  l ,K' fP

10. ábra. K ém iai potenciálok fémek halogenidekből H z-vel 
való színítésénél, a színítés kezdóhőmérséklete

11. ábra. A  klórpotenciálok fém-kloridok H.y-vel való 
színítésénél
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fluoridban levő fém színíthető , ha a  gázfázisban 
Рях IPn-z nagyságát a  lehető legkisebb értéken 
ta rtju k .

A 13. ábra a hidrogénnel színíthető fémekről t á 
jékoztat.

1.5 Mettalotermikus eljárások
Sok fém et előnyösen lehet színíteni valam ilyen 

a  nem fémes elemhez nagy vegyrokonságú és a 
kinyerni ak a rt fémnél olcsóbb fémmel. A folya 
m atok m egvalósíthatóságának feltétele, hogy a 
lejátszódó reakció szabad en talpiája, illetőleg ké 
miai potenciálja negatív szám legyen, a  fém elfo 
gadható sebességgel színüljön és a term ékek egy 
m ástól könnyen elválaszthatók legyenek. Az u tób 
b it a m ellékterm ék feloldására alkalm as folyósító 
adásával, a fém olvadáspontját csökkentő ötvöző 
elem jelenlétének biztosításával vagy a feleslegben 
levő redukáló anyaggal reagáló, a hőmérleget javító  
pótléknak a rendszerbe ju tta tásáva l lehet elősegí
teni. H a a munkahőm érsékleten nagy a fém gőz
nyom ása, akkor nyomás a la tt kell dolgozni.

Színítésre a növekvő árak sorrendjében a követ 
kező fémek jönnek szám ításba: Sí, Al, Mg, Na, Ca, 
ritkaföldfém ötvözet, Ba.

1□ Üzemekben

LoborotoriumokboníJ
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13. ábrá. Hidrogénnel színíthető fémek a periódusos 
rendszerben j

nak. Ezek segítségével tisz ta  fém csak a fém forrás 
pontjánál nagyobb hőmérsékleten á llítható  elő. 
Ennél kisebb hőm érsékleten ötvözetet kapunk.

Valamely fém-oxid szilíciummal akkor redukál 
ható  a

2 MeO +  Si =  2 Me +  S i0 2 (N)

1.6 Szilikotermikus eljárás
Mivel a tisz ta  Si nagyon drága, azért reduká 

lásra szilícium -ötvözeteket (ferroszílíciumot, szi- 
likoalum ínium ot vagy szilikom angánt) használ-

12. ábra. A  fluor potenciálok fém-fluoridok H„-vel való 
színltésénél

reakcióegyenlet szerint, ha
2 MeO SiO ,

p o 2 > p o 2 2, ( 2 0 )

illetőleg ha
а 2M eO л S iO ., ( 2 1 )

A \ x o 2 > A j u o 2 “•

, 2 MeO ,A f x o 2 -nak a hőm érséklettel való változását (4)-

ben m ár felírtuk, A / x o ^ 2 pedig az

S i + 0 2 = S i 0 2 ( 0 )

reakcióra vonatkozik és

Л S i 0 2 
Л Р О г ~= /1Я Г 2+ ( л '1п ^ -

V asi
A S k ° ^ T  ( 2 2 )

alakban írható  fel.
Ezek az oxigénpotenciálok a 14. ábrán bem uta 

to t t  módon ábrázolhatok.
Ebből lá tható , hogy a redukció kezdő hőmérsék 

lete vákuum ban csökken. Az (A)-reakció le já t 
szódásánál a  legtöbbször az okoz bonyodalm at, 
hogy az SiO, erős sav, az MeO pedig sokszor erős 
bázis, ezért a  keletkező S i0 .2 reagál a változatlanul 
m aradt fém oxidokkal pl. a

2 MeO +  S i0 2 =  2 MeO • S i0 2 (P)

egyenlet szerint. Ilyenkor a bruttófo lyam at

4 MeO + Si =  2 Me +  2 MeO • S i0 2. (R)

I t t  a folyam at lejátszódásának feltételei:

2M eO  2 M eO * S iO „  -» M e O + S i /г » о \
p o2 o2 - (23)

illetőleg
. 2 M eO  ,  2 M e O * S iO ,-* M e O  + S iO . (24)

/1 po 2 2

Az utóbbiban szereplő jobb oldali oxigénpotenciál 
az

Si +  0 2 +  2 MeO -  2 MeO • S i0 2 (S)
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reakcióra vonatkozik és a

a 2 M eO * 8 iO „  —» M e O + S i 
2

=AH'k +  In « 2 M e O - S iO »  

d„. %at  r.S í M eO

(25)

egyenlettel írható  fel. H a a In a la tt levő kifejezés 
értéke eggyel egyenlő, akkor az (<S')-reakció oxigén- 
potenciálja a norm ál szabadentalpiával egyenlő. 
Ebben

AH?=AH?°*+AHl

ugyanis az S i0 2 képződésére vonatkozó (0)- és a 
(P)- folyam at eredője az (S)- reakció. Mivel

AHk < 0 , azért AH‘k<AHk'°2
és így a reakció kezdő hőmérséklete csökken.

Az (Ä)-reakcióegyenlet lejátszódásának h á t 
ránya az, hogy ebben az esetben a fém kihozatal 
soha nem lehet 100%. Ezen úgy lehet segíteni, 
hogy az egyik legerősebb bázisnak, a CaO-nak a 
jelenlétében redukálunk. Ilyenkor a bruttófolya- 15

14. ábra. Oxigénpotenciálok alakulása a szilikotermikus 
eljárásnál, a redukció kezdőhőmérséklete

2000

J000

SI 58 59 60 61 62 63 69 65 66 6768 69 70 71 
89 90 91 92 93 99 95 96

Rendszám \К Ш :15\

15. ábra . F é ln ek  o lva d á sp o n tja  a z  o sz lo p -, sor-, illetőleg  
a  re n d szá m  függ vén yéb en

Oszlopszóm

89 90 91 92 93 99 95 96

Rendszám \KL-3fí-16\

16. ábra. F é m e k  fo rrá sp o n tja  a z  oszlop -, sor-, illetőleg  
a re n d szá m  fü g g vényében

m at p l . :

2 MeO +  Si +  2 CaO =  2 Me +  2 CaO • S i0 2 (T) 

Ennek kezdőhőmérséklete a

2 Me +  0 2= 2  MeO, (B)
illetőleg az

Si +  0 2 =  2 CaO =  2 CaO • S i0 2 (U)

reakció oxigénpotenciáljából a 14. ábrán bem uta 
to t t  módon határozható  meg. Ebből lá tható , hogy 
a 2 CaO • S i0 2 vegyidet stabilisabb term észete m iatt, 
ennek képződése m iatt, a  fém-oxid szilíciummal 
még kisebb hőmérsékleten redukálható.

Szilikátok képződése nem csak a  kezdő hőm ér
séklet csökkentése m ia tt kedvező, hanem  azért is, 
m ert a szilikátképződés exoterm ás volta  m ia tt 
kevesebb hőenergia kell a reakció kikényszerítésé 
hez. Különben a reakció en talp iája  a  fém és az Si 
oxidációjára vonatkozó oxigénpotenciálokat áb rá 
zoló sugarak álta l az ordinátától k im etszett távo l 
ságok különbségével egyenlő. Pl. a 3. ábrából az is 
m egállapítható , hogy az Si m indazokat a  fém 
oxidokat exoterm ás reakció közben redukálja, 
am elyek ,16r°-görbéje az S i0 2-egyenes felett fut.

A fémek olvadás- és forráspontjá t szemléltető 
15. és 16. ábrából az állap ítható  meg, hogy a szili
koterm ikus eljárást színfémek előállítására első 
sorban az alkálisföldfémeknél (Mg, Sr, Ba) használ
ha tjuk , m ert ezek oxidjai olcsóbb redukáló  anya 
gokkal nem  redukálhatok, és ezeknek aránylag 
kicsiny a forráspontjuk. A szilikoterm ikus eljárás 
sal más esetekben ötvözeteket, elsősorban ferro- 
ötvözeteket á llítanak  elő.

228 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z A T  103. é v fo ly a m  1975. 5. sz.



A semleges szögek ( n )  közötti általános Összefüggés 
szalagok hideghengerlésekor, 

a szilárdsági és geom etriai jellem zők
Dr.  S C H I P P E R T  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök, н m űszaki tu d o m án y o k  k an d id á tu sa

F ém ip ari K u ta tó  In té z e t
D K  : 0 2 1 .7 7 1 .2 3 7 .0 1 3

A  szalagok hideghengerlésekor megfigyelhető súr 
lódás nagysága sok tényezőtől függ. A  cikk nagy 
számú kísérleti mérés alapján ú j módszert ismertet 
a súrlódással közvetlenül összefüggő semleges szög, 
valamint a deformációs zónában érvényesülő köze
pes folyáshatár, a keményedés és a szúrásra jellemző 
geometriai tényezők kapcsolatának meghatározására. 
A z  összefüggés elfogadható pontosságát a dolgozat 
több számpéldával igazolja.

A z  alkalmazott jelölések :

h0 a z  a n y a g  v a s ta g s á g a  s z ú rá s  e lő t t ,  m m  
f e j  az  a n y a g  v a s ta g s á g a  s z ú rá s  u t á n ,  m m  
hk k ö z e p e s  a n y a g v a s ta g s á g ,  m m  
a b e fo g á s i szö g , r á d  
e r e l a t ív  m a g a s s á g c s ö k k e n é s , fo g y á s  
Ah a b s z o lú t  m a g a s s á g c s ö k k e n é s  ( fo g y á s ) , m m  
R  a  h e n g e r  s u g a ra ,  m m  
l d e fo rm á c ió s  z ó n a  h o s s z a , m m  
y0 s e m le g e s  szö g  fe s z íté s  n é lk ü l ,  r á d  

se m le g e s  szö g  fe sz íté s se l , r á d  
oso f o ly á s h a tá r  s z ú rá s  e lő t t ,  k p / m m 2 
ő si  f o ly á s h a tá r  s z ú rá s  u t á n ,  k p / m m 2 
os  k ö z e p e s  f o ly á s h a tá r  a  d e fo rm á c ió s  z ó n á b a n ,  k p /m m 2 
nie l in e á r is  k e m é n y e d é s i  té n y e z ő  
F f  a la k té n y e z ő
itt0 s ú r ló d á s i  té n y e z ő  fe sz íté s  n é lk ü li  h e n g e r lé s n é l  

j  té n y e z ő ,  j  = n/c(l— e)

A  szilárd testek  fizikájában külső súrlódási erő 
nek azt az ellenállást nevezik, mely két összenyo
m o tt te s t érintkező felületeinek egymáshoz viszo 
n y íto tt elm ozdításakor jelentkezik és az elmozdu 
lást akadályozza.

A csúszás esetében m egkülönböztetett súrlódási 
tényező pedig az elm ozdulást előidéző és az elmoz
dulás síkjában fellépő erőnek a két te s te t össze
nyomó erőhöz való viszonya.

Eddigi ism ereteink alapján tud juk , hogy a  csúszó 
súrlódási tényező legfőképpen a következőktől
függ

— a súrlódó testek  anyagától és a felületek kö 
zö tt levő kenőanyagok, hártyák  tu lajdonsá 
gaitól ;

—- a súrlódó testek  kapcsolatának szerkezetétől 
a felületek m éretétől, azok geom etriai jellem 
zőitől, a testek  érintkező felületeinek arányá 
tó l;

— a súrlódó rendszer egyéb jellem zőitő l: hő 
mérséklet, sebesség, terhelés, a hőmérséklet 
eloszlása a vékony felületi rétegekben.

Ezek az összefüggések érvényesek a mechaniz 
m usokban és a képlékeny alakításnál jelentkező 
súrlódási jelenségekre is, azonban ez utóbbinál 
megfigyelhető súrlódást néhány sajátosság meg
különbözteti.

Gubkin a  képlékeny alakításnál fellépő külső 
súrlódási erők szerepét a következőkben lá tja  [7]:

—  a külső súrlódás fokozza az alakítási egyenlőt
lenségeket,

— a súrlódási erők, mivel legyőzésükre pótlóla 
gos m unkát kell fordítani, megnövelik az a la 
k ító  erő szükséges nagyságát s ezzel megnö
velik az alakítás energiaszükségletét is. Ese 
tenkén t az a lak ításra  fo rd íto tt m unka em iatt 
5-f-10-szeresére is megnövekedhet, de 2-—3- 
szorosra növekedése szokványos.

— a súrlódási erők term észetesen ha tnak  az ala 
k ító szerszám felületére, előidézik annak ko 
pását s m eghatározzák az a lak íto tt fém felü 
leti minőségét is.

Azok a körülm ények, melyek között a képlé 
kenyalakítási súrlódási erők hatnak , lényegesen 
eltérnek az ún. „gépészeti” súrlódási körülm é 
nyektől, mégpedig:

— képlékeny a lakításnál az a lak íto tt fém felü 
lete állandóan változik,

— az a lak íto tt fém et borító  oxidréteg széttöre 
dezik, de helyette legtöbbször azonnal új 
oxidréteg képződik,

— képlékeny alak ításnál az érintkező felülete 
ken a  fém folyását k iváltó  nagy nyomások 
lépnek fel, a berendezések alakváltozása pe 
dig a rugalm assági h a tá r t nem lépheti tú l,

— a képlékenyalakítási fo lyam atok legtöbbször 
•— különösen m elegalakításkor — viszonylag 
magas hőmérsékleten zajlanak le.

A  sú r ló d á s  sz e r e p e  a  h e n g e r lé sk o r  
Á lta lá n o s  ö s s z e fü g g é s e k

Fontos tudn i, hogy a képlékenyalakítási e ljárá 
sok közül a hengerlés olyan, hogy a  hengerlési 
folyam at szem pontjából a súrlódást nem szabad 
csak károsnak tek in te tn i. A súrlódó erők teszik 
lehetővé hengerléskor az anyagnak a hengerek 
közé való és a hengerek á lta l tö rténő  „term észe 
te s” befogását és bizonyos feltételek m ellett éppen 
a súrlódó erők biztosítják a hengerlési folyam at 
s tab ilitásá t [8 , 9]. E setenként —  ez az alum ínium  
szalagok hideghengerlésekor elég gyakori —  a sza 
lag fényességének növelése érdekében éppen a 
kenés csökkentése és a súrlódási tényező növelése 
a  célravezető.

Gubkin [7] a m aga részéről kiem elte, hogy a sú r 
lódási erő sok tényező bonyolult függvénye

ó = /( ó *„; t°\ Av; o n )
ahol г a fajlagos súrlódó erő,

rsn az alakítandó fém felületi rétegének csú 
szási határa ,

Av a  súrlódó felületek egymáshoz viszonyí
to t t  elmozdulási sebessége, 

tn a felületi rétegek hőmérséklete, 
одг a felületre merőleges (normális) nyomás.
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Ö sszefü g g és  a  se m le g es

N o . A n y a g Á lla p o t h0,
n in i

K,
m m

hk, 
m m

e,
0//0

а у 
r a d

' l/hk

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 A 199,5 k e m é n y 1,0 0 ,8 0 ,9 20 0 ,0 5 1 4 4,3

2 A lM g S il k e m é n y 1,0 0,8 0 ,9 20 0 ,0 5 1 4 4,3

3 A 199,5 lá g y 1,0 0 ,8 0 ,9 20 0 ,0 5 1 4 4,3

4 A lM g S il lá g y 1,0 0 ,8  . 0 ,9 20 0 ,0 5 1 4 4,3

5 A lM g S il lá g y 1,8 1,26 1,53 30 0 ,0 8 4 4 4,2

Az előbbi függvénykapcsolat tanulm ányozásakor 
szerinte még figyelembe kell venni a  súrlódás jel
legét, az érintkező felületek fiziko-kémiai állapo 
tá t , a súrlódási folyam at közben lezajló kémiai re 
akciókat és a határfelületi rétegek fiziko-kémiai 
elváltozásait.

Pavlov, akinek igen nagy érdemei vannak a  sú r 
lódási tényező és a  hengerlés egyéb param étereinek 
vizsgálata terén, ugyancsak kihangsúlyozza a  sú r 
lódásra ható  tényezők nagy szám át [ 10].

Amann feltételezi, hogy a súrlódási tényező 
nagysága alum ínium szalagok hengerlésénél csak a 
következő tényezőktől függ [ 11 , 12]:

— kenés,
— a hengerlendő anyag felületi finomsága,
—  a hengerek felületi finomsága,
— hőmérséklet,
— hengerlési sebesség.
Tarnovszkij és m unkatársai hangsúlyozzák, 

hogy az egyéb tényezők m ellett igen érezhetően 
befolyásolja a hengerléskor érvényesülő súrlódási 
tényező nagyságát egy ún. alaktényező is [13]. 
Véleményük szerint az érintőirányú feszültségek 
közepes nagyságát a közelítő szám ításokban a kö 
vetkező form ában lehet figyelembe v en n i:

T* = /(*> ; A*; M)

Az alaktényező (l/hk) hatása a semleges szögek

N o
h0

m m
hí

m m
hk

m m
£

0/
/0

l/hk
a

r á d
a SO

k p /m m 2
<ÖS1

k p /m m 2 nk

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 1,0 0,9 0 ,95 10 2,9 0 ,0 3 6 2 5,3 13,0 1,73
2 1,0 0 ,8 0 ,90 20 4 ,3 0 ,0 5 1 4 5,3 15,3 1,94
3 1,0 0,7 0 ,85 30 5,6 0 ,0 6 2 8 5,3 17,0 2 ,10
4 1,0 0 ,6 0 ,8 0 40 6,9 0 ,0 7 2 5 5,3 18,2 2 ,22
5 1,0 0,5 0 ,75 50 8,2 0 ,0 8 1 0 5,3 19,0 2 ,29
6 1,0 0,4 0 ,7 0 60 9,7 0 ,0 8 8 7 5,3 19,5 2 ,34

7 0 ,5 0 ,45 0 ,4 7 5 10 4,1 0 ,0 2 5 6 6,3 14,5 1,65
8 0 ,5 0 ,40 0 ,45 20 6,1 0 ,0 3 6 2 6,3 17,1 1,86
9 0 ,5 0 ,3 5 0 ,4 2 5 30 8,0 0 ,0 4 4 5 6,3 19,1 2 ,02

10 0 ,7 0 ,63 0 ,6 6 5 10 3,5 0 ,0 3 0 3 5,9 14,9 1,76
11 0 ,7 0 ,56 0 ,63 20 5,2 0 ,0 4 1 7 5,9 17,5 1,98
12 0,7 0 ,49 0 ,5 9 5 30 6,7 0 ,0 5 2 8 5,9 19,4 2 ,14

13 1,8 1,62 1,71 10 2,1 0 ,0 4 8 6 4,7 12,0 1,78
14 1,8 1,44 1,62 20 3,3 0 ,0 6 8 9 4 ,7 14,1 2 ,00
15 1,8 1,26 1,53 30 4,2 0 ,0 8 4 4 4,7 15,4 2 ,14
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szögök (y0) között. A lapadatok 1. "táblázat

k p /m m 2
a Sí

k p /m m - Пк as
k p /m m 2

y0 m é r t  
r á d

y<

a n y a g r ó l  N o 
a n y a g r a  N o

s z á m í to t t ,  r  

Vo

a d

h ib a %  
(14 — 16)/14

/ ‘o

10 11 12 13 14 15 16 17 18

2 — 1 0 ,0 2 1 8 0 ,0
3 - 1 0 ,0221 +  1,3

11,6 12,3 1,03 12,15 0 ,0 2 1 8 4 - 1 0 ,0251 +  15,1 0 ,1 9 4
5 — 1 0 ,0 2 3 5 +  7,8

1— 2 0 ,0 1 4 4 0,0
3 — 2 0 ,0 1 4 5 +  0 ,7

18,1 18,9 1,02 18,60 0 ,0 1 4 4 4 — 2 0 ,0 1 6 5 +  14,6 0 ,0 6 0
5 — 2 0 ,0 1 5 6 +  8,3

1— 3 0 ,0 1 9 4 -  1,5
2 - 3 0 ,0 1 9 5 -  1,0

3,3 9,0 1,86 7 ,55 0 ,0 1 9 7 4 — 3 0 ,0 2 2 4 +  13,7 0,5
5 — 3 0 ,0 2 1 0 +  6 ,6

1 — 4 0 ,0 1 2 7 — 9,3
2 — 4 0 ,0 1 2 2 — 12,8

4,7 13,8 1,96 11,45 0 ,0 1 4 0 3 — 4 0 ,0 1 2 4 — 11,4 0 ,1 0 0
5 - 4 0,0131 -  6,4

1— 5 0 ,0 1 3 5 — 8,8
2 — 5 0 ,0 1 3 8 — 6,7

7,0 15,4 1,60 13,3 0 ,0 1 4 8 3 — 5 0 ,0 1 3 9 — 6,1 0 ,0 8 5
4 — 5 0 ,0 1 5 6 +  5,4

ahol г к a közepes fajlagos súrlódó erő a defor 
mációs zónában,

Ff a  deformációs zóna alaktényezője, ami 
hengerléskor ljhk, azaz a deformációs zóna 
hosszának a viszonya a hengerelt anyag 
közepes vastagságához, tehát,

p a súrlódó felületek minőségét kifejező 
param éter,

M  valam ely függvény, am ely az alakítandó 
anyag mechanikai tu lajdonságainak a vál 

tozását fejezi ki a deformáció hőmérsékleti 
és sebességi viszonyainak figyelembe
vételével.

Az előbbiek alapján érthető , hogy a súrlódás és 
kenés törvényszerűségeinek a tanulm ányozását 
még nem tek in the tjük  befejezettnek, m ert:

— jelenleg legfeljebb minőségileg tud juk  jelle 
mezni a hengerlésnél fellépő súrlódás össze
függését olyan tényezőkkel, m int a súrlódó 
testek felületi finomsága, a  hengerlés sebes
sége, a kenőanyag minősége, a deformációs 
zóna geom etriai jellemzői s tb . ;

(y0) k ö zö tti ö sszefüggésre . A nyag  A lM gsil lágy  2. táblázat

aSk p /m m 2 j
T ,
k p

To
k p n * / ( 3 n * -  1) Ушах

rá d
У Н  mért 

r á d
Уо

r a d Vo

и 12 13 14 15 io 17 18 19

n , i 1,56 122 122 0 ,4 1 2 0 ,0 1 4 9 0 ,0 1 0 2 0 ,0 1 2 0 0 ,1 1 3
12,8 1,55 122 122 0 ,4 0 3 0 ,0 2 0 6 0 ,0 1 0 7 0 ,0 1 2 6 0 ,0 8 2
14,1 1,48 122 122 0 ,3 9 5 0 ,0 2 4 8 0 ,0 1 0 7 0 ,0 1 2 5 0 ,0 8 0
14,9 1,33 122 122 0 ,3 9 5 0 ,0 2 8 6 0 ,0 1 1 7 0 ,0 1 2 8 0 ,0 8 3
15,6 1,14 122 122 0 ,3 9 0 0 ,0 3 1 6 0 ,0 1 1 7 0,0121 0 ,0 8 4
15,9 0 ,94 122 122 0 ,3 9 0 0 ,0 3 4 6 0 ,0 1 1 5 0 ,0 1 1 4 0 ,0 5 9

12,5 1,49 122 122 0 ,4 1 6 0 ,0 1 0 7 0 ,0 0 7 4 0 ,0 0 9 0 0 ,0 9 7
14,4 1,49 122 122 0 ,4 0 6 0 ,0 1 4 7 0 ,0 0 9 0 0 ,0 1 0 7 0 ,082
15,9 1,41 122 122 0 ,4 0 0 0 ,0 1 7 8 0 ,0 0 8 3 0 ,0 0 9 4 0 ,0 9 5

12,6 1,59 122 122 0,411 0 ,0 1 2 4 0 ,0 0 8 9 0 ,0 1 0 3 0,1 10
14,6 1,58 122 122 0,401 0 ,0 1 6 7 0,0091 0 ,0 1 1 0 0,081
16,0 1,50 122 122 0 ,3 9 5 0 ,0 2 0 8 0 ,0 0 9 9 0 ,0 1 1 5 0 ,0 7 4

10,2 1,60 122 122 0,411 0 ,0 2 0 0 0 ,0 1 0 8 0 ,0 1 3 5 0,091
11,8 1,60 122 122 0 ,4 0 0 0 ,0 2 7 5 0 ,0 1 1 8 0 ,0141 0 ,0 8 8
12,7 1,50 122 122 0 ,3 9 6 0 ,0 3 3 4 0 ,0 1 2 2 0 ,0 1 4 0 0,091
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—  igen keveset tudunk  arról, hogy a hengerlendő 
anyag szilárdsági jellemzői m iként ha tnak  a 
súrlódásra, annál is inkább, mivel a szilárdsá 
gi tulajdonságok hideghengerlés közben vál 
toznak is;

—  még kevésbé tudunk  világos választ adni arra  
a kérdésre, hogy mi lesz a különböző ténye 
zők együttes hatásának  az eredménye és mi
ért.

Nem meglepő az sem, hogy a problém a bonyolult 
sága m ia tt nehézségbe ütközik a vizsgálatokhoz 
szükséges érzékeny módszer kidolgozása is.

A súrlódási tényezőre vonatkozó elméletek és a 
nyilvánosságra hozott kísérleti adatok, ill. sa já t 
előkísérleteink alapján a vékony anyagok hideg 
hengerlésekor a súrlódási tényezőre ható  param é 
terek a következők:

— az anyag szilárdsága,
—  az anyag keményedése,
—  a magasságcsökkenés (fogyás),
— a deformációs zóna geom etriai jellemzői, 

(hengerátmérő, az anyag vastagsága szúrás 
e lő tt és u tán  stb.),

—  a  hőm érsékleti viszonyok,
— a hengerek felülete,
—  a hengerlendő anyag felülete,
—  a kenési viszonyok és kenőanyag,
—  a hengerlés sebessége.

Szalaghengerléskor ezekhez járul még a feszítő 
erők hatása  is, am ire vonatkozóan a  [8] és [14]-ben 
foglaltuk össze vizsgálataink eredm ényét.

Egy ilyen soktényezős bonyolult kapcsolat vizs
gá lata  rendkívül munkaigényes, mivel megköveteli 
a  tényezők gondos szétválasztását.

Az általunk  végzett kísérletek során, törekedve 
a  módszer alkalm azásának elméleti és méréstech 
nikai m egalapozottságára [15, 8], a jel-lenyom atok 
alapján m eghatározható  előresietési m ódszert a l 
kalm aztuk [16]. Az előresietésből m eghatározható 
semleges szög és a súrlódási tényező közötti össze
függés egyértelm ű, mindegyik nagysága ugyan 
azoktól a  param éterektől függ. A továbbiakban 
teh á t a  semleges szög nagyságát (y0) befolyásoló 
tényezőket fogjuk vizsgálni (1. ábra).

Kiinduló adata inka t az 1. táblázat tartalm azza. 
Megjegyzendő, hogy a táb láza tban  szereplő anya 

gok ado tt, feszítés nélküli szúrásra vonatkozó sem 
leges szögeinek (y0) a nagyságát többféle módszer
rel is m eghatároztuk és egybehangzó értékeket 
kap tunk  [14]. A m éréseket a következő feltételek 
m ellett végeztük :

hengerátm érő D=  151,6 mm 
hengerek felületi érdessége 0,1 /z CLA 
hengerlési sebesség 0,2  m/s 
kenőanyag: petróleum

Az anyag szilárdsági tulajdonságainak hatása 
a y 0 nagyságára

Különböző ku ta tók  korábbi tapasztalataiból 
álta lában  ism ert, hogy minél nagyobb a  megm un 
kálandó darab szilárdsága, annál kisebb a  súrlódási 
tényező, illetve az álta lunk  vizsgált semleges szög 
(y0) értéke. Ebből a szem pontból érdemes megvizs

gálni az 1. táblázat No 1 és No 2 anyagait (az egy 
szerűség kedvéért a továbbiakban  a következő 
jelölési módot alkalm azzuk 1/1 és 1/ 2 ), mivel ezek 
ben a hengerlési esetekben az anyagok hengerlésé 
nek körülm ényei teljesen megegyeznek s csak az 
anyagok átlagos folyáshatára {as) té r el a  defor 
mációs zónában. Megjegyezzük, hogy as kiszám í
tásának  m ódját a [17]-ben írtu k  le:

3 /
<7B = < ó B н -I-—  ( f f s i  — a so)

M egállapíthatjuk, hogy létezik a következő 
arányosság:

0,0218: 0,0144=18,60: 12,15

vagyis y0 (I): y0(II) =  <Ts(H): M I )
azaz a semleges szögek nagyságai fordítva arány 

lanak a vizsgált anyagok deformációs zónán belüli 
átlagos folyáshatáraihoz.

Ebből következik, hogy ha a hengerlés egyéb kö 
rülm ényei azonosak, s valam ely anyagra ism ert 
tr^(I), de nem ism ert y0( I ), akkor egy másik anyag 
ism ert ffS(II) és y o ( I l )  értékeiből az ismeretlen 
yo{I)-et a következőképpen határozhatjuk  meg:

(1)

A mi esetünkben (ha 1/2-ből számoljuk ki 1/1-et):

1/2 =  1/1 : y „ ( I ) - 0 ,0144-Л д ? — =  0,0221

vagy (ha 1 / 1-ből szám oljuk ki 1/2-őt):
12 15

1 /1 -1 /2  : y0(H) =  0,0218-~ F = 0 ,0142

A keményedés hatása  y0-ra

Az 1. táblázat No 1, 2 , 3, 4 anyagainak nemcsak 
a as értékei különböznek, hanem  a  keményedési 
tényezői is (nk). Ilyen esetben az (1) összefüggés m ár 
helytelen eredményhez vezet.

Az щ  lineáris keményedési tényezővel kapcso 
la tban  a [17] tarta lm az  részletesebb le írást és nagy 
sága

<ó Bн+  ffsink = —--------
2<rso

H a az (1) egyenlet jobb oldalát megszorozzuk a 
keményedési tényezők viszonyával, az eredm ény 
pontossága elfogadható lesz :

У о ( 1 ) = У о ( П ) -
rad ii) 
га*( I)

М П )
M I )

( 2 )

Az l. táblázat No 1 anyagának adataiból ismerve 
még a No 3 anyagra vonatkozó nk és as értékeket, 
szám ítsuk ki a  No 3 anyaghoz tartozó  y0 nagyságát 
(zárójelben a kísérletileg m eghatározott y0 értéket 
tü n te tjü k  fe l):

1/1 1/3 : y0(I) =  0,0218-

További p é ld ák :

1 /4=  1/2 : yo(I) =  0,0140-

1 /3=  1/4 : y0(I) =  0,0197-

1,03 12,15
1,86 7,55

1,96 11,45
1,02 18,60 ~

1,86 7,55
1,96 11,45

= 0,0194 
(0,0197)

= 0,0165 
(0,0144)

= 0,0124 
(0,0140)
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1. ábra. A hengerrés keresztmetszeti vázlata

A (2) összefüggés a lap ján  korrigálni kell az előbbi 
szám ításunkat

1 03
1/1 —1/2 : y0(I) =  0 , 0 2 1 8 - ^ -

12,15
Т8 ДЮ

=  0,0144 

(0,0144)

A geometriai tényezők hatása y0-ra
H a az átszám ításoknál os és и* eltérésein kívül 

a fogyás (e) és a befogási szög eltéréseit is figye 
lembe kell venni a  (2) összefüggés tovább bővül:

Го(!) 7о(п )' а (П)

H a az alaktényező

а(1) e(II) n t(II) qg(ll)

e(I) »*(1) M I )
(3)

hatásá t egyelőre elhanyagoljuk a (3) összefüggés 
a  következő eredm ényt ad ja :

1/5 -*1/1:

? 0(I) =  0,0148

1/5— 1/3: 

y0(I) =  0,0148

1/2 —1/5:

1/4 — 1/5: 

y0(I) =  0,0140

0,0514 30 1,60 13,30
0,0844 20 1,03 12,15

0,0514 30 1,60 13,30
0,0844 ' 2 0 ' 1,86 7,55

0,0844 20 1,02 18,60

0,0514 30 1,60 13,30

0,0844 20 1,96 11,45
0,0514 30 1,60 13,30

= 0,0230 
(0,0218)

= 0,0205 
(0,0197)

= 0,0141 
(0,0148)

= 0,0160 
(0,0148)

Az alaktényező (Ff) és a súrlódási tényező, ill. 
semleges szög nagyságának kapcsolatára elsőként a 
Tarnovszkij á lta l vezete tt ku tatócsoport m u ta to tt 
rá  [ 13]. K ísérleteikből azt a  következtetést vonták  
le, hogy az alum ínium  szalagok hideghengerlésekor 
a  súrlódási tényező Fj  növekedésével együ tt nő, 
m ajd  az Fj= l,5-s-2,0-nál elért m axim um a u tán  
ism ét csökken (2. ábra).

Ezen állítás ellenőrzése és a problém a további 
vizsgálata  érdekében sok kísérletet végeztünk, 
melyek közül néhányat a  2. táblázat tarta lm az.

Fel kell hívni a  figyelm et arra, hogy eltérően az 
1. táblázatban közölt mérésektől a 2. táblázatban 
szereplő hengerlési méréseket T x =  T0 = 1 2 2  kp 
nagyságú feszítőerők alkalm azásával m értük. Az 
ilyen módon m ért ун értékekből a  [8]-ban leírt 
módon szám ítható  ki y0 nagysága.

A 2. táblázat adata inak  kiértékelése a lap ján  is 
m egállapíthatjuk, hogy az alaktényező hatásának 
figyelembevételével a (3) összefüggés a következő 
módon egészítendő ki:

Го(1)=У о(11) '
«(I)

а ( П )

е(П)
e ( I )

W )  M H )
' M I I )  ’ M I )

Ennek alapján 
2 / 1 - 2 / 1 0 :

y0(/) =  0 ,0 1 2 0 -
0,0303 10
Ö7Ö362‘Tö

M I I )

M I )

3,5 1,73
2,9” ' 1776

Figyelem be véve, hogy

«(I) =  

а(П ) =

e ( I )  =

e(II) =  -

f

f

Ah(l)
R(l)

Л Щ Г

В Д
Ah(l)
M D

Ah( II) 

Äo(H)

(4)

11,Ю 
12,60 "  

=  0,0103 
(0,0103)

1(1)=]Щ)-АЦ1)

l(U) = yR(II)-Ah(IL) 
felírhatjuk, hogy

q(I) e ( I I )^ ( I I )  h0( I)

«(II) e(I) Д1) A0(II)

\KL-316-2\

2. ábra. A súrlódási tényező (y0) változása az alaktényező 
(Ff)  függvényében Tarnovszkij szerint [13], 203 oldal
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ebből következik, továbbá hogy

/ ( I )

a ( I )  e ( I l )  F,{I )  _  á t (I)  / ( I I )  M I )  

a(II) ' e(I) ‘ Í>(II) /(II) ' /(II) ‘ Ao(II)

М Ш
_/<o(I) M I I )

M I )  A o ( I I )

Ily  módon a (4) összefüggés egyszerűbbé válik

Го(1)= Г о(П ) '
M I)  М П ) M H )  M H ) 

M I)  М П ) M I )  M I )
(5)

Ezen összefüggések a hengerbelapulás hatását 
nem veszik figyelembe.

Az (5) összefüggés alkalm azásával elérhető pon 
tosságot jellemzik a következő pé ld ák :
2 /1  —  2 / 1 0 :

У„(1) =  О-Ol20 '
0,700 
7 ) , 665

0,95 1,73 
1ДЮ ’ 1,76

11,10

Т2ДЮ
=  0,0103 
(0,0103)

2 /2 -2 /1 4 : 

y0(I) =  0,0126
1,80 0,90 1,94 
1,62 ‘ 1ДЮ ' 2700

2 /6 - 2 /3 :

yo(I) =  0,0114.
1,00 0,70 2,34 
0,85 ‘ T 7 Ö 0 ' 2 7 П )

12,80 
1 1,80

=  0,0132 
(0,0141)

15,90
14,177

=  0,0118 
(0,0125)

Fel kell hívnunk a figyelm et arra, hogy az alak 
tényező a  2 . táblázat adataival jellem zett mérés- 
sorozatban igen széles határok között változott
(Ff = 2,14-9,7).

Természetesen a 2. és 1. táblázatok anyagai között 
is érvényes az (5) összefüggés:
2 /1 1 -1 /4 : 

y„(I) =  0,0110 

2/9 —1/1:

1,0 0,63 1,98
77,77 ’ (7 7 0  ' 7796

14,60
T7Ä5

=  0,0143 
(0,0140)

y0(I) =  0,0094
1 ,0

0,9

0,425

0,500

2,02

7Ö3

15,90

1275
=  0,0228 
(0,0218)

Az alaktényezők eltérései m ia tt pontosítani kell 
az 1/5 és 1/ 1-4-1/4 mérések közötti átszám ítási 
eredm ényeket.

Az 1. táblázat 18. oszlopának és a 2. táblázat 
19. oszlopának adatai meggyőzően bizonyítják,

hogy minden anyagra és minden szúrásra, a konk 
ré t körülm ények figyelembevételével, külön gon 
dos elemzéssel kell m egállapítani a súrlódási té 
nyező nagyságát, mivel azok eltérései jelentősek 
lehetnek, s felületes kiválasztásuk a további számí
tások végzése és a technológiai param éterek meg
határozása során durva hibákhoz vezethet.
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A tartózkodási idő értelm ezése a tim földgyártásban, 
keverővei ellátott tartályok esetén

J A K Ó B I  G Y U L A  t u d .  o s z tá ly v e z e tő  —  P I N T É R  G É Z A  f o ly a m a ts z a b á ly o z á s i  s z a k m é r n ö k  

B u d a p e s t i  M ű s z a k i E g y e te m  M a g y a r  A lu m ín iu m i p a r i  T r ö s z t

D K :  6 6 9 ,7 1 2 :6 6 .0 1 2 :5 3 9 .2 6

A  tartózkodási idő jogalmának tisztázása nagy 
segítséget nyújt a gyakorlati és elvi kérdésekkel fog
lalkozó szakember számára. A  tartózkodási időt a 
kevert tartályok esetében csak megszorításokkal sza 
bad használni, mivel ilyen esetekben ez a tartályokba 
vitt anyagnak csak egy meghatározott részére vonat
kozhat.

Az üzemi gyakorlatban elterjed ten  használják 
az ún. tartózkodási idő fogalm át. A fogalm at á lta 
lában a  következőképpen definiálják:

Tartózkodási időn a  ta rtá ly  folyadékkal elfog 
la lt része térfogatának és a betáplálás értékének 
hányadosát értjük , azaz képletben

i t t  V a folyadék átal elfoglalt rész térfogata, m 3 
Q a betáplálás, m 3/h 
T  a tartózkodási idő, h

Az (1) képletben feltételezzük, hogy V állandó, 
vagyis a betáplálás és az elvétel azonos értékű.

Az 1. ábrából különösebb megfontolások nélkül 
is leolvasható, hogy keverés nélküli ta rtá lyoknál 
a fenti képlettel dolgozva, valóban a szokásos 
módon értelm ezett tartózkodási időt kapjuk meg.

A k e v e r é s  h a t á s a

Lényegesen módosulnak a viszonyok, ha a ta r 
tá ly t vagy a ta rtá ly o k a t keverővei lá tjuk  el. (A to 
vábbiakban feltesszük, hogy a keverés ideálisan 
történ ik , azaz a részecskék eloszlása teljesen egyen 
letes.)

Ennek a  jelenségnek a tárgyalásához statisz 
tikus módszerek alkalm azása célszerű.

A szükséges eloszlásfüggvény m eghatározása a 
szabályozástechnikában alkalm azott súlyfüggvény 
felvételének analógiájára végezhető el.

Tekintsük a  tartályokból álló rendszert sza 
bályozott szakaszként. E z t a szakaszt alkalm as 
koncentrációváltozással vagy izotóp bevitelével 
[1, 2] gerjesztjük. A szakasz kim enetén m érjük a 
koncentráció időbeli változását. Az így k ap o tt

Q, m3/ó

— П

V,m3

\KL-32it-T\

1. ábra. A  tartózkodási idő meghatározásához szükséges 
jelölések

Q, m3/ó

2. ábra. A  koncentráció időbeli változása a második tartály 
kimeneténél

mérési eredm ényekből m eghatározható  a koncent
ráció időfüggése (pl. regressziós módszerrel).

Mód van azonban a  súlyfüggvény m eghatározá 
sára a  fenti kísérlet elvégzése nélkül is, feltéve, hogy 
a szakasz időállandója ism ert. E z t viszont ism ert 
nek vehetjük, mivel azonos a fentiekben definiált 
és az üzemi gyakorlatban használt tartózkodási 
idővel.

A  t a r t ó z k o d á s i  id ő  a la t t  ú t f o ly t  m e n n y is é g  
m e g h a t á r o z á s a

A m eghatározás érdekében a  következő kiköté 
seket tesszük: mindegyik ta r tá ly t egytárolós a rá 
nyos tagúnak  vesszük (ez az ideális keverés m iatt 
megtehető). E nnek súlyfüggvénye:

wi = 7jTe T (2)
V

i t t  T — -Q a szakasz időállandója, óra 

í= id ő , óra

Az n-darab teljesen egyform a sorbakapcsolt 
ta rtá lybó l álló szakasz súlyfüggvénye pedig:

W n~
t*~

t
~Y

T n(n— 1)!
(3)

Vizsgáljuk meg, hogy a gyakorlatban alkalm a 
zo tt T  tartózkodási idő a la t t  a gerjesztésként be 
v i t t  anyagnak hányadrésze távozo tt a tartá lybó l. 
E z t a

r  t

h =  J  А.Г* -dí=°-6321 (4)
о
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összefüggés ad ja  meg egy ta rtá ly  esetén. Innen 
látszik, hogy ideális keverést feltételezve a  bev itt 
anyag 63,21% -a a  T  tartózkodási időnél rövidebb 
ideig van ta rtá lyban , те-darab egyforma sorba- 
kapcsolt tartályokból álló szakasznál az eredő ta r 
tózkodási idő те?7-vei lesz egyenlő. E nnyi idő a la tt 
a  ta rtá lybó l távozó anyag mennyisége

n T

j-= ( » - iW ' /  * <5>
0

vei lesz egyenlő.
A fenti (5) in tegrál, tetszőleges и értékre minden 

nehézség nélkül kiszám ítható . 
w = 2-nél

/те =  0,5941

teh á t a bev itt anyag 59,41% -a a tartózkodási idő 
nél rövidebb ideig volt a ta rtá ly b an  (2. ábra). 
E z t fo ly ta tv a :

те =  3-га In  =  0,5768 
те =  4-ге In  =  0,5666 
те =  6-га In  =  0,5543 
те =  10-re In  =  0,5461

K önnyen belátható , hogy (5) értéke те-» °°ese 
tén  0 ,5-hez ta r t ;  azaz a sorbakapesolt ta rtá lyok  
szám ának növelésével egyre jobban megközelítjük 
az 50%-os értéket.

A 3. ábrán fe ltün te ttük  a tartózkodási idő a la tt 
á tfo ly t m ennyiségeket a ta rtá lyok  szám ának függ 
vényében. Az „átlagos tartózkodási idő” fogalm át 
teh á t csak megszorításokkal használhatjuk. Ez a 
fogalom a bev itt anyag más-más hányadára vonat-

3. ábra. A  tartózkodási idő alatt átfolyt mennyiségek a 
tartályok számának függvényében

kozik, ha azonos tartá lybó l ke ttő t, h á rm at. . . s tb -t 
kötünk sorba és a  kétszeres, háromszoros stb . 
időállandót veszünk figyelembe. Az is term észetes, 
hogy ezeket a m egszorításokat csak abban az eset
ben kell tennünk, ha a bev itt elemi térfogatok 
„egyéni é le té t” k ívánjuk vizsgálni.
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[1] Blickle Tibor : V e g y ip a r i  e l já r á s o k  e lm é le ti  (M érn ö k  
T o v á b b k é p z ő  I n t é z e t ,  B u d a p e s t ) .

[2] Ciborowski J .  : A  v e g y ip a r i  m ű v e le te k  a la p ja i  M ű 
s z a k i K ö n y v k ia d ó ,  B u d a p e s t .

A Fém kohászattani Tanszéken kiadott 
diplom atervező feladatok

A  N M E  F é m k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k é n  1974. jú n iu s  
2 6 -én  m e g t a r t o t t  d ip lo m a v é d é s é n  a z  Á lla m i V iz sg a  B i 
z o t t s á g  Horvátit Ild ikó , Szabó Lajos é s  Török Tam ás  d ip 
lo m a te rv e z ő  f e la d a ta in a k  k id o lg o z á s á t  je le s re  é r té k e l te .  

E  h á r o m  d ip lo m a m u n k á t  az  a l á b b ia k b a n  i s m e r t e t jü k :

A) Horváth Ildikó: Cérium elválasztás lehetőségei
nek vizsgálata

Üzemi konzulens: Dr. Csővári Mihály oki. vegyész- 
mérnök, a  kém iai tudom ányok kandidátusa, Me
cseki É rcbányászati Vállalat.

Tanszéki konzulens: Dr. Sziklavári Károly egye
tem i docens. Bíráló: Dr. Czeglédi Béla oki. kohó 
mérnök, a műszaki tudom ányok kandidátusa, osz
tályvezető , Mecseki É rcbányászati V állalat..

Az ism ertetést összeállította: Horváth Ildikó oki. 
kohómérnök.

A diplom aterv tém ája  a cérium -elválasztás le 
hetőségeinek vizsgálata volt D 2E H PH -as ext- 
rakcióval, figyelembe véve a salétrom savas közeg 
H N O j-koncentrációjának ha tását.

A kísérletek eredményeiből meg lehetett álla 
p ítani, hogy a  Ce(IU ) és Ce(IV) extrakciós tu la j 
donságai nagy m értékben különböznek egym ástól. 
A C e(III) ugyanis alig, míg a Ce(IV) igen jó h a tás 
fokkal ex trahálható . Ez a tu lajdonság lehetőséget 
biztosít az o ldatban egyszerre jelenlevő C e(III) 
és Ce(IV) mennyiségének külön-külön m eghatá 
rozására. Ez úgy valósítható meg, hogy a cérium- 
ta rta lm ú  oldato t oxidálószer jelenléte nélkül ex tra 
hálják oxidált á llapotban levő extrahálószerrel, pl. 
D 2EH PH -val (ha az extrahálószer nincs oxidált 
állapotban, akkor oxidálódik, miközben a  Ce(IV)-et 
C e(III)-m á redukálja, és ez m egham isítja az ered 
ményeket). A reex trak tum  cérium tartalm a a Ce(IV) 
mennyiségét ad ja  meg.

A kísérletek szerin t a  C e(III)-a t és a szerves fá 
z ist extrakció  e lő tt minden esetben oxidálni kell.

A ritkaföldfém ek elválaszthatóságának m érté 
kére a szeparációs állandó ad  bővebb felvilágosítást. 
A Ce, Gd és La szeparációs állandóit az 1. ábra 
szemlélteti a salétrom savkoncentráció függvényé 
ben, ha az extrahálószer 0,4 mólos D 2E H .P H
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1. ábra. A  Ce, Od és L a  megoszlási hányadosai és szepará 
ciós állandói a salétromsav-koncentráció függvényében, ha 

az extrahálószer 0,4 mólos D 2 E H P H

2. ábra. A  Ge, Gd és La megoszlási hányadosai és szepará 
ciós állandói a salétromsav-koncentráció függvényében, ha 

az extrahálószer 10% -os T B P

A 10%-os T B P-ta l k ap o tt eredm ényeket a 2. 
ábra szemlélteti.

A Ce(IV) extrakciós izoterm ájának felvételére az 
extrakció  optim ális param étereinek megadásához 
volt szükség. Az extrakciós izoterm ából a szerző 
m eghatározta több fokozatú extrakció  esetén a k i 
jelölt minimális raffinátum -koncentráció eléréséig 
szükséges fokozatok szám át és a  legjellemzőbb 
fokozatszám nál a  szerves-vizes fázisarányt, vala 
m in t az ex trak tum  cérium -tartalm át. A m eghatá 
rozásokat egyrészt számítógéppel, m ásrészt gra 
fikusan végezte.

A grafikus megoldást a 3. ábra szemlélteti. Mind. 
ké t vizsgálat szerin t a  leggazdaságosabb a k é t. 
fokozatú extrakció. T B P-ta l is elvégezve a méré. 
seket a két extrakciós izoterm át a 4. ábra szemlél.

3. ábra. A  C e ( IV )  extrakciós izotermájából az extrakció 
optim ális fokozatszámának grafikus meghatározása

4. ábra. A  0,5 mólos D 2 E H P H  és a 0,4 mólos T B P  
extrakciós izotermái

te ti. A két ex trahálószert összehasonlítva, ugyan 
olyan cérium kihozatal elérésére, a  D 2E H P H  és 
a  T B P  egységárát azonosnak feltételezve, a 
D 2E H P H  használata  előnyösebb, m ert kevesebbet 
kell belőle felhasználni.

*

B) Török Tam ás: Réz kinyerése szulfidos ércekből 
baktérium ok segítségével

Konzulensek: Dr. Lakatos Tamás tud . m unkatárs 
(FK I) és Wieder Nándor tud . m unkatárs (NME) 
B írá ló : Dr. Várhegyi Győző igazgatóhelyettes (FK I). 
Az ism erte tő t összeállíto tta: Török Tamás oki. 
kohóm érnök

A diplom atervező a  hidrom etallurgia egyik új 
ágának, a  biometallurgiának (azaz fémek bak té 
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rium ok segítségével tö rténő  kinyerésének) né 
hány — elsősorban szulfidos rézércekre vonatkozó 
— kérdésével foglalkozik.

A feladat első részében szakirodalmi közlések 
alapján ism erteti a baktérium os lúgzás elméletét, 
a  vízben oldhatatlan  szulfidos rézásványok kémiai 
ágensekkel, ill. baktérium ok közreműködésével 
végbemenő oldásának m echanizm usát, ezen folya 
m atok k inetikáját, az ipari vagy félüzemi m éretek 
ben m ár alkalm azott legfontosabb technológiákat, 
s röviden a még kísérleti stádium ban levő e ljárá 
sokat is. Ennek megfelelően tá rgyalja  a halom ban 
való lúgzásnak, a lelőhelyen végzett lúgzásnak, ill. 
ez utóbbinak az érctest fellazítására nukleáris 
robban tást alkalmazó változatának , valam int kon- 
centrátum ok baktérium os lúgzásának főbb ism ér
veit, sajátosságait.

A továbbiakban  a szerző ism erteti az NME  
Fémkohászattani Tanszékén végzett kísérleteit és 
azok értékelését.

A szerző 0,52% rezet tartalm azó, finom szem 
nagyságú (0 ,1— 1,2 mm), recski h in te tt porfiros 
ércesedésű, kalkopirites ércet lúgzott, a hányó 
lúgzását jól modellező, ún. levegőliftes perkolátor- 
ban, szobahőm érsékleteken, különböző koncentrá 
ciójú kénsavas vas(II)-szulfát-, ill. kénsavas 
vas(III)-szu lfáto ldattal, állandó értéken ta r to tt  
H-ion koncentráció m ellett (pH  =  2,0).

A kísérletek célja az ad o tt m inta néhány lúg- 
zási param éterének m eghatározása volt vas- és 
kén-oxidáló au to tró f baktérium ok jelenlétében. 
A baktérium kultúrával beolto tt próbák m ellett 
kontrollként sterilizált p róbákat is lúgzott. Az 
egyes próbák beoltására egyrészt a gyöngyösoroszi 
elfolyó bányavízben spontán  élő baktérium okat, 
m ásrészt pedig előzetesen laboratórium i körülm é 
nyek között tenyész te tt Th. ferro-oxidans és Th. 
thiooxidans bak térium kultú rákat használtak.

A lúgzási kísérletek során szerzett tapasz ta la 
tok, megfigyelések és mérési eredm ények alapján 
többek között az a lábbiakat á llap íto tta  meg:

—  a vizsgált ércm inta igen jelentős mennyiségű, 
savat fogyasztó Ca- és M g-tartalm a m iatt, előké
szítés nélkül, savas közegben végzett baktérium os 
lúgzásra igen nagy savfogyasztása m ia tt gazda 
ságilag nem alkalmas,

—  a savfogyasztó alkotók eltávolítása u tán  a 
baktérium okat is tartalm azó próbák lúgzási sebes
sége többszöröse volt a steril próbák lúgzási sebes-

1. ábra. Kalkopirites érc baktériumos lúgzásánál kioldódott 
réz mennyiségének az idővel való változása

2. ábra. A z  oxidálódott vas százalékos mennyisége

ségónek, de a fém kihozatal ennél sem volt szám ot
tevő (1. ábra) ,

— a  lúgzó oldat vastarta lm a jelentékeny befo 
lyással bír a lúgzás sebességére s a  vastarta lom 
nak optim um a van,

— a tapasz ta lt lúgzási értékek elsősorban az 
F e3+-ionok hatásának  tu la jdon ítha tók  s kevésbé a 
baktérium ok közvetlen szulfidokat oxidáló tevé 
kenységének,

— a baktérium os oxidálás elsősorban az F é m 
ionoknak F e 3+-ionokká való oxidálásában jelentős; 
s ez a  folyam at igen m eggyorsult a  baktérium ok 
hatására  (2. ábra).

A szerző feladatának harm adik részében a bak 
térium ok szám át vizsgálta a  lúgzó oldat oxidáló 
d o tt vastarta lm ának  a függvényében. A folyam at 
modellezésénél a kísérleti görbéket leíró m atem a 
tikai egyenleteket ír ta  fel. A szükséges szám ításokat 
számítógépre ír t program  alapján végezte, és így 
a közelítés h ibája 1% -nál kisebbnek adódott.

C) Szabó Lajos: Urán elkülönítése kloridos-szulíátos 
oldatból

Konzulensek: Dr. Erdélyi Miklós, a kém iai tud. 
kandidátusa (MÉV) és Mihilik Árpád adjunktus 
(NME)
Bíráló: Dr. Czeglédi Béla, a  műszaki tud . kandi
dátusa, osztályvezető (MÉV)
Az ism ertető t összeállította: Mihalik Árpád ad 
junktus.

A diplom aterv 3 részre tagozódik. Első részben 
rövid irodalm i á ttek in tést ad  az uránércek lúg 
zásáról és az u rán tarta lm ú  oldatokból az urán 
kiejtéséről. R öviden foglalkozik a  különböző k i 
ejtési módokkal, m ajd részletesebben ism erteti az 
extrakciós eljárásokat. E zu tán  megemlíti a reduk 
cióhoz szükséges uránvegyület előállítási m ódjait 
és a fém urán előállítási lehetőségeit.

A második részben sa já t kísérleteit ism erteti. 
Feladata  5 g/1 vasat és 5 g/1 u rán t tartalm azó klo- 
ridos-szulfátos oldatból di-2-etilhexilfoszforsavas 
extrakcióval az urán elkülönítése úgy, hogy a vesz 
teség 0,5% -nál nem lehet nagyobb és a végterm ék 
0 ,1% -nál több  vasat nem tarta lm azhat.

A feladat megoldása e lő tt tanulm ányozza 
az extraháló  berendezéseket, kémiai és izotópos 
elemző eljárásokat, m egválasztva az extrahálószert, 
foglalkozik a vas és urán elválasztási lehetőségével. 
M egállapítja, hogy a vas(II)-ion kevésbé ex tra 
hálható , m int a  v as(III), ezért a  vasat extrakció 
e lő tt kétvegyértékűvé kell redukálni. A vasat

238 B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  — K O H Á S Z Á T  10ÍÍ. é v fo ly a m  1975. 5. sz.



elektrokém iai ú ton —  grafit- vagy ólom-anóddal 
és saválló acélkatóddal felszerelt elektrolizáló 
cellában —  redukálja. M eghatározza a  redukció 
lejátszódásához szükséges körülm ényeket (fe
szültség, áramerősség, áram hatásfok, idő).

Továbbiakban az extrakció legmegfelelőbb kö 
rülm ényeinek m eghatározását vizsgálja. Az ex trak 
ció idő tartam ának m eghatározására mind a  vas, 
m ind az urán extrakciójánál kinetikai görbéket 
vesz fel. M egállapítja, hogy az urán extrakciójához 
10 perc elegendő, a  vaséhoz több, m int 120 perc 
kell.

Az extrakció  fokozatszám ának m eghatározására 
különböző szerves: vizes aránnyal egyensúlyi 
izoterm ákat vesz fel. Vizsgálja az extrahálószer 
koncentrációjának ha tásá t az egyensúlyi izoter 
m ára; 0,2, 0,1 és 0,05 mólos D 2E H PH -val és 
ugyanilyen koncentrációjú  D 2E H P H  T B P  ke 
verékkel extrahál. Az ex trahálószert petróleum 
párla tta l hígítja.

A kísérletek során az u rán t fotom etriásan, a 
vasa t radiokém iái ú ton  (5uFe izotóp sugárintenzi 
tá sa  alapján) határozza meg.

Az egyensúlyi izoterm ákat ismerve m egállapít 
ja , hogy 0,2  mólos D 2E H PH -val ex trahálva a ki
tű z ö tt célt elméletileg 2 fokozatban elérheti, de 
figyelembe véve a fokozathatásfokokat, 3 fokozatú 
extrakció t ta r t  szükségesnek. A feladatm egoldására 
az alábbi technológiai fo lyam atábra szerinti m un 
kam ódot javasolja (1. ábra).

Szervesi 
extrohálo 

oldat

Kiinduló 
vizes M a t

Redukció

1 _
Extrakció

Extraklul,

Vizes ó idat

Raffinótum

C* -wg/l 
c f,-ü,e0g/l

Foszto reextrahalo  

oldat с с . /Щ / ,Щ ,

I R eextrokdó \

Fázis- , 
szétvalosztos

Reextroktum

Szilárd
Vize^fazis Щ /,С03

Felerősítés

/пи^т/Шз
kristályok

1. ábra. A  javasolt technológiai folyamatábra

Az extrakció t a m eghatározott körülm ények 
között kipróbálja, az eredm ény az előírtnál lénye 
gesen jobb. Az uránveszteség mindössze 0,0055% 
és az ex trak tum ban  a  vas mennyisége nem mérhető.

A diplom aterv harm adik részében az extrakció 
fokozatszám ának iterációs m eghatározására szá 
mítógépes program ot szerkeszt.

A feladat megoldásában nagy segítséget kapo tt 
a Mecseki É rcbányászati V állalattól, amelynek 
ku ta tó  laboratórium ában végezte kísérleteit.

Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek
A  P Ú K  e ln ö k é n e k  t á j é k o z ta t á s a  s z e r in t  a  P Ú K  k o n 

s z e rn  és  az  Alcan  f r a n c ia  f ió k ja  M a rse ille  m e l le t t  e g y ü t t 
m ű k ö d é s i  m e g á lla p o d á s  é r te lm é b e n  1976 v é g é re  20 t / n a p  
k a p a c i tá s ú  t im fö ld  k ís é r le t i  ü z e m e t  f o g n a k  in d í t a n i ,  
a m e ly  a z  ú n . „ H ”  e l já r á s  s z e r in t  a lu n i t - b ó l ,  a n o r to r i tb ó l  
é s  a g y a g b ó l f o g n a k  g a z d a s á g o s a n  t im f ö ld e t  g y á r ta n i .  
T e r v  s z e r in t  1 9 7 9 -b en  a z  e l j á r á s t  m á r  ip a r i  m é r e te k b e n  
is  b e v e z e t ik .  A  b e r u h á z á s i  k ö l ts é g e k e t  25 m ió  d o l lá r r a  
b e c sü lik .
L ’u s in e  N o u v e l le  1 9 7 4 . 4 9 — 5 0 . s z .

*
A Nobalco a u s z t r á l ia i  v á l la l a t  10 m illió  t  b a u x i t  e l 

a d á s r a  k ö t ö t t  s z e rz ő d é s t  20 é v e s  i d ő t a r t a m r a  a  M itsu i  
A lum ina  j a p á n  v á l la l a t t a l .

M E T A L  B U L L E T I N  1 9 7 4 . n o v e m b e r  19 .

*
A z a u s z t r á l i a i  k o r m á n y  n ö v e l te  az  o r s z á g  te r ü le té n  

m ű k ö d ő  b a u x i t t e r m e lő  v á l la la to k  a d ó j á t .  A  Nobalco 
m in d e n  k ib á n y á s z o t t  t  b a u x i t  u t á n  a  jö v ő b e n  30 А с - t, a  
Gomalco 1 A $ - t  ( k o r á b b a n  10 А с/ t  v o lt)  k e ll ,  h o g y  f iz e s 
s e n .

M E T A L  B U L L E T I N  1 9 7 4 . n o v e m b e r  1 9 .

*
A z Alcoa  t e r v e i  k ö z t  s z e re p e l az  I n d o n é z iá b a n  fe lfe 

d e z e t t  é s  1 m i l l iá rd  t - á r a  b e c s ü l t  b a u x i t  e lő fo rd u lá s  k i 
é p í té s e  é s  e n n e k  k ö z e lé b e n  t im f ö ld g y á r  f e lá l l í t á s a  
1977-re . A  t im f ö ld g y á r  t e r v e z e t t  k a p a c i tá s a  500 00 0  t .

A L U M I N I U M  1 9 7 4 . n o v e m b e r *
A z Ira n ia n  A lu m in iu m  50 m illió  $ -o s  b e r u h á z á s i  

k ö lts é g g e l  b ő v í te n i  k ív á n ja  Arakban  le v ő  a lu m ín iu m  - 
k o h ó já n a k  k a p a c i tá s á t  a  je le n le g i 45 00 0  t - á r ó l  1 9 7 8 -ra  
120 00 0  t - á r a .

A  b ő v í t e t t  a lu m ín iu m k o h ó  ü z e m e lte té s é h e z  s z ü k s é 
g e s  t im f ö ld e t  a  k ö z e lm ú l tb a n  a l á í r t  i r á n i - in d ia i  k e r e s 
k e d e lm i e g y e z m é n y  k e r e té b e n  I n d i a  fo g ja  s z á l l í ta n i .

A L U M I N I U M  1 9 7 4 . n o v e m b e r *
A  v ilá g  a lu m ín iu m  t a r t a l é k a i  s z e p te m b e r b e n  e g y  év  

ó t a  a  le g m a g a s a b b  s z in te t  é r té k  e l.
A  Nem zetközi K ohóalum ínium  Intézet f e lm é ré se  s z e 

r i n t  a z  a lu m ín iu m ta r ta lé k o k  (ez m a g á b a n  fo g la l ja  a  
k o h ó a lu m ín iu r n  é s  f in o m í t o t t  a lu m ín iu m  k é s z le te k e t ,  a  
h u l la d é k o k a t ,  a  fe ld o lg o z á s  a l a t t  á l ló  f é m e t,  é s  a  k ész  
h e n g e r e l t  á r u k a t )  3,1 m illió  t - á t  é r te k  e l s z e p te m b e r b e n ,  
s z e m b e n  a  m á rc iu s i  2 ,9  m illió  t - á v a l .  A  m ú l t  é v  s z e p te m 
b e r é b e n  3,1 m illió  t  v o l t  a  t a r t a l é k .

N y u g a t - E u r ó p á b a n  a  k é s z le te k  830 00 0  t - á t  é r te k  el, 
m íg  jú n iu s b a n  c s a k  734 00 0  t  v o lt .

É s z a k  A m e r ik á b a n  a  s z e p te m b e r i  sz in t 1,9 m illió  t  
v o l t  a  f e b r u á r i  1,8 m illió  t - á v a l  s z e m b e n .

A z I n t é z e t  to v á b b i  a d a t a i  s z e r in t  a  k a p i t a l i s t a  v ilá g  
k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lé s e  o k tó b e r b e n  300 00 0  t  v o lt ,  
1 1 % -k a l h a l a d t a  m e g  a  m ú l t  é v  h a s o n ló  id ő s z a k á n a k  
te rm e lé s é t .  É v  v é g é re  a  v ilá g  k o h ó a lu m ín iu m  k a p a c i 
t á s a  e lé r i  a  25 ,8  m illió  t - á t ,  1976. v é g é re  p e d ig  a  2 8 ,8  m i l 
lió  t - á t .

F I N A N C I A L  T I M E S  1 9 7 4 . n o v e m b e r  2 2 .

*

A z ö t  n a g y  j a p á n  a lu m ín iu m te r m e lő  k o n z o rc iu m a , 
az  Ardeco m e g e r ő s í te t te ,  h o g y  e g y  n a g y k a p a c i tá s ú  a l u 
m ín iu m k o h ó  é s  h o z z á ta r to z ó  e le k tr o m o s  e r ő m ű  é p í t é 
s é t  te r v e z ik  S z u m a t r a  s z ig e té n , A s a h a n h o z  k ö ze l.

M E T A L  B U L L E T I N  1 9 7 4 . n o v e m b e r  19.
*

T á r g y a lá s o k  fo ly n a k  E g y ip to m  és  a  S z o v je tu n ió  k ö 
z ö t t  a  N ag H am m adiban  le v ő  a lu m ín iu m k o h ó  170 000
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t / é v  k a p a c i tá s r a  tö r t é n ő  b ő v íté s é rő l .  A  k o h ó t  100 000  
t / é v  k a p a c i tá s s a l  ez é v  v é g é re  h e ly e z ik  ü z e m b e .

M I N I N G  J O U R N A L  1 9 7 4 . n o v e m b e r  21 .
*

J a m a i k a  é s  M e x ik ó  m e g e g y e z é s t  k ö t ö t t  k ö z ö s  b a u x i t  
k u t a t á s r a  é s  t im fö ld ,  i l le tv e  a lu m ín iu m g y á r tá s r a .  A k ö 
ze l 400  m illió  $ -o s  te r v b e n  e g y  1,4 m illió  t / é v  k a p a c i tá s ú  
b a u x i tb á n y a  n y i tá s a ,  600 e z e r  t / é v  k a p a c i tá s ú  tim fö ld -  
ü z e m  és 130 e z e r  t / é v  k a p a c i tá s ú  a lu m ín iu m k o h ó  é p í 
té s e  sz e re p e l.  A  t im f ö ld g y á r  J a m a i k á b a n ,  a  k o h ó  M e x i 
k ó b a n  lesz .

M I N I N G  J O U R N A L  1 9 7 4 . d e c e m b e r  9 .

*
A  S z o v je tu n ió  é s  a  Pechiney-Ugine K uhlm ann  k ö z t  

tá r g y a lá s o k  fo ly n a k  h á r o m  a lu m ín iu m ip a r i  lé te s í tm é n y  
fe lé p íté sé rő l.  T e r v e k  s z e r in t  6 m il l iá rd  F r a n k  (1 m r d  S) 
é r té k b e n  a  Pechiney-Ugine K uhlm ann  1 m illió  t / é v  k a 
p a c i tá s ú  t im fö ld ü z e m e t  é p í te n e  a  F e k e te - te n g e r  p a r t 
v id é k é n , v a la m in t  500  000  t / é v  k a p a c i tá s ú  a lu m ín iu m 
k o h ó  é s  h e n g e r m ű  lé te s ü ln e  K ö z é p -S z ib é r iá b a n  k o h ó 
a lu m ín iu m é r t  c s e ré b e n .

M E T A L  B U L L E T I N  1 9 7 4 . d e c e m b e r  9.

*
H ír e k  s z e r in t  I n d o n é z ia  is  c s a t la k o z ik  a  Nemzetközi 

B auxit Szövetséghez.
M E T A L  B U L L E T I N  1 9 7 4 . d e c e m b e r  9 .

*
A  ja m a ik a i  k o r m á n y  és a  K aiser A lu m ín iu m  and  

Chemical k ö z t i  8 h e te s  tá r g y a lá s  e r e d m é n y e k é n t  eg y  
á l la m ila g  e l le n ő r z ö t t  v á l la l a to t  h o z ta k  lé t r e  a  K aiser  
ja m a ik a i  b a u x i t  é rd e k e l ts é g e in e k  k é p v is e le té re .

(A z ú n .  „ C o s t  p a r tn e r s h ip ”  é r te lm é b e n ,  a  K aiser  a  
k i te r m e lé s t  e g y  v é g r e h a j tó b iz o t t s á g  á l t a l  m e g h a tá r o 
z o t t  e lv e k  s z e r in t  v é g e z n é . A  k o r m á n y  k ö n y v e lé s i  é r t é 
k e n  v esz i á t  a  K a is e r  é rd e k e l ts é g é n e k  5 1 % -á t) .

M in t i s m e r e te s  a z  a m e r ik a i  cég  a  N e m z e tk ö z i  B e r u 
h á z á s i  A r b i t r a g e  K ö z p o n th o z  f o r d u l t  ( I n t e r n a t io n a l  
C e n tre  f o r  th e  S e t t l e m e n t  o f  I n v e s tm e n t  D is p u te s -  
IC S D ), h o g y  J a m a i k a  k o r á b b a n  h o z o t t  b a u x i t  te rm e lé s i  
a d ó  e m e lé s é t  cé lzó  in té z k e d é s é t ,  m e ly e t  a  „ h a t o k r a ”  
a lk a lm a z o t t ,  fe lü lv iz s g á lja .  J a m a i k a  n e m  is m e r te  el a  
k ö z p o n t  a r b i t r a g e  i l le té k e s s é g é t  és  m iv e l  e d d ig  c s a k  a  
Kaiserrel s ik e r ü l t  m e g á lla p o d n i,  a  tö b b ie k  ( Alcoa, 
Reynolds) f e n n t a r t j á k  a r b i t r a g e  b e je le n té s ü k e t .

M I N I N G  J O U R N A L  1 9 7 4 . d e c e m b e r  9.

$
G e o rg e to w n -b a n  (G u y a n a )  v é g é té r t  a z  I B A ,  a  b a u x i t -  

te rm e lő  o r sz á g o k  n e m z e tk ö z i  e g y e s ü le té n e k  e lső  v ilá g - 
k o n f e r e n c iá ja .  A  k o n fe re n c ia  m in d e n  k o n k r é t  e re d m é n y

n é lk ü l  z á r u l t  le , m iv e l  a  r é s z tv e v ő  h a t  o r s z á g  n e m  t u d o t t  
a  k ö z ö s  á r p o l i t ik á b a n  m e g e g y e z é s re  ju tn i .

N e u e  Z ü r ic h e r  Z e i tu n g  1 9 7 4 . n o v e m b e r

*
A C om alco  f e le m e l te  b a u x i te l a d á s i  á r a i t  a  j a p á n o k n a k ,  

a  k o r á b b i  1 $ -ró l 8 $ - ra  ( to n n á n k é n t  fo b  p a r i t á s b a n ) .
A z 1973 — 74-es g a z d a s á g i  é v b e n  a  j a p á n  a lu m ín iu m -  

ip a r  5 m illió  t o n n a  b a u x i to t  im p o r tá l t .  E n n e k  a  m e n y -  
n y is é g n e k  5 0 % -a  a  C om alco tó l s z á rm a z ik .

A L U M I N I U M  1 9 7 4 . n o v e m b e r

*
A z a u s z t r á l  k o r m á n y  a  k ö z e lm ú l tb a n  m e g e g y e z é s t 

í r t  a lá  h á r o m  n a g y  j a p á n  a lu m ín iu m te r m e lő  v á l la l a t t a l ,  
a  N  L M -m el, я Showa Denko-ved és  a  Sum itom o Chemical- 
led 6 m illió  G o v e b ó l s z á rm a z ó  b a u x i t  s z á l l í tá s á r a .  F e n t i  
m e n n y isé g e t. 10 é v  a l a t t  f o g já k  e ls z á l l í ta n i .  E b b ő l 4 m i l 
lió  i l le t i  a z  N L M  v á l la l a to t ,  to v á b b i  1 — 1 m illió  a  m á s ik  
k é t  v á l la la to t .

V ég leg es  á r r a  m é g  n e m  t ö r t é n t  m e g e g y e z é s , d e  e lő re 
je lz é se k  s z e r in t  a  b á z is á r  6 ,8 0  $ / t  le sz  fo b  p a r i t á s b a n  (a  
s t a n d a r d ,  4 9 %  a lu m ín iu m o x id  t a r t a lm i !  é r c e t  a la p u l-  
v é v e ) .

A L C A N  é s  A LC O A  É s z a k - A m e r ik a  k é t  le g n a g y o b b  
a l u m ín iu m v á l l a la ta  f e b r u á r tó l  c s ö k k e n te t te  k o h ó a lu -  
m ín iu m te rm e lé s é t .

A z A L C A N  1035 m ió  t / é v  k a n a d a i  k o h ó k a p a c i tá s á 
n a k  k ih a s z n á lá s á t  9 ,6 % - a l  c s ö k k e n t i ,  m íg  a z  A L C O A  
6 %  te r m e lé s c s ö k k e n té s t  t e r v e z e t t .

H a n d e l s b l a t t  1 9 7 5 . 11 . sz .
H. w .

*

A belga s z ín e s fé m ip a r  m e g t a r t o t t a  v e z e tő  h e ly é t  s z í 
n e s fé m e x p o r tá ló k  k ö z ö t t  E u r ó p á b a n .  A z „ O ffic e  b e ig e  
d u  C o m m o re e  e x té r ie u r  B r u s s e l”  k ö z lé se  s z e r in t  a  s z í 
n e s fé m  k iv i te l  1 9 7 3 -b a n  1 9 % -k a l n ö v e k e d e t t  a z  e lő ző  
é v h e z  k é p e s t  és  e lő sz ö r  m ú l t a  f e lü l  a z  1 m illió  t.-s (1 ,051  
m illió  t )  h a t á r t .  E b b ő l  a z  ö s s z m e n n y is é g b ő l 642  300  t  
v o l t  a  n y e r s f é m  k iv i te l  és  e z e k  k ö z ü l a  ré z  f o g la l ta  e l az  
e lső  h e ly e t  328  300  t - v a l  ( +  2 1 % ) ,  e z t  k ö v e t t e  a  c in k  
221 700 t - v a l  ( ” 1 5 % ) és a z  ó lo m  68 100 t - v a l  ( ” 4 6 % ). 
A  s z ín e s f é m fé lg y á r tm á n y  k iv i t e l  4 0 8  700 t - t  t e t t  k i 
( +  1 3 % ), e b b ő l 185 000  t  a lu m ín iu m , 158 200 t  ré z  és  
57 900 t  c in k  f é lg y á r tm á n y  v o lt .

A  te l je s  k iv i te l  k e r e k  2 5 % - á t  F r a n c ia o r s z á g  é s  N S Z K  
v e t t  á t .  T o v á b b i  v á s á r ló k  A n g lia ,  E g y e s ü l t  Á lla m o k , 
H o l la n d ia  é s  O la sz o rsz á g .

M E T A L L  1 9 7 5 . 1 . s z . 1 2 -  o .

K . J .

H azai fém kohászati h írek
A  M e ta l lo c h é m ia  1974 . é v i f é lg y á r tm á n y  te rm e lé s e  

20 960 t  v o l t ,  a z  e lő ző  é v i 19 361 t - á v a l  s z e m b e n  
(1 0 8 ,3 % ). A  f é lg y á r tm á n y  te rm e lé s  eg y e s  g y á r tá s i  
á g a n k é n t  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  a l a k u l t  to n n á b a n :

1974 1973

Ó l o m f é l g y á r t m á n y ................ 10 837 9 598
V e g y é s z e t  ................................ 5 763 5 612
R é z f é l g y á r tm á n y .................... 4 360 4 151
E g y é b  ......................................... — —

Ö s s z e s e n : .............. 20 960 19 361

A  f e n t i  te rm e lé s b ő l 51 ,6  m illió  F t  v o l t  a z  e x p o r t ,  az  
1973. é v i 5 1 ,2  m illió  F t-h o z  k é p e s t .  E b b ő l  6 m illió  F t  
v o l t  a  tő k é s  és  45 ,6  m illió  v o l t  a  s z o c ia l is ta  o r s z á g o k b a

tö r t é n ő  k iv i te l .  A  h e ly z e t  a z  e lő ző  é v b e n  k b . f o r d í t o t t  
é r té k ű  v o lt .

*

A  C sep e li F é m m ű  1974 . é v i  f é lk é s z á ru  te rm e lé s e  
91 544 ,2  t  v o l t ,  a z  1973. é v i 88 632 ,6  t - v a l  s z e m b e n  
(41,1% ).

A  f e n t i  te rm e lé s b ő l  26 57 3 ,9  t - á t  e x p o r t á l t  s z o c ia l is ta  
é s  tő k é s  v is z o n y la tb a  a z  a lá b b i  m e g o s z lá s b a n ;

1974 1973

S z o c ia l is ta  ................................ 6 536 6 810
T ő k é s  ......................................... 20 038 24 075 ,6

Ö s s z e s e n : .............. 26 574 30 885 ,6

K.J.
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дов  и  п р и в е л о  к  н ео б ы ч ай н о м у  р о ст у  п о тр еб 
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н е р а ц и и  к и сл о ты . Н а  н овом  п о тр а в о ч н о м  за в о д е  
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н ы х  и ссл ед о в ан и и . С о п о с та в л ен и е  ж а р о п р о ч н ы х  
м а т е р и а л о в , п р о и зв е д е н н ы х  р азн ы м и  т е х н о л о ги 
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Н ео б х о д и м о сть  с о з д а н и я  т е х н и ч е ск о й  с л у ж б ы  
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и зв одств а  р ед к и х  м етал л ов . I I ............................... С 270
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м е т а л л о в : у гл е р о д н о е  и у гл ер о д о -те р м и ч ес к о е  
в о с с т а н о в л е н и е , к а р б о н и з ц и я  с СО и Н 2 (и з  о к 
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м и ч еск и и  м ето д ; й и д и д н ы й , к а р б о н и л ы й  и гид- 
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п р и м е н е н и я  п е р е ч и с л ен н ы х  м етодов.

Д -р  В ебер  Й о ж еф — Х о р в а т  Б е л а — Д -р  К л у гО т т о :  
Н овы е р езу л ь т а т ы  и ссл едован и я  проводим ости  
раствор ов  алю м и н атн ы х щ ёлочей  гл и нозём н ого  
зав ода  ...........................................................................  С 278

П р о в о д и м о с ть  ал ю м и н а т н ы х  щ ел о ч н ы х  р а с т в о 
р о в  я в л я е т с я  м а к с и м а л ь н о й  п ри  п о сто я н н о й  
к о н ц е н т р а ц и и  А120 3. М а к с и м а л ь н о е  зн а ч е н и е  
п р о во д и м о сти  р а с п р о с т р а н я е т с я  н а  с р а в н и 
т е л ь н о  ш и р о к и й  и н т е р в а л  к о н ц е н т р а ц и и  (п р и б 
л и зи т е л ь н о  н а  50  г р /л  N a 20 KaycT.) и п р и  тем п е 
р а т у р е  50 °С п о я в л я е т с я  в и н т е р в а л е  за в о д с к о й  
к о н ц е н т р а ц и и  щ ел о ч а  N a 20 KaycT. Б ы л о  и ссл ед о 
в а н о  п о я в л е н и е  м а к с и м у м а  в за в и си м о ст и  от тем 
п е р а т у р ы  и м о л я р н ы х  у сл о в и и . Б ы л о  а н а л и з и 
р о в а н о  в л и я н и е  соды . К р и в ы е  с м ак си м у м о м  
о п и с ы в а л и с ь  с п ом ощ ю  р е г р е сс и о н н ы х  к р и в ы х  
в т о р о й  степ ен и .

Й . Э р к е н и — Я . А д а м — Й . П е ц е — Я . Х о р ва т :  И с 
сл едов ан и е м агн и тн ой  си л ы  п р остор а  в алю м и 
н и ев ы х эл ек т р о л и зер а х  ........................................  С 2 8 2

В э л е к т р о л и з е р а х  б о л ь ш о й  м о щ н о сти  б о л ь ш а я  
с и л а  т о к а  в ы зы в а е т  о б р а зо в а н и е  в р аб о чем  п р о 
с т р а н с т в е  т а к ж е  з н а ч и т е л ь н ы х  э л е к т р о м а г н и т 
н ы х  си л . В с л ед ств и е  это го  п о в е р х н о с т ь  м е т а л л а  
в э л е к т р о л и з е р а , по отн о ш ен и ю  к  г о р и з о н т а л ь 
ном  п о л о ж е н и ю , д е ф о р м и р у етс я .



C O N T E N T S

0 . Szepessy: T h e  in d u s t r ia l  w a te r  su p p ly  o î c o n t i 
n u o u s  e a s t in g  p l a n t s ................................................P  241

C o n t in u o u s  s te e l  c a s t in g  r e p r e s e n ts  a  c o n s id e r 
a b le  a n d  u n u s u a l  w a te r  d e m a n d  in  t h e  w a te r  m a n 
a g e m e n t  o f  s te e lw o rk s  f r o m  t h e  p o in t  o f  v ie w  o f  
q u a n t i t y ,  q u a l i ty  a n d  o p e r a t io n .  T h e  p a p e r  d is 
c u s se s  th e  in d u s t r ia l  w a te r  r e q u ir e m e n ts ,  t h e  w a y s  
a n d  m e a n s  o f  s a t i s f y in g  th e m  a n d  th e i r  in c o r p o r a 
t i o n  a n d  t h e  w a te r  m a n a g e m e n t  s y s te m  o f  th e  
w h o le  w o rk s . T h e  w a te r  s u p p ly  o f  t h e  tw o  H u n -  
g a r ia n c o n t in u o u s  c a s t in g  p l a n t s  is d e s c r ib e d .

1. L a tinak —Gy. M ankher: A  n e w  w ire  p ic k ie r  a t  (lie
S a lg ó ta r já n  M e ta l lu rg ic a l  W o r k s ..........................P  246

T h e  a u th o r s  d e s c r ib e  th e  n e w  m o d e rn  v ib r a t o r y  
h y d r o c h lo r ic  a c id  w ire  p ic k ie r  o f  t h e  S a lg ó ta r já n  
M e ta l lu rg ic a l  W o rk s  a n d  th e  a d ja c e n t  a c id  r e g e 
n e r a t in g  p l a n t .  T h e  n e w  p ic k ie r  a n d  r e g e n e r a to r  
a re  o p e r a te d  b y  a  fe w  w o rk e rs  w h o  o p e r a te  
a u to m a t ic  e q u ip m e n t  a n d  c o n tro ls  w i th o u t  a n y  
h e a l th  h a z a r d s .  E n v i r o n m e n ta l  p r o te c t io n  is  v e r y  
s a t i s f a c to r y .

L. Ivócs— Gy., Kiszely: I n f lu e n c e  o f flic  c o n s tru c tio n  
o f th e  p lu g  of th e  te e m in g  la d le  o n  la d le  s to p p in g  a t  
th e  Ó zd M e ta l lu rg ic a l  W o rk s  .............................  P  249

T h e  p a p e r  d e s c r ib e s  th e  [> 1 rig c o n s t r u c t io n  o f  
te e m in g  la d le s  d e v e lo p e d  a t  t h e  Ó zd  M e ta l lu rg ic a l  
W o rk s , a n d  g iv e s  t h e  r e s u l t s  o f  t e s t s  c a r r ie d  o u t  
w i th  th i s  p lu g .  A  c o m p a r is o n  is  m a d e  o f  r e f r a c 
to r ie s  o f  v a r io u s  o r ig in  a n d  p r e p a r e d  a c c o rd in g  
to  d if f e r e n t  te c h n o lo g ie s .  T h e  e c o n o m ic  r e s u l ts  
a c h ie v e d  w i th  th e  n o v e l  p lu g  ty p e  a r e  g iv e n .

A . Óvári — L. Szalay: S teel C o n su liin g  S erv ice  A b ro a d  
a n d  a t  H o m e ................................................................. P  258

T h e  n e c e s s i ty  f o r  a  s te e l  c o n s u l t in g  s e rv ic e . O rg a 
n iz a t io n  a n d  a c t iv i ty  o f  so m e  c h a r a c te r is t i c  fo re ig n  
s te e l  c o n s u l t in g  s e rv ic e s . T h e  ta s k s  a n d  g o a ls  o f  
t h e  S te e l C o n s u lt in g  S e rv ic e  c r e a te d  in  th e  R e s e 
a r c h  I n s t i t u t e  fo r  F e r ro u s  M e ta l lu rg y .

Dr. Z. Horváth: T h e o re t ic a l  b a s e s  o f Ih e  p ro d u c tio n  
of r a r e  m e ta ls  I I .......................................................... P  270

T h e  p a p e r  d is c u s se s  th e  th e o r y ,  e q u i l ib r iu m  a n d  
in i t ia l  t e m p e r a t u r e  o f  t h e  m a in  p ro c e s se s  fo r  
m e ta l  p r o d u c t io n :  c a rb o -  a n d  c a r b id o th e r m a l  
r e d u c t io n ,  r e f in in g  w ith  CO  o r  H 2 (o f o x id e s  a n d  
h a l id e s ) ,  s ilico , a lu m in o ,  m a g n e s io - , so d io - , ca l- 
c io -, l a n th a n o t h e r m a l  r e d u c t io n ,  th e  io d id e  o r  v a n  
A rk e l  p ro c e s s  b a s e d  o n  th e r m a l  d e c o m p o s i t io n , 
t h e  d e c o m p o s i t io n  o f  m e ta l  c o m p le x e s , th e  
s u b h a l id e  p ro c e s s ,  e le c tro ly s is  o f  a q u e o u s  o r  o r 
g a n ic  s o lu t io n s  a n d  m e lts ,  a n d  c e m e n ta t io n .  T h e  
p r o c e d u re s  f o r  fo rc in g  a n d  p r o m o t in g  t h e  v a r io u s  
p ro c e sse s  a r e  d e s c r ib e d  to g e th e r  w ith  th e  a p p l i 
c a t io n  o f  t h e  m e th o d s .

Dr. J .  Wébei— В. H orváth—Dr. О., K lug: R e c e n t 
r e s u lts  of te s t in g  th e  c o n d u c tiv i ty  o f a lu m in a te  
l iq u o rs  in  a lu m in a  p la n ts  ..............j ......................  P  278

A t  c o n s ta n t  A120 3 c o n c e n t r a t io n  th e  c o n d u c t iv 
i t y  o f  s o d iu m  a h irn i jm te  l iq u o r s  h a s  a  m a x im u m  
w h ic h  a p p e a r s  in  A T e la tiv e ly  w id e  c o n c e n t r a t io n  
гап§ё'(йЬбтЯ Гб0 g/1 N a 20 Caust) a n d  a t  50 °C is fo u n d  
in  th e  c o n c e n t r a t io n  r a n g e  o f  t h e  c o m m e rc ia l  
d ig e s t in g  l iq u o r  f o r  N a 20 Caust- T h e  a u th o r s  s tu d ie d  
th e  a p p e a r a n c e  o f  t h e  m a x im u m  as  a  f u n c t io n  o f  
t e m p e r a t u r e  a n d  m o la r  r a t io  a n d  a n a ly z e d  th e  
e f fe c t o f  so d a . S e c o n d  d e g re e  re g re s s io n  f u n c 
t io n s  w ere  u s e d  to  a p p r o x im a te  th e  m a x im u m  
c u rv e s .

J .  Ö rkényi—J .  Á d á m —J .  Pőcze—J .  Horváth: I n 
v e s tig a tio n  of th e  m a g n e tic  f ie ld  in  a lu m in iu m  
e le c tro lit ic  ce lls  ......................................................... P  282

T h e  h ig h  c u r r e n t  i n te n s i ty  a t  e le c tro l i t ic  ce lls  
h a v in g  h ig h  o u t p u t  e f fe c ts  s ig n i f ic a n t  m a g n e t ic ,  
f ie ld s  in  th e  in te r io r  o f  t h e  s p h e re  o f  o p e r a t io n .
A s  a  r e s u l t  o f  th e s e  fo rc e s  th e  s u r fa c e  o f  t h e  m e ta l  
in  th e  c h e l b e c o m e s  d e fo rm e d  c o m p a r e d  t o  th e  
h o r iz o n ta l  le v e l.



I N H A L T

G . S ze p e s sy :  In d u str ie  w a sser-V erso rg u n g  der
S tr a n g g u ssa n la g en  ..................................................  S 241

D ie  W a s s e rv e rs o rg u n g  d e r  S t r a n g g u s s a n la g e n  
s p ie l t  in  d e r  W a s s e r w ir ts c h a f t  d e r  H ü t te n w e r k e  
so w o h l in  q u a n t i t a v e r  w ie  a u c h  in  q u a l i t a t iv e r  
H in s ic h t  e in e  b e d e u te n d e  R o lle .  D e r  so  e n t s t e 
h e n d e r  W a s s e r b e d a r f  w e ic h t  v o n  d e m  ü b l ic h e n  
a b .  D ie  M e n g e  d e s  b e n ö t ig te n  W a s s e rs  u n d  d ie  
A r t  ih r e r  V e rs o rg u n g , so w ie  d ie  E in g l ie d e r u n g  
d ie se s  W a s s e rb e d a r fe s  in  d ie  g e s a m m te  W a s s e r 
w i r t s c h a f t .  D ie  W a s s e rv e rs o rg u n g  d e r  zw e i in  
U n g a r n  e r s te l l t e n  S t ra n g g u s s a n la g e n .

I .  Latindk — Gy. M ankher: D ie  n e u e  D ra h tb e iz a n la g e  
im  W e rk  S a lg ó ta r já n  .............................................  S 246

B e s c h r e ib u n g  d e r  n e u e n  S a lz s ä u re -B e iz a n la g e  m i t  
V ib r a t io n  u n d  d e r  S ä u r e r e g e n e r a t io n  im  W e rk  
S a lg ó ta r já n .  D ie  n e u e  A n la g e  b e d a r f  n u r  w e n ig  
B e d ie n u n g s p e r s o n a l .  D a s  P e r s o n a l  b e t ä t i g t  — 
o h n e  G e s u n d h e i ts g e f ä h r d u n g  — d ie  A u to m a t ik  
u n d  k o n t r o l l i e r t  d e n  A b la u f  d e r  B e iz  V o rg än g e .
D ie  R e in h e i t  d e r  A tm o s p h ä r e  w ird  w e itg e h e n d  
v e r s c h o n t .

L .  I v ó c s — G y. K is z e ly :  E in f lu ss  der K o n stru k tio n  
des P fa n n e n v e r sc h lu sse s  a u f das S ch lie ssen  der  
S ta h lp fa n n en  im  S ta h lw erk  zu  Ó z d .................... S 249

E in  im  S ta h lw e rk  z u  Ó zd  e n tw ic k e l te r  P f a n n e n 
v e r s c h lu s s .  D ie  E rg e b n is s e  d e r  m i t  d e m  P f a n 
n e n v e r s c h lu s s  d u r c h g e f ü h r te n  V e rs u c h e . V e r 
g le ic h  d e r  ff. E rz e u g n is s e  v e r s c h ie d e n e r  H e r k u n f t  
u n d  v e r s c h ie d e n e r  H e r s te l lm e th o d e .  D ie  w i r t 
w i r t s c h a f t l ic h e n  V o r te i le  d e s  n e u e n  P f a n n e n 
v e rsc h lu s se s .

A . Óvári — L. Szalay: S ta h lb e r a tu n g  in  A u s la n d  u n d  
in  U n g a r n  ..................................................................  S 258

D ie  G rü n d e  d e r  E r s te l lu n g  e in e r  S ta h lb e r a tu n g s 
s te lle .  O rg a n is a t io n  u n d  A rb e i ts g e b ie te  e in ig e r  
a u s lä n d is c h e n  S ta h lb e r a tu n g s s te l l e n .  V e r g a n g e n 
h e i t  d e r  e in h e im is c h e n  S ta h lb e r a tu n g .  A u fg a b e n  
u n d  Z ie ls e tz u n g e n  d e r  im  E is e n f o r s c h u n g s in s t i 
t u t  e r s te l l t e n  n e u e n  S ta h lb e r a tu n g s s te l l e .

D r. Z .  H o rvá th :  D ie  th eo re tisch en  G ru n d lagen  der  
H erste llu n g  v o n  se lte n e n  M eta llen  II . T e i l ......... S 2 70

D ie  A r b e i t  b e h a n d e l t  d ie  w ic h t ig s te n  V e r fa h r e n  
z u r  M e ta l le r z e u g u n g :  d ie  k a r b o  u n d  k a r b id o -  
th e rm is c h e  R e d u k t io n ,  d a s  F e in e n  m i t  C O , H 2 
(a u s  O x id e n , H a lo g e n id e n ) ,  d a s  s il ik o -, a lu m in o - ,  
m a g n e s io - , n a t r io -  k a lz io - , la n th a n o th e r m is c h e  
V e r fa h r e n ,  d a s  a u f  th e r m is c h e r  Z e r s e tz u n g  b e r u 
h e n d e  J o d id -  o d e r  v a n  A rk e l-V e r fa h re n ,  d a s  K a r -  
b o n y l-  u n d  H y d r id v e r f a h r e n ,  d ie  Z e r s e tz u n g  v o n  
M e ta l lk o m p le x e n ,  d a s  S u b h a l id v e r fa h re n ,  d ie  
E le k t r o ly s e  in  w ä s s e r ig e r  u n d  o r g a n is c h e r  L ö 
s u n g  u n d  d ie  S c h m e lz e le k tro ly s e , d ie  T h e o r ie , d a s  
G le ic h g e w ig t u n d  d ie  A u s g a n g s te m p e r a tu r  d ie 
s e r  V e r fa h r e n .  D ie  G riffe  z u m  E rz w in g e n  u n d  
z u m  E r l e ic h te r n  d e r  e in z e ln e n  V e r fa h r e n ,  so w ie  
ih re  A n w e n d u n g s m ö g l ic h k e i te n  w e r d e n  b e 
s c h r ie b e n .

D r. J .  W e b e r— B . H o r v á th — d r. 0 .  K lu g :  N eu ere E r 
g eb n isse  der L e itfä h ig k e itsu n te r su c h u n g  v o n  
A lu m in a tla u g e n  in  T o n e r d e fa b r ik e n .....................S 278

B e i k o n s ta n te r  A120 3- K o n z e n t r a t io n  z e ig t  d ie  
L e i t f ä h ig k e i t  v o n  N a tr iu m a lu m in a t lö s u n g e n  e in  
M a x im u m , d a s  s ic h  ü b e r  e in  r e l a t iv  b r e i te s  K o n 
z e n t r a t io n s g e b ie t  ( e tw a  50 g/1 N a sO kaust) e r s t r e c k t  
u n d  b e i  50 °C  im  B e tr ie b s k o n z e n t r a t io n s b e r e ic h  
a n  N a 20]iaust d e r  A u fs c h lu s s la u g e  e r s c h e in t .  D ie  
V e r fa s s e r  u n te r s u c h te n  d a s  A u f t r e te n  d e s  M a 
x im u m s  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a tu r  u n d  
d e m  M o lv e rh ä l tn is  u n d  a n a ly s i e r te n  d e n  E i n 
f lu s s  d e r  S o d a . R e g re s s io n s fu n k t io n e n  z w e ite n  
G ra d e s  d ie n te n  z u r  A p p r o x im a t io n  a n  d ie  M a x i 
m u m k u r v e n .

J .  Ö r k é n y i— J . Á d á m — J .  P ő c ze — J .  H o rvá th :  M ag 
n e tisch e  F e ld k ra ftu n ter su ch u n g  v o n  A lu m in iu m -  
e le k tr o ly se ze llen  .......................................................  S 282

D ie  g ro sse  S t r o m s tä r k e  e r z e u g t  b e i  A lu m in iu m 
e le k tro ly s e z e lle n  m i t  g ro s s e r  L e is tu n g  a u c h  im  
I n n e r e n  d e s  A rb e i ts f e ld e s  b e d e u te n d e  e le k t r o 
m a g n e t is c h e  K r ä f t e .  D ie s e r  K r ä f t e  z u fo lg e  d e 
f o r m ie r t  s ic h  d ie  O b e r f lä c h e  d e s  in  d e r  Z elle  b e 
f in d l ic h e n  M e ta l le s  v e rg lic h e n  m i t  d e m  w a a g 
r e c h te n  Z u s ta n d .





Szerkesztésért fe le lős:

Ó V Á R I A N T A L

S z e r k e s z t ő k :

G A R A Y  L Á S Z L Ó , H A N T Ó  K Á L M Á N , K O L L Á R  

S Á N D O R , K O L O S Y  E R N Ő , D R . V E R Ő  B A L Á Z S .

S z erk esztő  b iz o ttsá g :
D R . B E C K E R  E R V I N ,  C S E H  M I K L Ó S ,  D R . H A J T Ó  N Á N D O R , 

H A R R A C H  W A L T E R , D R . K A L D O B  M I H Á L Y , K E Z D I  Á R P Á D , 
K O V Á C S  L Á S Z L Ó , D R . M Ö C S Y  Á R P Á D ,  P I N T É R  A N D R Á S , 
D R . P I L I S S Y  L A J O S ,  D R . R E M P O R T  Z O L T Á N , R O M W A L T E R  

A L F R É D , S E L M E C Z I  B É L A , S Z E L E S S  L Á S Z L Ó , S Z Ő K E  

L Á S Z L Ó ,  S Z Ű C S  E N D R E , V A S  I V Ä N .

A  ra jzo k a t k é sz íte t te :  KÜRT ÖS M ARGIT.

В Й П Ш Ш 1 É S  K O H Á S Z A T I  L A P O K

K O H Á SZ Á T
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
F O L Y Ó I R A T A

108. évfolyam 6. szám 1975. június

Folyam atos acélöntőm űvek iparivíz ellátása
S Z E P E S S Y  G Á B O R  v íz é p í tő  s z a k m é r n ö k  

K o h ó -  é s  G é p ip a r i  T e r v e z ő  V á l l a l a t
D K :  6 2 1 .7 4 .0 4 7 :6 6 8 .2 6 6

A  fo lya m a to s  acélön tési techno lóg ia  a  ko h á sza ti  

ü ze m  v ízg a zd á lko d á sá b a n  m e n n y isé g i, m in ő sé g i és 

ü zem elte tés i szem p o n tb ó l is  je le n tő s , a  szo kásostó l 
eltérő v íz ig é n y e k  m egjelenését eredm ényezte . A  c ik k  
ip a r iv íz  ig én ye kke l, a zo k  k ie lég íté sén ek  m ó d já va l,  
a z ü ze m  v ízg a zd á lko d á s i rendszerébe történő  be 
illesztésével fo g la lko z ik . I s m e r te ti  a  M a g y a ro rszá 
gon ü zem elő  két fo lya m a to s  ö n tő m ű  v íze llá tásá t.

Bevezetés
A népgazdaság egész területén, így a  vaskohá 

szatban is egyre növekszik a víz szerepe, és em elked 
nek a  vízzel kapcsolatos költségek. Ez három  alap 
vető  tényezőre vezethető vissza. Egyrészt arra, 
hogy a  még rendelkezésre álló, szabad vízkészletek 
m ind kedvezőtlenebb felhasználási lehetőségeket 
kínálnak és ezért fokozódnak a vízbeszerzéssel, a 
tisztítással, a  többszöri felhasználással kapcsolatos 
költségek, m ásrészt a  környezetvédelm i előírások 
szigorítására, harm adszor pedig arra, hogy az 
ipari technológiák korszerűsítésével többnyire 
együ tt já r  a  differenciáltabb, a víz minőségét te 
k in tve is igényesebb vízhasználatok növekedése. 
Ez utóbbi hatás igen ha tározo tt form ában je len t 
kezik a  nagy teljesítőképességű, korszerű technoló 
g iá t m egtestesítő folyam atos acélöntő művek ese
tében.

Az acél folyam atos öntésére szolgáló berendezés 
és eljárás alkalm azása —  mely nélkül korszerű 
kohászati üzem napjainkban m ár elképzelhetet
len — M agyarországon is előtérbe került. Egy éven 
belül ké t nagy kohászati gyárunkban, a  D unai 
Vasm űben és az Ózdi K ohászati Üzemekben he
lyeztek üzembe folyam atos öntőgépeket, melye
ken m áris az ország acéltermelésének 30% -át 
öntik . A közeljövőben, a hazai acélgyártás fejlesz 
tése kapcsán további folyam atos öntőm űvek 
építése várható .

Az acél folyam atos öntése során a  kohászati 
üzem vízgazdálkodása szem pontjából mennyiségi, 
minőségi és üzemeltetési igényeit tek in tve is jelen 

tős, a  szokásostól eltérő, sajátos vízhasználatok 
lépnek fel, tetem es beruházási és üzem eltetési 
költségeket okozva, am i feltétlenül indokoltá 
teszi a  kérdés behatóbb vizsgálatát.

Vízhasználatok és vízigények

A folyam atos acélöntő berendezések egyik jel
lemzője a  szakaszos üzemm ód. A szakaszosság 
jelen theti az előkészítési és az öntési fázisok soro 
zatos egym ásutániságát, de je lentheti több  adag 
közvetlenül egym ás u tán  tö rténő  folytatólagos 
folyam atos (adagról-adagra) öntését is. Ebből 
adódik, hogy a  vízfogyasztás sem egyenletes, a 
csúcs és az átlagos vízigény jelentős eltérést m u ta t. 
A k é t érték  az acélöntő gép kihasználásának foko 
zásával közeledik egymáshoz. A vízellátó rend 
szerrel term észetesen m inden esetben a  csúcsigé
nyeket kell kielégíteni, figyelembevéve, hogy a 
csúcsfogyasztás ta rtó s  üzem állapot is lehet, és biz 
tosítan i kell a  szakaszos üzem mód feltételeit is.

A folyam atos öntőm ű két jellegzetes vízhaszná 
la ta  a kristályosító  kokilla hűtése (elsődleges hű 
tés) és a  szálhűtés (másodlagos hűtés). M indkét 
esetben a víz az ön tö tt szál hűtését szolgálja. 
A kristályosítóban a  kokilla falán keresztül, a  szál- 
hűtésnél közvetlenül. M indkét hűtőszakasz érzé 
keny a  víz szennyezésére, különleges vízminőségi 
követelm ényeket tám aszt, és a  biztosítandó nyom ás 
is lényegesen m eghaladja a  kohászati üzem ben szo
kásos értékeket.

A folyékony acéljiű tése  először'a^kokillában tö r 
ténik. A kokilla feladata, hogy a  benne keresztül
haladó ö n tö tt szálra olyan h ű tőha tást gyakoroljon, 
am i a szál felületén optim ális vastagságú kéreg 
kialakulásához vezet. A hű tőha tást a  kokillafal 
furataiban , vagy a  kokilla körül k ia lak íto tt kö 
penyben áram ló víz fejti ki. A hűtővíz áram lási 
sebessége á lta lában  5—7 m/sec, am i m egakadá-
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lyozza a  hű tőha tást rontó  gőzréteg kialakulását. 
Ehhez meglehetősen magas, 7— 10 a t t  víznyomás 
szükséges.

A víz mennyisége nagyon sok tényezőtől függ, 
ad o tt folyam atos öntőgépen az öntési program  
szerint (szálméret, húzási sebesség, acélminőség) 
változik, közelítésképpen 3— 5 m 3/t  fajlagos érték 
kel lehet figyelembe venni. A víz a használat során 
csak hővel szennyeződik.

Különleges problém ákat ve t fel a  vízminőség 
kérdése, mellyel kapcsolatban a k ialakult gyakor 
la t érdekes kettősséget m u ta t. Az osztrák, nyugat 
ném et, am erikai folyam atos öntőgépeknél a  ko- 
killa hűtés céljára max. 1— 2 nk° karbonát kem ény 
ségű, lágy íto tt vizet használnak, mivel a viszony
lag nagy hőlépcső m ia tt a hűtővíz szűk nyílásaiban 
fennáll a  vízkőképződés veszélye, az esetleges le 
rakódás pedig a  kokilla töréséhez, a  kifolyó acél 
a  berendezés tönkrem eneteléhez vezethet.

Ezzel szemben a szovjet folyam atos öntőm űvek 
kristályosító kokilláinak hűtésére 10 nk° változó 
keménységű vizet is elfogadnak, és azzal z av a rta 
lanul üzemelnek. Időközönként, am ikor a kokil- 
lá t ka rb an ta rtás  céljából egyébként is leszerelik 
(kb. 140— 200 öntés u tán), az esetleges lerakódáso 
k a t savas átöblítéssel eltávolítják.

A vízellátás szem pontjait tek in tve az utóbbi 
megoldás kedvezőbb, mivel a  víz előkészítésének 
és forgatásának költségei így lényegesen alacso 
nyabbak.

A rendelkezésre álló adatok  birtokában  azon 
ban a  ké tfa jta  felfogás közül egyik felett sem lehet 
egyértelm űen pálcá t törni, ahhoz további, részle 
tesebb ism eretek és tapasztalatok  szükségesek.

Az öntőgép másik jellegzetes vízfogyasztása a 
szálhűtés, mely a  kokilíát elhagyó, folyékony m ag 
gal és vékony m egderm edt kéreggel rendelkező 
szál vízperm ettel tö rténő  további hűtését jelenti a 
teljes keresztm etszet megdermedéséig, kikristályo 
sodásáig. A hűtés akkor megfelelő, ha egyenletes, 
gyors derm edést eredményez. A vízfelhasználás 
ad o tt berendezésnél —  akárcsak a  kokilla hűtés 
esetében — elsődlegesen az ö n tö tt szál méreteitől, 
az acélminőségtől és az öntési sebességtől függ, 
és 0,5— 2,0 m 3/ t  között változik.

A hűtővizet porlasztó fúvókák szórják a szál
felületre. A hű tőhatás szem pontjából m értékadó 
a  szálfelületre becsapódó cseppek ütközési ener 
giája. A szál felületén és annak egyenetlenségeiben 
keletkező gőzrétegbe ugyanis a  vízrészecskéknek 
be kell hatolniok ahhoz, hogy a  hőátadás ne csak a 
kevésbé hatékony sugárzással, hanem  a szálfelü 
le tte l való közvetlen érintkezés folytán, hővezetés
sel is tö rtén jék . Ehhez pedig magas, 8— 10 a t t  
víznyom ás szükséges.

A szálhűtésre használt víz a  kokilla hűtéstől 
eltérően nem  csak hővel, hanem  a  felületről e ltá 
vo líto tt revével és a  kokillában alkalm azott kenő 
anyaggal (parafin, repceolaj, grafit) is szennyező 
dik. A víz minőségével szemben tám asz to tt köve 
telm ények a  lebegőanyag tartalom m al és az elő 
forduló legnagyobb szem csemérettel kapcsolat 
ban a  porlasztó fuvókák fu rat mérete szerint jelentős 
szórást m uta tnak . A hűtővíz o la jtarta lm ára, vegyi 
szennyezésére vonatkozóan különleges kívánal 

m ak á lta lában  nem  merülnek fel, ebből a  szem pont
ból a  szokásos iparivíz-minőség megfelelő. Megfigyel
ték  azonban, hogy különlegesen nagy m éretű  le 
m ezbugákat előállító, nagy terhelésű öntőm űvek 
nél a  sótartalom  káros lerakódásokat okoz a  gépi 
berendezéseken. Ilyen esetben szükségessé válhat 
a szálhűtés vizének lágyítása is.

A kokilla és a  szál hűtésén kívül a  folyam atos 
öntőm űben további iparivíz használatok jelentkez 
nek a  védőernyők, tám asztó-, vonszoló- és egyen 
getőhengerek hűtésénél, a  szálvágó| berendezés és a 
görgők hűtésénél, a  központi kenőrendszer olaj- 
hűtőinél, a h idraulika állomásoknál, a  reve h idrau 
likus elszállítása során stb . Ezek a fogyasztók 
k ia lak ításukat és vízigényüket tek in tve hasonlí 
tan ak  a hengerm űvekben használatos, azonos célt 
szolgáló berendezésekhez. E gy részüknél a  víz 
zá rt hűtőkön halad keresztül, és csak hőszennye
zést vesz fel, a  többinél a  víz még revével és jelen 
tős m ennyiségű kenőanyaggal is szennyeződik. 
A zárt hűtők esetében jobb vízminőség, a ny ito tt, 
felületi hűtéseknél kevésbé jó is megfelel. A szük 
séges víznyom ás értéke m indkét esetben á ltalában  
2—4 a tt.

Az öntőm ű teljes vízhasználatának döntő hánya 
d á t m agának az öntőgépnek a  fogyasztása, a  kris 
tá lyosító  kokilla és a szálhűtés adja. A teljes víz 
igény nagy m értékben függ attó l, hogy a  kokilla- 
hűtés fo rgato tt rendszerében . hűtőtorony, vagy 
pedig egy újabb  v ízkört eredm ényező hőcserélő 
van, de függ az öntőgép kihasználtsági fokától is. 
E nnek megfelelően az 1 t  acélra szám íto tt legna 
gyobb vízhasználat értéke eléggé változó, á lta lá 
ban 9— 17 m 3/ó.

A vízellátás m ódja

A vízkészletek ko rlá tozo tt volta, a  befogadók 
szennyezhetőségének szabályozása és az ezeket 
figyelembe vevő gazdaságossági vizsgálatok a  folya 
m atos öntőm űvek esetében szinte kizárólagossá 
teszik a  forgatott (recirkulációs) rendszerek kiala
kításával tö rténő , többszörös vízhasználatokat. 
A különleges vízminőségi és nyom ásigények, vala 
m in t a  szakaszos működés nem  mindig teszik lehe 
tővé az öntőm űvek m ás üzemrészek vízellátásával 
való összevonását. Egyébként is, m in t tendencia 
megfigyelhető, hogy a  nagy teljesítőképességű 
kohászati üzem ekben előtérbe kerül az egyes üzem 
részek önálló vízellátása, am inek elsősorban üze 
m eltetési szem pontból kom oly előnyei vannak. 
Az öntőm űvel részben közös vízrendszer inkább 
csak konverteres acélmű esetén jöhet szóba, ahol a 
felsorolt különleges kívánalm ak többnyire  szintén 
felmerülnek.

Az öntőm ű önálló, fo rgato tt rendszerű iparivíz 
ellátásának kia lakítási lehetőségei lá th a tó k  az 1. 
ábrán a  „ tisz ta” és a  „revés” rendszerek fe ltün te 
tésével. Az A  és В  ábrarész az t az esetet m u ta tja , 
am ikor a  kristályosító  kokilla hűtéséhez lágy vizet 
használnak, és ezért a  víz visszahűtése z á r t hő 
cserélőben történik . Az A  változat esetén a  hőcse 
rélő hűtővizét egy harm adik vízkör, а  В  esetben a 
revés rendszer szolgáltatja. Ez u tóbbi megoldás 
term észetesen csak akkor jöhet szóba, ha a  revés
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1. ábra. Folyamatos acélöntő m ű forgatott rendszerű 
vízellátásának alapesetei: H  hűtőtorony; h hőcserélő; 

S  szivattyútelep, T  revésvíz tisztító telep

rendszerben m egkívánt és b iz to síto tt vízminőség 
a  hőcserélők szem pontjából is elegendő.

A C változat a kokilla hűtővíz hűtő tornyon való 
visszahűtését ábrázolja. Látható, hogy a vízellátás 
szem pontjából ez az egyszerűbb és a  takarékosabb 
kialakítás. Vékony vonal tü n te ti fel a  két rend 
szeren belüli alacsonyabb nyom ásszinteknek meg
felelő, további tagolási lehetőségeket. Gazdaságos- 
sági kérdés, érdemes-e az alacsonyabb nyom ást 
igénylő fogyasztókat külön szivattyúcsoporttal, 
külön vezetékeken ellátni, vagy pedig inkább tö b b 
le t energia ráford ítás á rán  csak egy nyom ászónát 
létesíteni.

Az ábrákon nem jelöltük, de a  fo rgato tt rend 
szerekkel kapcsolatban szólni kell a  vízvesztesé 
gekről, a  lebocsájtásokról és a  pótlásokról. A vesz 
teségek az elpárolgásokból (elsősorban a szálhűtés 
kor), a  hű tő to rny i veszteségekből, a  revével, olaj
ja l e ltávo líto tt vízmennyiségekből és elcsepegés- 
ből, elcsurgásból, elszivárgásból adódnak. A tö b b 
szöri felhasználás során a párolgási veszteségek 
következtében —  ha csak azt pótolnák —  a for
g a to tt rendszerek vizében a  szennyezések, a  só 
ta rta lom  bedúsulnának.Ennek m egakadályozására, 
a  szennyező anyagok koncentrációjának egyen 
sú lyban ta rtá sá ra  a  fo rgato tt rendszerekből ún. 
iszapoló v izet kell eltávolítani. Az iszapoló víz 
igény term észetesen függ a pótvíz minőségétől, az 
esetleges tisztítástó l, és abból levonhatók a szeny- 
nyezésekkel e ltávo líto tt, valam int az elcsurgásból, 
elszivárgásból szárm azó veszteségek. A szükséges 
lebocsájtás tervszerű gazdálkodással, az elvesző 
vízfogyasztásoknak (üstfalazás, locsolás stb .) a 
fo rgato tt rendszerekből történő  fedezésével tovább 
csökkenthető.

A veszteségek, a  lebocsájtások és a vissza nem 
nyerhető vízfogyasztások pótlására friss vizet kell 
a  rendszerekbe ju tta tn i, m elynek mennyisége 
— m in t az az előzőekből lá tha tó  — sok tényezőtől 
függ és álta lában  a teljes vízhasználat 5— 10%-a.

A revés víz tisztítása

A szálhűtés, valam int a  hengerek és a  görgők hű 
tése során a  revével, olajjal és a  kokillánál hasz 
n á lt kenőanyagtól függően esetleg még finom g ra 
fit porral is szennyezett vizet az újbóli felhasználás 
e lő tt a  fogyasztói igényeknek megfelelő m értékben 
tisz títan i kell. Az öntőgép zavarta lan  üzem eltetése 
szem pontjából igen fontos, hogy a  tisztítással 
az előírt ha tárértékek  biztosíthatók  legyenek. Az 
optim ális tisz títá st a  berendezés és a  fo rgato tt 
rendszer üzem eltetése szám ára még éppen meg

felelő vízminőséget biztosító, legkisebb költségen 
m egvalósítható technológia adja.

A tisz títás  a  gyakorlatban több  lépcsőben történ ik  
a  hengerm űvek revés szennyvizeinek tisz títási 
technológiájához hasonlóan. A hasonlóság ellenére 
azonban a  ké t rendszert csak r itk a  esetben vonják 
össze eltérő üzem eltetési, vízminőségi és biztonsági 
követelm ényeik m iatt.

A vízzel elhozott szennyezés az öntés folyam án 
nem  egyenletes, az öntési ciklus végén a  leginten 
zívebb. A változás jellegét jól érzékelteti a  2. 
ábra.

Az öntőm ű revés szennyvizeit az öntőgéphez kö 
zel elhelyezett durva reve ülepítőben gyűjtik  
össze. A reve ülepedésének vizsgálati eredm ényei 
— melyek a  3. ábrán lá tha tók  —  azt m u ta tják , 
hogy a  du rva  tisz tításnál a tartózkodási idő t 10 
perc körüli értékkel érdem es felvenni, m ert azon 
tú l az ülepedés jelentősen lelassul.

A további tisztítás, a  finom abb reve frakciók 
kinyerése többnyire  hosszanti átfolyású, kb. 1 óra 
tartózkodási idejű ülepítőben történik , ahol meg
oldható  a  felszínen úszó ólajok eltávolítása is. 
A végleges tisz títá st ezt követően a  szálhűtés 
fúvókái á lta l m egszabott m egengedett lebegő
anyag ta rta lom nak  és szem nagyságnak megfelelő 
szűréssel végzik.

Külföldön tö rtén tek  próbálkozások az öntőm ű re 
vés szennyvizeinek tisz tításában  nyom ás a la tti hid- 
rociklonok alkalm azására és légbefúvással a tisz títás

\KL-m-2
2. ábra. A  víz szennyezésének változása az öntés folyamán  

a o la j; b reve; 1 szálhűtés u tá n ; 2 durva ülepítés után

\KL-m-3\
3. ábra. A  lebegőanyag tartalom változása az ülepítés 

folyamán
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hatékonyságának fokozására is. K onkrét eredm é
nyekről, ilyen elvek szerint működő berendezésről 
azonban még nincsenek adataink.

A vízellátás biztonsága

A folyam atos acélöntő gép nagy teljesítőképes 
ségű, magas fokon gépesített, nagy értéket képvi 
selő berendezés. A vízellátás zavara a term elésre és 
m agára a berendezésre nézve is igen káros. A ko- 
killahűtés elm aradása következtében nem  alakul 
ki a megfelelő szálkéreg és ez kitörésekhez, a  folyé
kony acél szétfolyásához, sőt a  berendezés tönkre 
meneteléhez is vezethet. A szálhútés esetében a 
vízhiány m indenképpen minőségromlást, anyag 
h ibákat okoz. A hűtővíz folyam atos biztosítása 
te h á t az öntőgép kihasználásának, gazdaságos 
üzem eltetésének elengedhetetlen feltétele, a  leg
kisebb zavar is te tem es anyagi károkkal jár.

Jogos te h á t az igény, hogy a szükséges vízmeny- 
nyiség az előírt nyom ással és minőségben —  az 
egész üzem et érin tő  lehetetlenülések (pl. teljes 
áram kim aradás) kivételével —• mindig rendelke 
zésre álljon, annál is inkább, m ert a szükséges biz 
tonsági intézkedések a  teljes öntőm ű beruházási 
értékéhez képest legfeljebb néhány százalékos 
többletköltséget jelentenek.

A fokozott biztonság a  szivattyútelepek esetében 
egymástól független, kettős elektrom os m egtáplá 
lást, a szivattyúk  tek in tetében  az üzemelő egysé
geken kívül legalább két ta rta léko t, a  nyomóveze
tékekkel kapcsolatban pedig kettős vezetékek k i 
építését teszi szükségessé.

Teljes áram kim aradás esetén az öntés fo lytatása 
nem lehetséges, de ugyanakkor a vízszolgáltatás 
is megszűnik. A berendezés megóvása érdekében 
azonban m indenképpen lehetővé kell tenni a  m ár 
leön tö tt acél k ihúzását és ehhez hűtővízre is szük 
ség van. Az ilyen esetre szolgáló víz az ún. vész 
víz, am it csak a feltétlenül szükséges ideig kell, a ren 
des üzemi állapothoz képest pedig, kisebb m ennyi
ségben és nyom ással is lehet biztosítani. A gya 
korlatban  a  vészvizet m agastartályban  tárolják , 
ahonnan autom atikus vezérlésre, gravitációs úton 
kerül a  felhasználási helyekre.

A hazai folyamatos acélöntőmövek vízellátása

Végül röviden ism erte tjük  a  k é t hazai öntőm ű 
ké t eltérő típ u s t képviselő iparivíz rendszerét.

Az Ózdi Kohászati Üzemekben egy 6 szálas, 
325 000  t/év  kapacitású  Schloemann—Concast 
gyártm ányú  folyam atos öntőgép működik, am ely

80— 120 mm oldalm agasságú, négyzet kereszt
m etszetű  szálak előállítására alkalmas.

A vízigényeket az 1. táblázat tartalm azza, a víz 
ellátás elvi kapcsolási vázla tá t, mely az 1. ábra 
szerinti A  a laptípusba sorolható, a  4. ábra m utatja .

4. ábra. A z  ózdi folyamatos öntőmű iparivíz-ellátásának 
elvi kapcsolási vázlata

1 k r i s t á ly o s í tó  k o k i l la ;  2 s z á lh ű té s ;  3 h ú z ó - e g y e n g e tó  h e n g e r e k ;  4 g ö rg ő 
s o r ;  5 o lló ; 6 o l ló h a j tá s ;  7 o l a jh ű té s ;  8  á t f o r g a t ó  h ű t ő p a d  h id r a u l ik a ;  
9 h ú z ó - e g y e n g e tó  h id r a u l i k a ;  1 0  o lló  h i d r a u l ik a ;  a s z i v a t t y ú ;  b h ő -  
c se ré lő ;  c h ű tő t o r o n y ;  d  s z ű r ő ;  e d u r v a  r e v e  ü le p í tő ;  /  f in o m  r e v e  

ü le p í tő ;  g v é s z v íz  t a r t á l y

L átható  módon elkülönül a „ tisz ta” és a „re 
vés” rendszer. A „ tisz ta” rendszerbe, melyben k a 
zánházi kondenzvizet forgatnak, a kristályosító 
kokilla hűtése és az ún. z á rt géphűtés tartozik . 
A szigorú vízminőségi követelm ényekkel össz
hangban a  víz hűtésére zárt hőcserélő alkalm azását 
írták  elő. A hőcserélő másodlagos hűtővizét (700 
m 3/ó) az erőműi vízrendszer szabad kapacitásainak 
kihasználásával b iztosíto tták .
H A  „revés” vízkörből a  szálhűtés és az ún. ny i 
to t t  géphűtés kap ja  a  vizét. A rendszer a henger
művek vízrendszerébe kapcsolódik, vize annak 
kb. 1 órás tartózkodási idejű, finom reve ülepítő 
jé t, szivattyúte lepét és h ű tő to rnyát terheli. A 
durva ülepítés és a tisz títás  befejező fázisát jelentő 
szűrés (szitaszűrőn) az öntőm űvön belül történik .

A tisz títás hatékonyságára vonatkozóan egy 
értelm űen értékelhető  adatok  és tapasztalatok  
még nincsenek, mivel a hengerm űi rendszer üle 
pítője még kivitelezés a la tt áll. Az üzem eltetés 
során azonban nem  a reve, hanem  a Sajó folyóból 
származó, a  pótvízzel a rendszerbe kerülő, rostos,

Az ó zd i fo ly a m a to s  ö n tő m ű  ip a r iy íz  ig é n y e i 1. táblázat

F o g y a s z tó
V íz 

m e n n y is é g
m 3/ó

V íz n y o m á s
a t t

L e g n a g y o b b  m e g e n g e d e t t

le b e g ő a n y a g
t a r t a lo m

m gA

s z e m c s e 
m é r e t
m m

k a r b o n á t
k e m é n y s é g

n k °

b e lé p ő  v íz 
h ő m é rs é k le t  

°C

K o k i l la h ű té s  ....................... 400 7,0 20 0,2 1,0 40

Z á r t  g é p h ű té s  .................... 107 ,6 2,0 20 0 ,2 1,0 40

S z á lh ű té s  .............................. 260 8,0 100 0 ,2 15 40

N y i t o t t  g é p h ű t é s ................ 99 2,0 100 0,2 15 40
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A D u n a i V a sm ű  fo ly a m a to s  ö n tő m ü v é n e k  ip a r i tíz ig é n y e i 2. táb láza t

F o g y a s z tó
V íz m e n n y is é g

m 3/ó
V íz n y o m á s

a t t

L e g n a g y o b b  m e g e n g e d e t t

le b e g ő 
a n y a g

t a r t a lo m
m g/1

sz e m c se  - 
m é r e t  

m m

b e lé p ő
v íz h ő -

[m é rsé k le t
°C

K o k i l la h ű té s  ...................................................... 28 0  — 1000 10,0 50 0 ,5 30

S z á lh ű té s  ............................................................. 1 0 6 — 632 9,5 50 0 ,5 30

G ép - és  e r n y ó h ű té s  ........................................... 2 3 2 - 6 0 0 4 ,0 n o r rn á l  ip a r iv z

szálas papíripari szennyezések okoznak időnként 
zavarokat a szűrők és a fuvókák eltömésével. 
Ennek kiküszöbölését viszont, mivel kellemetlen 
hatása  más üzemrészekben is jelentkezik, az egész 
gyárra vonatkozóan a vízkivóteli m űben kellene 
megoldani.

Az ózdi öntőm ű vízellátó létesítm ényei a  rendel
kezésre álló szűk helyen, a  meglevő adottságok 
maxim ális kihasználásával, de éppen em ia tt meg
lehetősen szétszórt telepítésben helyezkednek el. 
Ez a  beruházási költségeket és a helyfoglalást 
tek in tve feltétlenül kedvező volt, de a  rendszer 
üzemeltetése, k a rb an tartása  szem pontjából nem 
szerencsés. Ilyen körülm ények között a  vízgazdál
kodás a teljes kiviteli költségből mindössze 3%- 
kal részesedett.

A Dunai Vasműben k é t 2 szálas szovjet öntő 
gép üzemel. E gyüttes term elésük 800 000  t/év. 
200 X 1 0 5 0 ... 1550 mm  szelvénym éretű bugákat 
á llítanak  elő.

A vízigényeket a 2. táblázatban á llíto ttuk  össze. 
A szükséges vízmennyiségek igen tág  határok  kö 
zö tt ingadoznak az öntési program  változása és a 
két öntőgép esetleges egyidejűsége szerint.

A vízellátás elvi kapcsolási váz la tá t az 5. ábra 
tü n te ti fel. Megfigyelhető, hogy a dunaújvárosi 
öntőm ű vízrendszere a G a laptípusba tartozik .

A kristályosító kokillahűtés vizét külön rend 
szerben forgatják. A pótlás lágyítás nélküli D una- 
vízből történik , melynek karbonát keménysége a

5. ábra. A  dunaújvárosi folyamatosöntőmű ipariviz- 
ellátásának elvi kapcsolási vázlata

1 k r i s t á ly o s í tó  k o k i l la ,  2  v é d ő e r n y ő k ;  3 lá n g v á g ó  b u n k e r  f a la k ;  4  g ö rg ő -  
h ű té s ;  5 h i d r a u l ik u s  r e v e  s z á l l í tá s ;  6 s z á lh ű té s ;  7 lá n g v á g ó ,  r e v e  le fú -  
v a tá s ;  a s z i v a t t y ú ;  b h ű t ő t o r o n y ;  c s z ű r ő ;  i  d u r v a  r e v e  ü le p í tő ;  e f in o m  

r e v e  ü le p í tő k ;  /  v é s z v íz  t a r t á l y

12 nk°-ot is elérheti. A víz hűtésére az ózdi öntő 
m űtől eltérően hűtő torony létesült. E z t a  kokilla 
hűtés vízével kapcsolatos kevésbé szigorú k iköté 
sek te tté k  lehetővé.

A második rendszerbe ta rtoz ik  a szálhűtés. A szál
hűtés vezetékéről kapja  a  vizet még két, nagy 
nyom ást igénylő fogyasztó, és ebbe a rendszerbe 
kapcsolódnak az alacsonyabb nyom ászónáju gép- 
és ernyőhűtés vízhasználatai. E nnek a  csoportnak 
vannak csak hővel szennyező fogyasztói helyei is. 
A közös rendszer k ialakítása azért volt lehetséges, 
m ert a szálhűtésre használt víz minőségével szem 
ben olyan követelm ényeket tám aszto ttak , amelyek 
az öntőm űben alkalm azott z á rt hű tők  szám ára is 
megfelelőek.

A revés szennyvíz tisz títására  első lépcsőben 
durva reveülepítő, második lépcsőben 1,7 óra ta r 
tózkodási idejű, hosszanti átfolyású ülepítősor 
szolgál, melynél még vegyszer adagolásos ha tás 
fok jav ítás  lehetősége is biztosíto tt. A további tisz 
títá s  nyom ás a la tti hom okszűrőkön következik be.

B ár a  vízhasználatok a  figyelembe v e tt felső ha 
tá rértékeket az eddigi üzem eltetés során még egy 
szer sem érték  el, és ezért az ülepítőknek csak egy 
részét használják, az eddigi üzem eltetési tapasz 
ta la to k  alapján biztosnak látszik, hogy a  technoló 
gia a  legkedvezőtlenebb esetben is (maximális te r 
helés, különlegesen magas szennyezés a Dunából 
szárm azó pótvízben) az elő írtnál lényegesen jobb 
vízminőség előállítására is képes.

A D una Vasm űben létesült öntőm ű vízrendszere 
teljesen független az üzem többi fo rgato tt rend 
szerétől, csupán pótv izét veszi a  gyári hálózatról. 
A rendszer létesítm ényeit (szivattyúház, szűrő 
telep, hűtőtornyok, ülepítők), mivel a szükséges 
hely rendelkezésre állt, egy egységben, közvetle 
nül az öntőm űi csarnok m ellett te lep íthették , ami 
elősegíti az egységes és biztonságos üzem vitelt. 
A vízgazdálkodásra fo rd íto tt költségek ilyen ked 
vező k ialakítás m ellett is alig több, m int 5% -át 
te tté k  ki a  teljes m ű beruházási értékének.

A további vizsgálódások irányakén t elsősorban 
a vízminőséggel kapcsolatos még n y ito tt kérdések 
tisztázása jelölhető meg. A jövőben létesítendő 
öntőm űvekben pedig m indenképpen hasznosíta 
nunk  lehet és kell m ajd a  hazai tapasz ta la toka t 
és a külföldi berendezésekről szerezhető további 
ism ereteket.

I R O D A L O M

[1 ) Anajkó, E . D. — Holodnüj, V. A . —Zasztavnok, V. K . : 
F o ly a m a to s  a c é lö n tő  m ű v e k  f o r g a t o t t  r e n d s z e r ű  
v íz e l l á tá s á n a k  v iz s g á la ta .  P r o m ü s le n n a ja  e n e r g e t ik a
1972. 3.SZ.
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Új huzalpácoló a Salgótarjáni K ohászati Ü zem ekben
l A I I l l K  I S T V Á N  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l l a l a t
M A N K H E K  G Y Ö R G Y  o k i .  g é p é s z m é r n ö k  

S a lg ó ta r j á n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k

D M : 6 2 1 .7 9 4 .4 4 :6 6 9 — 429

.. A  szerzők ismertetik a Salgótarjáni Kohászati 
Üzemekben a közelmúltban üzembehelyezett új, 
korszerű vibrációs sósavas huzalpácolóművet és a 
közvetlenül melléje épült savregeneráló berendezést. 
A z  ú j pácoló és regeneráló üzem csupán néhány  
fős kezelőszemélyzettel dolgozik, akik  egészségük 
veszélyeztetése nélkül automatikákat kezelnek és 
ellenőriznek. A  környezet is messzemenő védelemben 
részesül.

Jelentős fejlődés tö rté n t a  Salgótarjáni K ohá 
szati Üzem ek H uzalm űjében. A patinás nagyüzem  
fő profilját jelentő  huzalgyártás avu lt és egészségre 
ártalm as kénsavas pácoló —  berendezése megszű 
nik és belép az új sósavas vibrációs pácolómű, 
am ely a  régi pácoló szom szédságában a savvesz 
teség csökkentése és környezetvédelem  céljából 
savregeneráló berendezéssel kom binálva létesült.

A nagyüzem i huzalgyártás fontos része a  p á 
coló, ahol a hengerművekből beérkező hengerhuzal, 
m in t huzalgyártási alapanyag a pácolás során sza 
badul meg a  meleg hengerlési revétől, illetve a tá ro 
lás során keletkezett rozsdától. A revés-rozsdás 
felület akadályozná a  huzal hidegalakítását, ezért 
kell pácolni az alapanyagot, a savas pácfolyadék 
leoldja a  felületi szennyeződéseket.

A hatalm as beruházás 1970-ben indult, 1974 
második felében próbaüzem et ta r to tta k , s a  te r 
melésbe belépése is 1974-ben tö rtén t.

A korszerű új berendezést beruházó Salgótarjáni 
K ohászati Üzemek (SKÜ) vezetősége a  generálter 
vezési és kivitelezési m unkálatok elvégzésével a 
K ohászati Gyárépítő V állalatot (KGYV) b ízta 
meg. K G Y V  néhány altervező bevonásával foko 
zatos tervszállítással a  terveket elkészítette iga 
zodva a  technológiai berendezéseket szállító kü l 
földi cégek kívánságaihoz. A pácolócsarnok és a 
regeneráló torony építészeti terveit az IPA R T E R V , 
a  technológiai tervek  nagy részét a hozzátartozó 
berendezéseket az Österreichische Säurebau, aK o r- 
rozionschutz (ÖSKO), a nyugatném et KBRAM - 
C H EM IE j(KCH), illetve a  Vereinigte Österreich 
ische Eisen u. Stahlwerke-Alpine AG (VÖEST) 
cégek szállították.

A tervezéssel egyidejűleg az új mű kivitelezése is 
m egindult annak  érdekében, hogy a gazdaságtalan 
üzemű, egészségre káros és balesetveszélyes régi 
pácoló he lyett az ú j, korszerű mielőbb beindulhas 
son. Az új üzem ben a nehéz fizikai m unka is meg
szűnt. A fokozatos tervszállítás a  tervezők és k iv i 
telezők koordinálási m unkáit megnövelte, viszont 
a  kivitelezésben jelentkező sok nehézség ellenére is 
jelentős időm egtakarítást eredm ényezett. A te r 
vezés m egindulásával egyidejűleg a  technológiai 
berendezések megrendelése is m egtörtént. A pácoló 
m ű nagy részét az ÖSKO, a regeneráló berendezést 
a KCH, a  pácoló körpályás szállítóberendezését és 
autom atikus vezérlését a  12 db szállítókocsival a  
VÖEST szállíto tta. A szárító  kem encét a  KGYV, 
a  körpálya alátám asztó vasszerkezetű oszlopait 
VÖEST tervek alapján K G  YV g y árto tta  és szerelte.

A pácoló csarnokát és a regeneráló torony épületét 
a Nógrádmegyei Tanács É p ítő  V állalata (NOTÉV) 
építe tte. Az új mű főbb méretei és elhelyezése az
1. ábrán lá tható .

A feldolgozásra érkező hengerhuzal alapanyag 
kb. 1000 kg-os bálázo tt kötegekben érkezik a hen 
germ űvektől vasúti kocsin az SK Ü  telepére. A ko 
csikból bakdaru rak ja  ki a karikákat a  szabadtéri 
tárolóra, ahonnan egyszerre 2— 2 db 1 tonnás 
köteget szállító kocsin szállítanak a pácolócsarnok 
,,A” -jelű a jta ján  á t a  körpálya feladó berendezésé 
hez. A feladó berendezésen két egy tonnás köteg 
hengerhuzal képez egy pácolási adagot. A pácoló 
csarnok elrendezését a 2. ábrán m u ta tju k  be. 
Oldalnézete a 3. ábrán lá tható .

A csarnokban a körpálya a la tt egysorban 12 
db kezelő kád  van, ezek közül az első négy kádban 
(1, 2 , 3, és 4. számú) a HCl-nek 4— 18%-os vizes 
o ldata  van. Az első kád a t megelőzi egy önműködő 
ajtókkal e llá to tt zsilip, ahol a pácolandó adag 
különféle m echanikus szennyeződésétől szabadul 
meg. A négy — egymással közlekedő —  savas kád 
ban a  savkoncentráció az első és negyedik kád 
között nő, a  vaskoncentráció csökken, de úgy, hogy 
az összes HC1 értéke a kádakban kb. 200 g/1

Oldal
nézet

Felül
nézet

Sásavas pácoló 
csarnok
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Reqene-
raló

Ю
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1. ábra. A  pácolócsarnok és a regeneráló torony

_______________ lóm
] .. .KßzezOkäü tlerltúöblítőkádak

Mész tej Borax Öblítő /  Fecskén-J Pácoló 
kádak kád kád dezökád/ kádak Zsilip

,B‘kapui leadó, Feladó 
'állomás állomás 

Pácolt anyag Tartalék alkatrészek és 
kiszállitasa segédanyagok beszállítása

\KL-m-21

2. ábra. A  pácolócsarnok elrendezése
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3. ábra. A  pácolócsarnok oldalnézete a huzalüzem  
jelöl

La5A
macska

4. ábra. A  felsőpályás szállítóegység (kocsi) a ,,G” 
horoggal

állandó értéken m arad. A regeneráló üzeme csak 
így gazdaságos. A körpályái? mozgó 12 db szállító 
kocsi —  lásd a 4. ábrát —  ,,C” -horgára kocsinként 
feladott max. 2.4 tonna  súlyú adagot az 1., 2., 3. és
4. kádban merítéssel és egyidejű vibrálással pácol
ják. A pácolókádakban tö rténő  kém iai folyam at 
a következő egyenlettel írható  le:

FeO +  2HC1 =  FeCl2 +  H 20

A pácoló soron a  vibrációnak, m int alapvető  új 
technológiának kettős célja van. Egyrészt a  pác 
fürdőbe merülve a sósavas pácfolyadék a  huzal 
karikák  belső méretei közé könnyebben bejut. 
Ezzel a reve leoldását — a belső m enetek zárt te ré 
ben is —  mindig a páckád összetételének megfelelő 
friss pácoldat végzi és így hatása  eredményesebb. 
M ásrészt a  pácfürdőből kiem elt karikákról — a v ib 
ráció következtében —  a  rá juk  ta p ad t pácfolyadék 
könnyebben eltávolítódik,asoronkövetkezőfürdőbe 
folyadékáthordás nincs, azok összetétele nem  vál 
tozik, a fürdők nem szennyeződnek. Ezzel a v ib 
ráció jelentős takarékosságot eredményez a sósav 
ból, a vízből és a mészből.

A 4 savas kád u tán  2 m erítő-öblítő kád  (5. és 6. 
számú) ta lá lható , melyekben víz van. Ezekben és 
ezek felett is v ibrál az adag. Az adagok további 
in tenzív  öblítését külön kádban (7. számú) a nagy 
nyom ású szórófejeken kiáram ló öblítő víz egészíti 
ki. A felületutókezelés az adag következő állomása 
(8. számú), ahol a rezezés történik , m ajd  ezután is 

m ét öblítés (9. számú), vagy borax-fürdőbe (10. 
számú) m erül az adag.

A vékony réz, illetve borax-réteg a  húzásnál 
kenőanyagként szolgál. Az adag végül a  savm arad 
ványok közömbösítése végett 2 mésztejjel te lt 
kádba (11. és 12. számú) kerül. A két kádban eltérő 
koncentrációjú  m észtej-fürdő van, mellyel az 
adag felületén gyengébb, vagy erősebb mészréteg 
képezhető a húzási technológiának megfelelően. 
A mész a  savm aradékok semlegesítésén túlm enően 
kenőanyaghordozóként is szolgál.

A 2 tonnás pácolási adagok a meszező kádból 
k iju tva, 2-szárnyú a jtón  keresztülhaladva hagy 
ják  el a  kádsort és au tom atikusan  haladnak tovább 
a szárító  kemence elé. A bejárati a jtó  autom atikus 
nyitása u tán  a  szállító járm űegységek rakom ányuk 
kal be ju tnak  a kemence terébe, ahol max. 200 °C-ú 
hőmérsékleten nedvességüktől m egszabadulnak. 
A szárítókem encében egyidejűleg 3 adag szárítása 
történ ik . A benttartózkodási idő és a  szárítási 
hőfok eredm ényeként az adagok tökéletesen száraz 
felülettel hagyják el a kem encét.

A gondosan felületkezelt rakom ány a  körpálya 
leadó állom ásán gépi úton, te h á t em beri beava t 
kozás nélkül a  ,,C” -horogról lekerül és a  csarnok 
,,B ” kapu ján  á t  a  húzóüzem anyagtárolójába érke 
zik. A pácolt rakom ánytól m egszabadult függő 
járm űegység önm űköden ism ét a  körpálya feladó 
állomásához kerül, ahol ism ét kb. 2 tonna  nyers 
felületű alapanyagot vesz fel és a fentiekben részle 
tesen ism erte te tt útvonalon, előre beállíto tt páco 
lási és tartózkodási időkkel a pácoló m űveletek is
métlődnek. A körpályán önműködően mozgó kocsik 
részére 6-felé pácolási, illetve felületkezelési tech 
nológia program ozható  be előre. Esetleges meghi
básodáskor, vagy a  pácolási anyag különleges 
minőségétől, vagy felületi állapotátó l függően egy- 
egy járm űegység adagjával külön kézi vezérléssel 
is végigvezethető a  pácolási úton. Mindez a m aga 
san elhelyezett vezénylő terem  vezérlő asztaláról 
irány ítható . Innen  a  teljes pácoló berendezés, az 
adagok fel- és lerakása, a kocsik program szerinti 
működése szabad szemmel is, de jelző-lám parend- 
szerről is ellenőrizhető, irányítható .

A pácolócsarnokban a levegő szennyeződése a 
törvényes előírásoknak megfelelően alacsony szin 
ten  csak akkor ta rth a tó , ha a  kádsor feletti ala- 
gút-rendszer megfelelően töm íti az egészségre 
káros savgőzöket. A bejára ti és k ijára ti kapuk a 
mozgásban levő függőkocsik álta l vezérelve au to 
m atikusan és pneum atikusan működnek.

A kádsort befedő alagút felső középvonalában a 
teljes hosszban rés b iztosítja  a járm űegységek 
,,C” -horgainak végighaladását. Az alagút e hosszú 
résében saválló anyagból készült egymással szem 
ben álló k é t kefesor van, am ely lezárja a belső te re t 
a  csarnok légterétől, ugyanakkor lehetővé teszi a 
,,C” -horgok folyam atos m ozgását. Ezzel a  megol
dással, továbbá a m űanyaglem ezből készült alagút 
felső részéből állandó és intenzív savgőzelszívással 
az előírt határokon belül ta r th a tó  a csarnok légteré 
nek tisztasága. Az elszívott savgőzök az abszorb- 
ciós toronyban ellenáram ú mosással sav ta lan ítva  
lesznek, a t isz títo tt levegő pedig állandó ellenőr
zés m ellett kerül a  szabadba. A pácoló légterében,

B á n y á s z a t i  és  K o h á sz a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 6. sz á m 247



a pácolósor közelében 1 m távolságban a megenge
dett levegőszennyeződés 7 mg HCl/m3 levegő. 
A próbaüzem során mért értékek ez alatt voltak.

A pácolóberendezés beindulásakor a 4 db pácoló
kád fürdőjének fűtése gőzzel történik a kivánt 
40—42 °C-ra. Folyamatos üzem mellett — ami
kor már a kimerült páclé regeneráló berendezése is 
működik —  a pácfürdők szükséges hőfokát a rege
nerálóból visszanyert, meleg savfolyadék biztosítja. 
Ezzel a rendszerben jelentős energia-takarékosság 
adódik. A többi melegfürdőjű kádak (rézgálic, 
—  borax, — és mésztejfürdők) előírt hőfokát gőz
fűtés adja.

A folyamatosan keletkező savanyú öblítő vizek 
nagy hányadát a regenerálás során felhasználják, 
a kisebb koncentrációjú hulladék — savas vizeket 
folyamatosan semlegesítik. A folyamatos semlege- 
sítőt 8 m 3/ó hulladékvízre méretezték.

A keverőaknában mérik az öblítővizek pH  érté 
ké t és ennek megfelelő mennyiségű mésztej e t ad a 
golnak hozzá semlegesítés céljából. A meszes keze
lés u tán  az öblítővíz ülepítő kádba kerül, ahol a sem 
legesített hulladékvíz derítése történik . A kád alján 
az összefüggő iszapot szállító kocsival elszállítják. 
A sem legesített hulladékvizet a kifolyó aknában 
pH  ellenőrzés u tán  —  a készülék állandóan regiszt 
rá lja  a mérések értékeit — engedik a  szabadba. 
A távozó hulladékvíz a szigorú környezetvédelmi 
előírásoknak megfelelően savtól teljesen mentes.

Az új pácolóm űben a 4 kaszkád kapcsolású pác 
fürdő és a vibráció alkalm azása révén jelentősen 
javul a  pácolás minősége, a  pácolás ideje pedig a 
felére csökken a hagyományos pácolás időigényé
hez viszonyítva. Az egyes fürdők folyadékveszte 
sége az erőteljes vibrálás m iatt nagy m értékben 
csökken. M egtakarítás m utatkozik  sósavban és az 
öblítővizekben.

Az új pácolómű évi 6000 üzem óra figyelembevé
telével évi 135 000 to n n á t pácol, ami 22,5 t/ó 
teljesítm énynek, ill. 5 perces ciklus-időnek felel 
meg. Járm űegységenként az átlagos terhelés 2000 
kg, am i m axim álisan 2400 kg lehet. Az acélművek 
által eddig szállíto tt max. kötegsúlv 300 kg, a pá 
colásra kerülő adagok huzalátm érője álta lában 5,5 
— 15 mm. Az acél széntartalm a 0,05—0,15%. A be
rendezés vízfogyasztása e regenerálással együtt 
10— 15 m 3/ó. E lektrom os energiaigénye kb. 300 
kW .

Az 1. ábrán lá thatóan  a  pácolóműhöz közvet
lenül kapcsolódik a korszerű regeneráló berende 
zés. A pácoló fekvő hasábalakú épületéhez építve 
álló hasáb alakú épületben helyezkedik el a rege 
nerálás. A K C H  cég Lurgi eljárás szerinti rege
neráló berendezést szállíto tt az SKÜ-nek.

Az elhasznált, kim erült sósavas pácoldatok fo 
lyam atos regenerálását m ár m egoldották. A beren 
dezés pácfolyadékban levő vaskloridot szemcsés 
vasoxid alak jában  — értékesíthető m ellékterm ék 
ként — kiválasztja és a  HCl-t minimális veszteség 
gel m ajdnem  teljes mennyiségben visszaadja a  pá- 
colási folyam atba.

A regenerálás kémiai folyamata az alábbi egyen 
let szerint történik:

2 FeCl2 +  2H20  +  1 /20 , =  Fe20 3 +  4HC1

A visszafolyó meleg sav a 4. sz. kádba folyik, 
ill. a  4 db páckád koncentrációját a  k íván t szinten 
ta r tja , azon kívül melegíti, ami energiam egtakarí
tá s t  jelent. A nagyobb sav-koncentrációjú öblítő 
víz is (az 5. sz. kádból) visszakerül a rendszerbe, 
ezáltal a vízveszteség is csökken, lásd 5. ábra.

A regeneráló berendezés lényeges része az elő- 
elgőzölögtető (3), az örvényágyas reak tor (1) és az 
abszorbciós berendezése (4). Az eljárás elve az, 
hogy az alacsony sav tarta lm ú  kim erült pácoldatot 
az előelgőzölögtetőben (3) v íz tarta lm ának  elgőzö- 
lögtetésével besűrítjük, ezáltal vasoxid tartalm a je 
lentősen megnő. Az elgőzölögtetést a  reaktorból
(1) á tveze te tt forró gázok végzik.

Az így kellően besűríte tt pácoldat ezután a reak 
to r (1) örvényágyára van adagolva, ahol 850— 
900 °C hőm érsékleten a víz elgőzölög, a  vasklorid 
therm ikusan vasoxiddá és klórhidrogén gázra 
hasad. Az örvényágy a  reaktor alsó részén (1) 
megfelelő levegő nyomással, valam int földgáz el
égetésével lebegő és izzóállapotban levő réteg, 
melynek szemcséi m egnagyobbodnak, illetve meny- 
nyiségük megnövekszik a beadagolt- páclé therm i- 
kus hasadása során. Mivel a  lebegő vasoxid  meny- 
nyisége megnő, ezért annak  egy részét időnként a 
lecsapoló nyílásokon le kell ereszteni.

A reaktorból (1) távozó gázok (HC1, füstgáz, 
vízgáz) a m agukkal ragado tt aprószemcséjű vas- 
oxidport a  porleválasztóban (2) leadják, ahonnan 
az a reaktor (1) örvényágyára van visszavezetve. 
A m egtisztíto tt gázok az elgőzölögtetőn (3) á t az 
abszorpbciós toronyba (4) kerülnek. E llenáram ban 
történő  savas víz permetezésével és ü tköztető , fe 
lületnövelő elemeken á t, a te líte tt klórhidrogéngáz 
kondenzálódva és vízzel dúsulva összetételében 
pácolásra alkalm as 150— 180 g/1 HC1 tarta lm úvá  
válik. E z t a regenerátum ot vezetik vissza a  gyűjtő, 
illetve adagoló ta rtá lyon  á t a pácolási technológia 
kádjaiba. Az abszorbeáló oszlopból (4) távozó, 
zömében vízgőzzel kevert füstgázok m ár csak 
70 °C hőmérsékletűek, am elyeket az egész rendszer-
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ritm usát biztosító fő ventillá tor (6) a  szabad lég 
körbe nyom.

A regenerálás során valam ennyi folyam at m é 
rési ad a ta it mérőműszerek mérik és regisztrálják. 
Optikai és akusztikai jelzés figyelmezteti a kezelő 
szem élyzetet a  netalán fellépő rendellenességről. 
A regeneráló rendszer több helyen megbízható 
au tom atikával rendelkezik.

A regeneráló üzemére néhány a d a t : A reaktorba 
beadagolt besű ríte tt pácoldat kb. 200  g/1 vas- 
klorid ta rta lm ú , mennyisége 3000— 3500 l/ó, a 
term elt vasoxid folyam atos üzem m ellett 320— 
350 kg/ó. A vasoxid állapota finom-szemcsés
1— 1,5 mm átm érőjű  granulátum . A regenerálóval 
együttesen m űködő pácoló sósavfogyasztása 3—5 
kg /t pácolt huzalanyag. A jelenlegi kénsavas páco 
lás 28— 30 kg /t kénsavat használ fel. A pácoló

berendezést 4 dolgozó, a regenerálót 2 dolgozó 
szolgálja ki.

A pácoló- és regenerálóm ű korszerű gazdaságos 
és jó eredménnyel dolgozik. A kikerülő term ék jó, 
kifogástalan felületű alapanyaggal lá tja  el a  szom 
szédságában levő és rekonstrukció a la tt álló húzó 
m űvet. Az új pácolóm ű a  regenerálóval világszín 
vonalat képvisel, a  beruházás megtérülése kb. 
tíz évre becsülhető. B ár nem  volt országos jelen 
tőségű kiem elt beruházás, mégis a  tervezés bein 
dulásától a próbaüzem  befejezéséig három  és fél 
év a la tt készült el. A rendkívül összetett beren 
dezés m egvalósulásának ideje, a sok altervező, a 
sok kivitelező és a sok külföldi szállító figyelembe
vételével optim ális. A sok válla lat jó összm unká 
já t, ezek megfelelő koordinálását dicséri a  korszerű 
nagyüzem.

Csapolóüst záróberendezés felépítésének befolyása 
a dugózárás alakulására

I V Ó C S  L Á S Z L  Ó — К  I g Z B L Y  G Y U L A  o k i .  k o h ó m é r n ö k ö k  

Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k

I ) K :  6 6 9 .1 6 2 .2 6 6 .2 4 2 .0 4 3

A  hengereltáru minőségét befolyásoló öntéstech
nológia fejlesztése során igényelt jó  dugózárás az 
utóbbi időben mindinkább ráirányította a figyelmet 
a csapolóüst záróberendezés fejlesztésére.

Azok a problémák, amelyek a fejlesztés során 
felvetődnek, egy munkabizottság témapontjai lehet
nek. E  témában a kölcsönös véleménycsere közelebb 
hozza a helyes megoldást, amely az üzem és azon 
keresztül a népgazdaság számára is a legelőnyösebb 
lehet.

E  tanu lm ány  az Ózdi Acélműben használatos 
90— 110 tonnás csapolóüstök záróberendezésének 
vizsgálatával és a dugózárási eredm ényt javító  
tevékenységgel foglalkozik.

Fejlesztés előtti tapasztalatok értékelése, 
a záróberendezés leírása

Az új acélm ű 90 tonnás csapolóüst záróberen 
dezéseihez 1971-ig a D R  3-as jelzésű, — 155 mm 
átm érőjű  —- és az ehhez tartozó  D 3-as jelzésű 
dugótéglákat alkalm aztuk. A dugórudak anyaga 
A 38 minőségű, 50 mm  átm érőjű köracél. A dugó- 
rú d  zsinórm enete kovácsolással készült.

Gazdaságossági szem pontokat figyelembe véve, a 
dugórudak alsó, menetes részét kovácshegesztés
sel kb. 80 cm hosszúságban ú jjal pó to ltuk  és azokat 
több öntés alkalm ával is felhasználtuk.

A D R  3-as m éretű, plasztikus eljárással készült 
dugórúd-csőtégla műszaki m utató i a  következők:

Si02 =70,10%
A120 3 =26,25%
F e 20 3 =  2 ,5 8 %
T é r f o g a ts ú ly  =  1 ,99 g /c m 3
L á ts z ,  p o r o z i t á s ú  1 8 ,7 0 %
V íz fe lv é te l =  9 ,4 0 %
T ű z á lló s á g  =  2 9 /3 0  S K

A D  3-as m éretű dugótégla 60% sam ott sová- 
nyítással 13% nedvességtartalm ú présmasszából 
készült.
Műszaki jellem zői:

SiO, =58,52%
ALÓ, =38,48%
Fe20 3 = 3,00%
T é r f o g a ts ú ly  =  1 ,90  g / c m 3
L á ts z .  p o r o z i t á s =  1 9 ,7 0 %
T ű z á lló s á g  =  3 3 /3 4  S K

A dugórudak szerelését vízszintes szerelőpadon 
végeztük. Szereléskor a  felső dugórúdcső és a  csavar 
anya közé 40 mm vastag puha párnafát helyez
tü n k  és a dugórúdcső tég lákat kézierővel húztuk 
össze.

Tűzállóanyagok igénybevétele és elhasználódása

Az acélgyártó kem encékben 60% -ban csillapí- 
ta tlan , 40% -ban csillap íto tt acélt gyártunk . Az 
acél csapolási hőm érséklete 1590— 1630 °C, az 
üstben való tartózkodási ideje — öntési és vára 
kozási idő — 65— 80 perc között változik. Öntés 
folyam án 12— 25 alkalom m al kell a dugóval nyitni 
és zárni. Az öntés folyam án a dugórúdcső-tégla 
átm érőben 20— 35, a  dugótégla 30—45 m m -t hasz 
n á lódo tt el.

A m agnezitbetétes kagyló nyílásának oxigénes 
tisz títása  következtében a dugótégla alsó része 
annyira  tú lhevült, hogy töm örség-növekedésére az
1. táblázatban közölt adatok  a jellemzők. A kelet 
kezett egyenlőtlen feszültségek a téglák kagylós 
jellegű leválását okozták. A dugótéglák menetes 
részének szilárdságát úgy vizsgáltuk, hogy azokat 
rövid  céldugórudakkal szakítógépen k iszakíto ttuk. 
A 13 mm  m enetem elkedésű dugótégla menetes ré 
szének kiszakadása 1560— 2500 kp szakítóerőnél 
következett be.
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1. táblázat

D u g ó -tég la  tö m ö r ség é n e k  v á lto zá sa

S o r 
s z á m

A  v iz s g á la t  
m e g n e v e z é se

Ö ssze 
h a s o n 

l í tó
té g la

D u g ó - té g la  
h a s z n á la t  u t á n

a lsó
rész

fe lső ,
k ü lső
ré sz

í .
-X*

L á ts z ,  p o r o z i tá s ,  
0/
/о .................. 19 ,70 3 ,80 10,00

2. V íz fe lv é te l %  . . 9 ,90 1,60 5 ,80
3. T é r f o g a ts ú ly  

g /c m 3 ............ 1 ,98 2,29 2 ,10

A dugórudak vizsgálata és elhasználódása

M int ism eretes, a  dugórúd hőtágulása a hőm ér
séklet emelkedésével növekszik. Az acél meleg
szilárdsága az A3 fölötti hőm érsékleten csökken, a 
szemcsedurvulás csak fokozza a szilárdság csökke
nést. A dugórúd menetes részének öntés u tán i 
szilárdság csökkenését mikroszkópi és szakító 
v izsgálattal ellenőriztük [1]. A mikroszkópi vizs
gálat lényeges eltérést nem m u ta to tt. Az alsó me
netes rész ugyanolyan ferrit-perlites, m in t a  felső 
rész. A perlit azonos szerkezetű m indkét résznél, 
részin t szemcsés, részint lemezes. N orm ál öntési 
körülm ények között a  dugórúd zsinórm enetén a
2. táblázat szerinti szilárdságcsökkenést lehetett 
k im utatn i. A dugórúd tú lh ev íte tt része — a  cső
tégla tú lzo tt elhasználódása esetén W idm annstet- 
ten  jellegű szövetet m u ta t. A tú lh ev íte tt részen a 
szilárdságcsökkenés a  2 . táb láza tban  közölt é rték 
nél jóval nagyobb. A kovácsolt menet m ére tpon ta t 
lansága és a  dugórúd tágulása következtében a 
dugótéglában olyan feszültségek ébredtek, melyek 
a  dugótéglát az 1. ábrán lá tha tó  jellegzetességgel 
te tté k  a felhasználásnál csökkentett értékűvé.

2. táblázat

D u górú d  a n y a g á n a k  sz ilá rd sá g i v á lto zá sa

N N

S o r 
s z á m A  p r ó b a  h e ly é n e k  m e g n e v e z é se

s

S1-* O
B k
p

/m
m

1. A  d u g ó r ú d  m e n e te s  a lsó  ré sz e  . 20 ,7 4 1 ,9
37,12. A  d u g ó r ú d  m e n e te s  fe lső  ré sz e  . 20 ,3

A dugórudak kovács-hegesztése is esetenként hibás 
nak m utatkozo tt. M ikroszkópi vizsgálat igazolta, 
hogy a hegesztés vonalán repedés, erős oxidosság 
és szövetszerkezeten belül erős karbon kiégés is 
jelentkezett. Az előbbiekben ism erte te tt hiányos 
ságok m ia tt a  csapolóüst zárószerkezete m aradék 
ta lanul nem tu d ta  fe ladatá t betölteni. Öntés köz 
ben a következő problém ák keletkez tek :

A vízszintesen összeszerelt és a tűzállóanyag 
súlyával terhelt zárószerkezet rúd ja  függőleges 
helyzetbe hozatalkor m eghajlott, a massza meg
repedt és a csőtéglák szétnyíltak. A csőtéglák közé 
az acél befolyt és a  dugórudakat esetenként el
égette. A dugórúd deform ációja m egnehezítette a 
dugótégla ráü lte tését a kagylótéglára, erőszakos 
illesztése a  téglák repedéséhez vezetett. A dugóru 
dak esetenkénti hibás kovácshegesztése a dugórúd 
végek leszakadását okozta.

A dugórúd m enetének tágulása m ia tt a  tégla 
nem kellő szilárdsága következtében gyakori volt 
a tégla leszakadása.

1. ábra. Dugótéglák elhasználódásának jellege

A leírt hiányosságok m ia tt, amelyek a 100 to n 
nás üstre való átállás u tán  jelentkeztek, a  biztos 
dugózárás az 1968. évi 99%-ról 1969-re 97% alá 
csökkent. A dugózárás napi értékének ingadozását 
a 2. ábrán lá tha tó  diagram  szemlélteti. A dugó 
tégla elhasználódásának okait a 3. táblázatban 
g yű jtö ttük  ki. A hiányosságokat az alábbi in téz 
kedésekkel küszöböltük k i :
— A dugórudak vastagságát 50 mm-ről 60 mm-re 

növeltük, egyidejűleg m egszüntettük a  dugó 
rudak  többszöri felhasználását.

Л  d u g ó zá rá s és a d u g ó tég lá k  á lla p o tá n a k  v iz sg á la ta
3. táblázat

V iz s g á l t '

L e ö n 
t ö t t

ö n te c s

D u g ó
Jól

z á r t

G y e n 
g é n

c s u r-
g o t t

A
d u g ó
z á r t

N e m
z á r t

M eg 
f ig y e l t
d u g ó 

fej

E b b ő l  a  d u g ó fe j á l la p o ta

D u g ó -
fe j
é p

D u g ó fe j
k issé

e lh a s z 
n á ló d v a

Ö ssz e 
s e n

D u g ó -

fe j
r e p e d t

D u g ó fe j
le 

m a r a d t

D u g ó fe j
e lé g e t t

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12.

d b . 3232 3051 135 3186 46 141 99 12 111 13 4 13

% 100 94 ,4 4 ,2 98,6 1,4 100 70,2 8,6 78,8 9,2 2,8 9,2
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2. ábra. Dugózárás naponkénti alakulása

—  A dugórúd és a  dugótégla m enetének vastag 
ságát 37 mm-ről 47 mm-re, menetem elkedését 
13 mm-ről 16 mm-re növeltük.

—  A dugótéglák átm érőjét 155 mm-ről 185 mm-re, 
hosszúságát 170 mm-ről 190 m m-re növeltük.

—  A dugórúd csőtéglák átm érőjét 155 mm-ről 
185 mm-re növeltük és a  perem ét 4 mm-rel 
m agasíto ttuk.

— Szerelés során bevezettük a  gépi csavarhú 
zást.

Az intézkedések végrehajtásának eredm énye 
kén t a dugózárás 1972-ben m ár 98,7% ra növeke 
d e tt. A foly. öntéskor szükséges 100%-os dúgózárás 
érése céljából ku ta tási ténykedésünket kiterjesz 
te ttü k  a tűzállóanyagok m inőségjavítására és a 
zárószerkezet felépítésének változ ta tására  is.

Különböző szárm azású és gyártástechnológiával 
készített gyártm ányok összehasonlítása 

Az adagsúly  növelése, valam int folyam atos 
öntésnél jelentkező m egnövekedett igénybevétel 
m ia tt a  tűzállóanyagok minőségének jav ítására  
törekedtünk. A gyártástechnológia fejlesztése cél
jából különböző szárm azású és gyártástechnoló 
giával készült gyártm ányokat vizsgáltunk meg.

Dugozórós olakulosa
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A vizsgálatok többségét a  m agyar szabványra 
vonatkozó előírás szerin t végezték el. K ivételt 
képezett a gázáteresztőképesség vizsgálata, m elyet 
a p róbatestek  alaki adottságai m ia tt nem lehetett 
elvégezni. H elyette  az átszívásos m ódszert a lkal 
m aztuk. A gyártm ányok vizsgálati ad a ta it a  4. 
táblázatban foglaltuk össze. A táb láza t adata i 
tám pon to t szo lgálta ttak  az egyes anyagok szövet
szerkezetére.

A százszoros nagyítás a la t t  végzett mikrosz 
kopikus vizsgálat tapasz ta la ta i, —  összevetve a 
fizikai m utatókkal-, a  Nehézipari Műszaki Egyetem  
vizsgálata a lap ján  [2] a következő képet m u ta tják :

,,A” dugórúd: Látszólag töm ör, egészen finom 
pórusokkal hálózott anyag. A tö retben  gyöngyös 
elhelyezésben szokatlanul nagy m ennyiségű üveg 
fázis volt ta lá lható . A táb láza tban  szereplő értékek 
is a látám asztják  a szerkezet leírását, mivel a pró 
b a tes t látszólagos porozitása viszonylag alacsony. 
Ezzel párosul a  legnagyobb gázátszívási ellen 
állás, valam int a ,,C” m intához viszonyíto tt rossz 
salakállóság kis hőm érséklet változás m ellett ellen 
állóképesség esetén.

,,B” dugórúd: A szövetszerkezet az előbbitől el
térően durva pórusokat ta rta lm azo tt, em ia tt repe 
dezettnek tű n t. Az üveges fázis elsősorban a  dur- 
vaszem csézet felületén és laza kötésben helyez
kedett el. A próbatest porozitása igen nagy, gáz 
átszívási ellenállása viszonylag gyenge, de jobb a 
hőm érsékletváltozással szembeni ellenálló képes 
sége és salakállósága.

„C” dugórúd: K isporozitású, helyenként a  d u r 
vaszemcsék összeillesztésénél jelentős kapillárisok 
voltak  lá thatók . A jól összeilleszkedő, viszonylag 
durva szemcsékből felép ített szövetszerkezetre 
jellemző, hogy a  töretben  aránylag kevés a finom 
frakcióból képződött üveges fázis. E nnek ellenére 
a durvaszem csék kötése kifogástalan, am it a  törési 
szelvény szövezete bizonyít. A próbatest vizsgála 
t i  értékei jobbak az ,,A” és „B ” próbatesteknél. 
K iemelkedő a  kis porozitás és a jó ellenállóké- 
pesség a hőm érséklet változással szemben. A Idu- 
gótéglák vizsgálatának kis szám a kevésbé te tte  
lehetővé a m inősítést, mégis kiem eljük, hogy az

K ü lö n b ö ző  sz á rm a zá sú  g y á r tm á n y o k  v iz sg á la ta i ad a ta i
4. táblázat

A gyártmány megnevezése

A  v iz s g á la t  m e g n e v e z é se D u g ó té g la D u g ó rú d  cső  té g la

A В C D * E A В C

U tó z s u g o ro d á s  %  1600 °C -o n  ....................... 0 ,49 2 ,4 0 m e g fo ly t 1,55 1,35 — — —

G á z á ts z ív á s i  e l le n á llá s  m m  H g O  ................ _ _ — — — 310 265 260

L á ts z ó la g o s  p o r o z i tá s  %  .............................. _ _ _ — _ 21,6 25,1 18,6

H ó m é r s é k le tv á l to z á s s a l  s z e m b e n i
e l le n á l ló k é p e s s ó g ........................................... 1 1 3 3 3 1 2 3

S a la k k a l  s z e m b e n i e l le n á lló k é p e s s é g ,
a  b e s z ív ó d á s  t e r ü l e t e  m m 2 ....................... 609 536 469

K o p t a t á s  g  ......................................................... 5 ,426 2 ,5 4 7 4 ,0 3 0 4 ,7 7 4 — — —

M e a j e g y t é t :  •  L K M  d u g ó fe j.
• •  S z ö v e ts z e r k e z e t  á t m e n ő  k a p i l l á r i s a i tó l  f ü g g ő  e l le n á l l á s i  s z in t e k .
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,,A” jelű  gyártm ányoknál kisebb volt az utózsugo 
rodás, a ,,D ” jelűeknél nagyobb volt a hőmérsék- 
letváltozással szemben tan ú síto tt ellenállás.

K ü lö n b ö ző  sz á rm a zá sú  és  g y á r tá stec h n o ló g iá v a l 
k é sz íte tt  té g lá k k a l szerzett ta p a sz ta la to k  ér ték e lé se  
K ísér le tek  fé lszá ra z  sa jto lá sú  d u g ó tég lá k k a l

Elhasználódási tapasz ta la tok  vizsgálata  céljá 
ból az „A ” jelzéssel e llá to tt, NDK-ból származó 
dugótéglákkal fo ly ta ttunk  kísérletet. M indkét t í 
pusú tégla azonos alapanyagból, közel azonos fél
száraz technológiával készült. Az ,,A” jelzésű tég 
lák 185 mm átm érővel 190 mm hosszúságban, a 
,,1)” jelzéssel e llá to tt téglák 170, 185 és 210 mm 
átm érővel és 235 mm  hosszúságban készültek. 
A 210 mm átm érőjű  dugó téglák szerelésénél teher 
m entesítő  karikákat is alkalm aztunk.

A kísérletet kétdugós üstökben fo ly tattuk . A bal
oldali záróberendezésbe az ,,A” jelzésű, a  jobb ol
daliba a  ,,D ” jelzésű tég lákat ép íte ttük  be. A 170 
mm átm érőjű dugótéglából 36 db-ot, a  185 mm 
átm érőjű  téglából 25 db-ot, a  210 mm  átm érőjű 
dugótéglából 23 db-ot figyeltünk meg. A kísérleti 
dugókkal 778, 488 ill. 491 öntecset ön tö ttünk  le.

A kísérleti szakaszban a dugó kifogástalanul 
zárt. A 3. ábra az összehasonlító ,,A” jelzésű és a 
170 mm átm érőjű ,,D” jelzésű dugótéglák elhasz 
nálódásának jellegét m utatja .

A 4. ábra a  170 és a  210 mm átm érőjű, ,,D ” jel 
zésű dugótéglákat ábrázolja. A 170 mm átm érőjű 
dugótéglán jól lá tha tó  az oxigénezés hatása. Az 
összehasonlító ,,A” jelzésű dugótégláknál átm érő 
nél 10— 25 mm hosszúságnál 25—55 mm elhasz 
nálódás volt. Az 5. táblázatban a 170 és a  210 mm 
átm érőjű ,,D ” jelzésű dugótéglákkal elért zárási 
eredm ényeket foglaltuk össze.

A kísérleti eredmények hasznosítása

A félszáraz sajtolású dugótégla gyártásá t ha 
zánkban az ózdi vasm ű Tűzállóanyaggyár G yár
részlege fejlesztette ki két évtizeddel ezelőtt. Évek 
hosszú során kifogásolás nélkül alkalm azzák ezeket 
a  Borsodnádasdi Lem ezgyárban is, eredményesen 
használták  a Csepeli Acélműben is, a ,,C” jelzésű 
szovjet dugótéglák helyettesítésére. Az utóbbi 
években egyre több  ország té r  á t  félszáraz sa jto 
lással készített dugótéglák alkalm azására [3], [4]. 
1973-ban a  golyósmalom telepítése lehetővé te tte  
a  dugó tégla gyártástechnológiájának továbbfejlesz 
tését, a  sam ott soványító arányának  növelése és a

3. ábra. „A” és „D” jelzésű dugótéglák elhasználódásának 
jellege. Baloldali kép az „A” jelzésű tégla

4. ábra. „D” jelzésű 170 m m  és 210 m m  0 - jű  dugótéglák 
állapota. B al oldali kép az oxigén hatását szemlélteti

sam ott agyag együttőrlésének lehetősége révén. 
A gyártástechnológia fejlesztésének eredm énye 
kén t növekedett a  dugótégla szilárdsága. A 16 mm 
menetemelkedésű dugótégla menetes része 4800— 
6500 kp szakítóerőnél szakadt ki. Felhasználáskor 
kevésbé érzékeny az utózsugorodásból származó 
kagylós jellegű leválásra, mely a plasztikus eljárás 
sal készült gyártm ány jellemzője. A soksam ottos, 
együttőrlési technológiával készített dugótéglák 
egy öntésnél átm érőnél 10— 15 m m -t, hosszúság 
nál 25— 50 mm -t használódtak el.

A 110 tonnás csapolóüst üzembehelyezésekor 
(1973. év elején) az adagsúly t 95 tonnáról 105

5. táblázat
„ I I ”  je lzésű  (lugótéglák z á rá sá n a k  é rtéke lése

S o r 
s z á m D u g ó  m é re te  0  m m

M eg 
f ig y e l t  

d u g ó , d b

L e 
ö n t ö t t
ö n te c s

d b

D u g ó z á rá s é r té k e lé s e

c s u r g o t t n e m  z á r t d u g ó  h ib a  
m i a t t  n e m  z á r t

ó z d i é r té k e lé s  
s z e r in t

d b 0/
/0 d b 0/

/0 d b 0//0 d b 0/
/0

í . 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12.

i . 170 36 778 30 3 ,85 17 2 ,09 761 97,81
2. 210 23 491 66 13,43 22 4 ,4 8 — — 469 95,52

3. Ö s s z e s e n .................. 59 1269 96 7,55 39 3,38 — — 1230 96 ,6 8
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tonnára , a  csapolóüst befogadóképességét 100 
tonnáról 110 tonnára  növeltük. A 110 tonnás üs 
töke t m ind a  hagyom ányos acélgyártásnál, m ind 
folyam atos öntésnél egyaránt alkalm azzuk. A n a 
gyobb adagsúly és az öntéstechnológia fejlesztésé 
vel a  következő igénybevétel változás tö rtén t. 
A tartózkodási idő a hagyom ányos öntésnél 5—8 
perccel, folyam atos öntésnél 20—25 perccel növe 
kedett. Az öntési hőm érséklet hagyományos öntés 
kor 5— 8 °C-al, folyam atos öntéskor 40— 50 °C-al 
növekedett.

A közbenső üstben levő acél nívószint ta r tá sá 
hoz a  csapolóüst dugóját hatvanszor kell ny itn i és 
zárni.

N övekedett a 110 tonnás üst záróberendezésé 
nek tűzállóanyagának súlya. Nagyobb m értékben 
jelentkeznek a vízszintes szereléssel járó  hiányos 
ságok, a  100 tonnás üsthöz viszonyítva.

— A dugórúd központos illesztése esetenként 
csak a dugórúd elhajlításával vá lt lehetővé.. Ez a 
tűzállóanyagok repedését okozta.

— A fadugóval való n y itá s t az ü st konstrukciója 
m ia tt nem lehete tt alkalm azni, ennek következ 
m ényeként előfordult a dugótégla letapadása.

— Oxigénes nyitáskor a dugótéglák szétfúvatása 
m ia tt a dugótéglák csökkentett értékűvé váltak .

A leírt problém ák m ia tt a 110 tonnás üstökön 
vízszintes szerelési m óddal csak 96%-os biztos 
dugózárást lehete tt elérni. A 96% fölötti biztos 
dugózárás elsősorban a  záróberendezés konstruk 
ciójával és annak  készítési m ódjával van össze
függésben.

A záróberendezés szerkezeti kiképzésére nem 
zetközi viszonylatban nincs egységesen k ialakult 
gyakorlat. A záróberendezés szerkezeti felépítése 
és készítésének m ódja országonként, de egy orszá 
gon belül, üzem enként is változik  [3] [4] [5] [6] 
[7]. Tanulm ányúti tapasz ta la ta inka t a következők 
ben foglalhatjuk össze:

—  D ugótéglát teherm entesítő  kariká t á lta lá 
nosságban nem  alkalm aznak, m ert azok m éretpon 
tos felhelyezése nehézségbe ütközik. M éretpontos 
felhelyezésre vagy m enettel á llítható  kariká t a lkal 
m aznak, vagy a kariká t az alsó dugórúd csőtéglába 
dörzsöléssel illesztik be.

— Nagy m enetű és m enetem elkedésű dugótéglák 
alkalm azása a dugótéglák leszakadásának lehetősé 
gét csökkentik. Tágulását szabályozó rugókat á lta 
lánosan nem alkalm aznak. A rugók esetenként 
meglágyulnak, fe ladatukat nem  tu d ják  betölteni. 
H elyette  puha  párnafát alkalm aznak és azt masszá 
val védik a korai leégéstől.

Vízszintes szereléskor a csőtéglák felhelyezése 
e lő tt a dugórudakat sam ott masszával kenik be 
és a  csőtéglákat faékekkel rögzítik.

Függőleges szereléskor a  dugórúd a csőtéglák 
közötti hézagot száraz hom okkal tö ltik  ki, a ho 
mok tágulása a csőtéglák belső felületén olyan 
súrlódást idéz elő, mely m egakadályozza a cső 
téglák üzemközbeni elm ozdulását. Az utolsó cső
tégla közötti részt m asszával tö ltik  ki. A záróberen 
dezés eltérő  szerkezetű megoldása és m ódja mel
le tt  is a  dugórudakon esztergályozott kivitelű  
zsinórm enetet alkalm aznak. Kevésbé m éretpontos, 
kovácsolással készíte tt dugórúd esetén a  zsinór-

5. ábra. E gy N SZ K -beli cég gyártm ányainak elhaszná
lódása a 8. táblázat 11. sorszámmal jelzett adag esetén

6. ábra. E g y  N SZ K -beli cég gyártm ányainak elhasználó
dása — vastagságban — 8. táblázat 11. sorszámmal jelzett 

adag esetén

m enet egy-két tizedm illim éteres m éretkülönbség 
ből a dugótégla repedése és leszakadása következ 
het be. A folyam atos öntőm ű indulásához — a  na 
gyobb igénybevételre figyelemmel —  a záróberen 
dezés tűzállóanyagait az NSZK-beli Stoecker és 
K unz cégtől szereztük be.

Sokm attos eljárással készült SR 6-os m éretű 
dugórúdcső és a  „G rasanit” minőségű dugótéglákat 
is a  Stoecker és K unz cégtől szereztük be.
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F ü g g ő le g e s e n  s z e r e l t  ó z d i

S o r 
s z á m

A d a g 
s z á m

M i n ő s é g C s a p .  h ő m .  °C
K a g y l ó  
0  m m

Ö n t .
i d ő

p e r c

D u g ó  
0  m m

D u g ó  k é s z í t é s  
m ó d j a

L e 
ö n t ö t t
ö n t e c s

db

Z á r a t - 
l a n

ö n t e c s
db

D u g ó -
z á r á s

0//0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

í. 79  5 3 4 A 3 8 1 6 2 0 2 6 5 3 1 8 5 v í z s z i n t e s 12 — 1 0 0

2 . 6 9  3 8 0 Ü S T  3 7 - 1 1 6 2 0 2 6 6 5 1 8 5 f ü g g ő l e g e s 13 — 1 0 0

3 . 5 8  7 3 0 S T  3 3  —  1 1 6 2 0 4 0 5 3 1 8 5 f ü g g ő l e g e s 2 3 — 1 0 0

4 . 7 9  5 8 2 Ü S T  3 7  —  1 1 6 1 0 4 0 5 5 1 8 5 f ü g g ő l e g e s 2 3 — 1 0 0

5. 5 8  74 1 L H 1 1 6 4 0 2 6 6 0 1 8 5 f ü g g ő l e g e s 12 — 1 0 0

6 . 5 8  74 1 L H  1 1 6 4 0 2 6 6 0 1 8 5 v í z s z i n t e s 12 - 1 0 0

7. 3 9  6 3 1 R S T  4 2 - 1 2 1 6 8 0  f o .  ö n t . 4 0 5 3 1 8 5 f ü g g ő l e g e s 2 6 2 6 0

8. 3 9  6 3 7 C  15 1 6 7 0  f o .  ö n t . 4 0 5 4 1 8 5 f ü g g ő l e g e s 2 6 1 0 6 0

9 . 3 9  6 4 0 A  3 8 1 6 6 5 4 0 4 0 1 8 5 f ü g g ő l e g e s 2 4 12 5 0

1 0 . 58 770 L H 1 1 6 2 0 2 6 4 5 1 8 5 v í z s z i n t e s 2 3 — 1 0 0

7. ábra. E g y  N SZ K -beli cég gyártmánya a S. táblázat 
12. sorszámmal jelzett adag esetén

E  gyártm ányok m űszaki m utató i:

Dugórúdcsőtégla: A120 3 =  37 —40%
Látsz, porozitás =  22% 
Lágyuláspont ta  =  1450 °C 
Hideg nyom ószilárdság =
=  300 kp /cm 2

Dugótégla: A120 3 =  38 %
c=e%
Látsz, porozitás =  22%

t
A Stoeeker és K unz cég gyártm ányait a  folyam a 

tos öntőm ű indulása e lő tt hagyom ányos öntés 
technológiával, norm ál és megnövelt csapolási 
hőm érsékleten p róbáltuk  ki.

Összehasonlításul ózdi dugótéglákat és külön 
böző szerelési m ódot alkalm aztunk. Függőleges 
szerelésnél a  tég lákat masszázás u tán  gum ikala 
páccsal ü tö ttü k  össze, a dugórúd és a  csőtéglák 
közötti hézagot száraz hom okkal tö ltö ttü k  ki. 
P á rn a fá t nem  alkalm aztunk, az utolsó csőtéglát a 
csavaranyáig  masszával zártuk  le. A kísérlet során 
felhasznált tűzállóanyagok m éretét, szerelési m ód 
já t, valam int a dugózárást befolyásoló üzemeltetési 
ada toka t a  6. és 7. táblázatban foglaltuk össze.
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dugótéglák  zárása
6 . tá b lá z a t

N y i t á s
m ó d j a

1

D u g ó r ú d
á l l a p o t a

S a l a k  

m e g j e l e 
n é s é t ő l  

ö n t é s  
k e z d e 

t é i g  
e l t e l t  

i d ő  p e r c

S a l a k  
m e g j e l e 
n é s é t ő l  

ö n t é s  
v é g é i g  
e l t e l t  

i d ő  p e r c

Ü s t 
s z á m

A z  ö n t é s  
k ö r ü l m é n y e i

D á t u m M e g j e g y z é s

12 13 14 15 i e 1 7 18 19

f a d u g ó
n é l k ü l

a  m e n e t e n  
b e f o l y á s

17 7 0 7 / a A  d u g ó  j ó l  z á r t 1 9 7 3 .  
V I I .  2 .

K é t - d u g ó s  ü s t  
S t o e c k e r  d u g ó .

f a d u g ó
n é l k ü l

j 6 2 0 8 5 5 / a A  d u g ó  j ó l  z á r t 1 9 7 3 .  
V I I .  6 .

K é t - d u g ó s  ü s t  
S t o e c k e r  d u g ó .

f a d u g ó

n é l k ü l
j ó 2 2 75 9 / a A  d u g ó  j ó l  z á r t 1 9 7 3 .  

V I I .  1 3 .
A z  1 —  2 . c s ő t é g l a  k ö z ö t t  

a z  a c é l  b e f o l y t

f a d u g ó
n é l k ü l

Í ó 3 0 8 5 G /a A  d u g ó  j ó l  z á r t 1 9 7 3 .  
V I I .  1 4 .

f a d u g ó
n é l k ü l

j ó 2 5 8 5 7 / a A  d u g ó  j  ó l  z á r t 1 9 7 3 .  
V I I .  1 6 .

K é t - d u g ó s  ü s t  ó z d i  d u g ó k 
k a l .  A  6 . s o r s z á m ú  a d a g -

f a d u g ó
n é l k ü l

j ó 2 5 8 5 7 / a — 1 9 7 3 . 
V I I .  1 6 .

n á l  a  3 — 4 . c s ő t é g l a  k ö z ö t t  

b e f o l y á s .

f a d u g ó
n é l k ü l

a  m e n e t  
b e f o l y v a

5 3 1 0 6 6 / a Z á r a t l a n u l  ö n t v e 1 9 7 3 .  
V I I .  1 7 .

A z  e l s ő  t á b l á n  a  d u g ó  
f é l i g  e l é g e t t .

f a d u g ó
n é l k ü l

e l é g v e 6 2 1 1 6 9 / a A  4 . t ö l c s é r  
n e m  z á r t .

1 9 7 3 .  
V I I .  1 9 .

A  d u g ó  é s  2 s z .  c s ő t é g l a  
e l é g e t t .

f a d u g ó
n é l k ü l

e lé g v e 61 10 1 9 / a A  4 . t ö l c s é r t ő l  
n e m  z á r t .

1 9 7 3 .  
V I I .  2 0 .

О . - v e l  f ú v a t v a  a  d u g ó  é s  3 
s z .  d u g ó r ú d c s ő  t é g l a  e l é g e t t

f a d u g ó
n é l k ü l

a  m e n e t  
e lé g v e

2 3 6 8 9 / a G y e n g é n
c s u r g ó i t

1 9 7 3 .  
V I I .  2 0 .

A kísérlet során szerzett tap asz ta la tokat a követ 
kezőkben rögzítjük:

1. Az ózdi gyártm ányokkal függőleges szerelés
sel, 1630 °C-os csapolási hőm érséklet és 80 perces 
öntési idő tartam ig  100%-os dugózást lehet elérni.

2. 185 mm átm érőjű, függőlegesen szerelt ózdi 
dugótéglák a  m egnövelt hőm érséklet és öntési 
idő esetén elégnek és a dugózárás kedvezőtlen.

3. A Stoecker—K unz gyártm ányú sam ott dugó- 
rúdcső téglák elhasználódása 1630 °C hőm érséklet 
5— 10 mm. Megnövelt csapolási hőmérséklet- 
és öntési idő esetén 10— 18 mm. Agresszív salak 
jelenlétében a felső dugórúdcső téglán 80 mm-es 
elhasználódás jelentkezett.

4. A Stoecker—K unz gyártm ányú „G rasanit” 
minőségű dugótéglák elhasználódása 1630 °C 
csapolási hőm érsékleten átm érőben 10 mm, hosz- 
szúsági m éretben 15 mm. M egnövelt csapolási 
hőmérséklet és öntési idő esetén átm érőben 15—20 
mm, hosszúsági m éretben 26—40 mm.

5. K ovácsolt m enetű dugórudak alkalm azása 
esetén a  „G rasan it” dugótéglán is keletkezett 
repedés.

6 . A Stoecker—K unz gyártm ányokkal függőleges 
szereléssel, m egnövelt csapolási hőmérséklet mel
le tt a táb láza tban  közölt 100%-os dugózárási ered 
mény érhető  el. A Stoecker és K unz cég gyártm á 
nyainak elhasználódása az 5., 6. és 7. ábrákon lá t 
ható.

Összefoglalás

1. A kísérletek során igazoltuk, hogy jó  dugó
zárási eredm ény elérése olyan kom plex műszaki 
megoldások függvénye, melyben a  zárószerkezet 
felépítése, szerelésének m ódja, a  felhasznált tű z 
állóanyagok m érete és minősége a  legfontosabb 
tényezők.

Az eredm ényt jav ítja  az egyes szakterületeket 
jól ismerő szakemberekből álló m unkabizottság 
(team) közös tevékenysége.

2 . A záróberendezés szerkezeti felépítése során 
előnyben kell részesíteni az igénybevétellel arány 
ban álló m éretű és minőségű tűzállóanyagokat és 
az ehhez szükséges m éretű dugórudakat.

A vastagabb falú tűzállóanyagok egyrészt ke 
vésbé érzékenyek a  repedésre, m ásrészt jobban elő
segítik  a  dugórudak hűtését. E lőnyben kell része-
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sí ten i az esztergályozott zsinórm enetű dugórudak 
alkalm azását.

3. A dugórúdcső és a dugótéglák szerelésekor 
üzem biztos megoldást n y ú jt a  m unkaigényesebb, 
függőleges szerelési mód alkalm azása. E  kivitelezés 
esetén nagy gonddal kell m egválasztani a hézag 
kitöltéshez használt homok minőségét. Az utó- 
ciklonozott kisőrsi homok — nagyobb duzzadása 
révén —  a dugórúdcső téglák elm ozdulását ak a 
dályozó súrlódási feltételeket kedvezően a lak ítja  
ki.

Vízszintes szereléskor, megfelelő dugózárás el
érése végett biztosítani kell az állítható , a dugót 
teherm entesítő  karika alkalm azását, a csőtéglák 
belső kiékelését és a záróberendezés billenő asz ta 
lon tö rténő  felállítását. Vízszintes szerelés esetén 
puha párnafa alkalm azását célszerű bevezetni.

4. A tűzállóanyagok minőségének k iválasztása 
kor előnyben kell részesíteni a soksam ottos, fél
száraz sajtolással készült gyártm ányokat.

5. A kísérletek során beigazolódott, hogy a fél
száraz sajtolással készített, 185 mm átm érőjű 
ózdi dugó téglák függőleges szereléssel, 1630 °C 
csapolási hőmérséklet és 80 perces tartózkodási 
idő m ellett 100%-os dugózárást biztosítanak.

6 . Nagyobb csapiolási hőmérséklet és ta rtózko 
dási idő esetén a  vastagabb falú, Stocker —  K unz
gyártm ányok b iz tosíto ttak  100%-os dugózárást.
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Acéltanácsadás külföldön és hazánkban
Ö V Á R I  A N T A L  —  S Z A L A Y  L Á S Z L Ó  o k i.  k o h ó m é r n ö k ö k  

V a sip a r i K u t a tó  I n t é z e t

D K :  6 6 9 . 1 4 :  6 5 . 0 8

M i teszi szükségessé az acéltanácsadást. N éh á n y  je l 
legzetes kü lfö ld i acéltanácsadó szolgálat szervezete és 
tevékenysége. A  hazai acéltanácsadás m últja . A  V a s 
ip a r i Kutató) In téze t keretében szervezett acéltanács 
adás fe la d a ta i és célkitűzései.

Az iparilag legfontosabb és legelterjedtebb 
anyagnak a vasnak, illetve acélnak minőségi és 
gyártm ány választéki fejlődése olyan gyors, hogy 
azt a gyártm ányokat felhasználók zöme — meg
felelő ism eretek és felvilágosítások nélkül — nem 
tu d ja  követni. így  nem tu d ja  m aradéktalanul meg
valósítani azt a műszakilag és gazdaságilag meg
alapozott helyes elvet, hogy megfelelő helyre meg
felelő minőségű és m éretű korszerű vas- és acél
gyártm ány t használjon.

Az acélgyártm ányok minősége — és m éretválasz 
téka  óriási. Az N SZK-ban k iado tt Stahlschlüssel 
(Acéltájékoztató) [ 1] például 19 ország és acélgyártó 
vállalatai 30 000 szabványosíto tt vagy gyári acél
minőségének közli minőségjelét, esetenként vegyi 
összetételét, mechanikai tu lajdonságait, hőkezelé 
sét és összehasonlíthatóságuk m ia tt az anyagszá 
m át (W erkstoffnumm er).

Az acélok minőségének és gyártm ányféleségé 
nek óriási választékát részben az okozza, hogy a 
feldolgozóipar — készgyártm ányai teljesítőképes 
ségének növelése m ia tt — újabb és újabb követel
m ényeket tám aszt az acélok minőségével és g y á rt 
mányféleségeivel szemben, m ásrészt az acélgyár
tók jav ítják  acéljaik minőségét, bővítik  g y á rt 

m ányválasztékukat, hogy egymással versenyezve 
minél megfelelőbb, korszerűbb gyártm ányokat kí
náljanak a feldolgozóiparnak.

Nem kívánható  a feldolgozóij)artól az, hogy nem 
zetközi együttm űködése (szabadalom vásárlások, 
közös készgyártm ányok) kapcsán a különféle o r 
szágok és acélgyártó vállalatok egyes új acéljainak 
minőségét, azok egymás közötti helyettesíthetősé 
gét teljes egészében ismerje.

Jogos az az igény, hogy gyártm ányfejlesztési, 
korszerűsítési m unkájuk valam ely, az igényeikhez 
igazodó információs szerv messzemenően segítse.

E zért egyes országok központi vaskohászati in 
tézm ényei vagy acélgyártó vállalatai acéltanácsadó 
szolgálatokat lé tesíte ttek , hogy azok segítsék a 
feldolgozóipar tájékozódását az acélminőségek, 
gyártm ányféleségek és az új feldolgozó technoló 
giák óriási választékában.

Az acéltanácsadó szolgálatok szervezete orszá 
gonként különböző, és vállalt feladataik sem egy 
formák.

Külföldi acéltanácsadó intézmények

A továbbiakban ism ertetünk néhány közism ert 
külföldi acéltanácsadó szervet.

1. N D K -b e li S ta h lb e ra tu n g s s te l le  (A c é l ta n á c s a d ó  iro d a )  
[ 2 ,  3 ]

Freibergben működő intézm ény a kohászati 
iparág olyan önálló szerve, amely a kohászati vál-
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lalatok és az acélfelhasználók részére vevőszol- 
gálatot, acéltanácsadást, minőségellenőrzést végez.

Az anyagvizsgáló laboratórium m al, műszaki 
könyvtárra l jól felszerelt, viszonylag nagy létszám ú 
acéltanácsadás legfőbb területe az acélok gazda 
ságos felhasználásának irányítása, főleg az újabb, 
korszerű acélminőségek tu lajdonságainak, felhasz 
nálási lehetőségeinek, és felhasználásuk technoló 
giájának ism ertetése, ú jfa jta  acélok és acélgyárt 
mányok bevezetése, az acélminőségek központi 
ellenőrzése. Minőségi v itás kérdésekben döntő vizs
g á latokat végeznek, nagvobbszabású reklam ációk 
kivizsgálásában részt vesznek, acélszabványokra 
tervezeteket készítenek, ellenőrzik az acélgyárt 
m ányok behozatalát.

A Stahlberatungsstelle 1956-ban a lakült, a frei- 
bergi B ányászati A kadém ia egyik kohászati ta n 
székének intézeteként. Azóta többször átszervez 
ték , különféle iparági vezetőszervekhez csatolták 
(Henningsdorfi Vasipari K u ta tó  In tézet, W B  Stahl 
und  W alzwerke, Stahlhandel-K om binát).

Jelenleg közvetlenül a kohászati m inisztérium 
hoz (Ministerium für Erzbergbau, Metallurgie und 
Kali) tartozik .

Elhelyezési nehézségek m ia tt mindvégig Frei- 
bergben m aradt. Jelenlegi létszám a 80 fő, ebből kb. 
45—50 a  mérnökök száma.

Az eredeti célkitűzések szerint feladata az acél- 
feldolgozók, tervezők részére az acél felhasználá 
sára  vonatkozó tanácsadás volt. E z t a tevékenysé 
get azonban csak kezdetben fo ly ta tta , később foko 
zatosan hátté rbe  szorult, összezsugorodott. A 
Stahlberatungsstelle egyre több olyan feladatot 
kapo tt, am elyek révén állam i ellenőrző szervvé 
fejlődött és jelenleg inkább a népgazdaságot irá 
nyító-ellenőrző legfelsőbb állam i szervek központi 
szakértő szervének tek in thető , és m unkáinak zöm ét 
a kohászati gyártm ányok népgazdaságilag helyes 
kiválasztása és alkalm azásuk rendszeres ellenőrzése 
képezi egy szigorúan k ö tö tt, rendeletekkel részle 
tesen szabályozott tervgazdálkodási rendszerben.

Ez az új rendelet te rjeszte tte  ki a  S tahlberatungs 
stelle ha táskörét a  vas- és acélokról az összes többi 
színes- és könnyűfém re, sőt bizonyos m értékig a 
m űanyagokra is. (A név ennek ellenére vá ltozat 
lanul m egm aradt.)

A legfontosabb jelenlegi tevékenységi terü letek : 

M érlegvizsgálatok

Ez a la tt az értendő, hogy mindenegyes kohászati 
gyártm ány t felhasználó vállalat köteles anyagfel
használási te rve it jóváhagyás céljából a Stahl- 
beratungsstelléhez felterjeszteni. E nnek a lap ján  év 
közben, előre kidolgozott éves te rv  szerint, több 
helyszíni ellenőrzés során vizsgálják meg a S tah l 
beratungsstelle szakem berei, hogy a  feldolgozó 
vállalat nem lépte-e tú l a mennyiségileg engedé 
lyezett kereteket, b e tarto tta -e  az anyaggazdálko 
dási norm ákat, azokat az anyagm inőségeket rendel
te-e és használt-e fel, am elyeket engedélyeztek 
részére, nem lépte-e tú l a  készletezési norm ákat 
stb.

Az N D K -ban m inden feldolgozó üzem köteles 
évenként egy anyagfelhasználás-csökkentési te r 
ve t készíteni, főleg a  főgyártm ányaira. A csök 

kentés lehetőségét, m értékét, m ajd a végrehajtáso 
k a t a S tahlberatungsstelle helyszíni vizsgálatok 
kal rendszeresen ellenőrzi. Ez kiterjed  az összes 
kohászati term ékekre, a kohászati üzem ekben az 
összes alapanyagra pl. még a tűzálló anyagokra is.

Importanyag felhasználás ellenőrzése és az import
anyagok helyettesítése

A Stahlberatungsstelléhez kell beterjeszteni meg
felelő műszaki indoklással az im port kohászati 
gyártm ányokra  vonatkozó igényt. Az igények be 
jelentését a S tahlberatungsstelle szakem berei hely 
színen ellenőrzik és csak akkor engedélyezik az 
im portot, főleg a nyugatit, ha az N D K  kohászata 
nem tu d ja  legyártan i az igényelt gyártm ányt, ill. 
ha az szovjet im portból nem  szerezhető be. Ezek 
az engedélyek azonban csak időlegesek, m ert a 
S tahlberatungsstelle ha táridő t tűz ki hazai kohá 
szati üzemek részére az im port gyártm ány hazai 
gyártásának megoldására. Az egyik legfontosabb 
feladata a Stahlberatungsstellének az, hogy a ko 
hászati gyártm ányok nyugati im portjá t mielőbb 
teljesen megszüntesse, és csökkentse a drága ö tvö 
zö tt acél felhasználását. Ilyen módon te h á t a 
S tahlberatungsstelle befolyásolja az N D K  egész 
kohászati és gépgyártási fejlesztési po litikáját, a 
kohászati beruházásokat. Sőt a beruházásokat is 
ellenőrzi abból a szem pontból, hogy a k ívánt gyárt- 
mágvféleségeket az új berendezés biztosítani 
fogja-e.

Ú jabban  akkor is ki kell kérni a S tahlberatungs 
stelle hozzájárulását, ha valam elyik gépgyár kor 
szerű új feldolgozó gépet akar nyugatról vásárolni. 
Ez esetben a ttó l függ az engedély, hogy az új 
korszerű géphez szükséges kohászati gyártm á 
nyokat (minőségek, m éretek, tűrések stb .) tud ja-e 
az N D K  kohászata biztosítani, vagy pedig besze
rezhető-e szovjet im portból.

Új gépipari gyártmányokhoz szükséges kohászati 
termékek kiválasztása

M inden új szériagyártm ány te rve it m ár a te r 
vezés során kötelesek a  gépgyárak jóváhagyásra a 
Stahlberatungsstelléhez felterjeszteni. A beterve 
z e tt kohászati term ék ellenőrzése főként akkor 
nagyon szigorú, ha olyan term ékféleségeket is igé 
nyeinek, am elyek nem szerepelnek az érvényben 
levő acél- és fém katalógusokban. A katalógus 
ban nem szereplő, nem  jára tos term ékek g y á rtá 
sá t csak kivételesen indokolt esetben engedélye
zik, hasonlóan a csak nyugati im portból biztosít 
ható  anyagféleségekhez. Sokszor különféle próba- 
feldolgozást, v izsgálatokat rendelnek el az ado tt 
célra álta luk megfelelőnek ta r to t t  anyagokkal. Eze 
ke t a gyártásokat és vizsgálatokat ellenőrzésük 
a la t t  ha jtják  végre, sok esetben a feldolgozási 
technológiára is tanácsot adnak.

Céljuk a  kohászatuk á lta l gazdaságosan g y á rt 
ható  term ékek felhasználása.

A kohászati üzemek minőségellenőrzési tevékenységé
nek és a kohászati gyártmányok ipari feldolgozásának 
rendszeres figyelése, ellenőrzése

A Stahlberatungsstelle egyik osztálya rendszeres 
je lentést kap a  kohászati üzemek M EO-szerveitől
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a gyártm ányok minőségének és selejtjének a laku 
lásáról (teljes selejtanalízis). E z t a  helyszínen és a 
feldolgozóiparban is rendszeresen ellenőrzik. Ezek 
a lap ján  a m inisztérium nak és más központi szer
veknek a S tahlberatungsstelle készít rendszeres 
jelentéseket a kohászati gyártm ányok minőségé
nek alakulásáról. Résztvesznek a  gyártm ányok m i
nősége felett őrködő bizottságok m unkájában is 
(gyártm ánycsoportonkénti minőségi-tanács).

Ehhez kapcsolódik az az ellenőrző tevékenység is, 
am it a kohászat és a feldolgozók közö tt felm erült 
reklam ációk kapcsán végeznek. A jelentősebb mi
nőségi problém ákról, reklam ációkról ugyanis a 
kohászati üzemek és a feldolgozók üzemei is kö te 
lesek a  Stahlberatungsstelléhez je lentést tenni.

A Stahlberatungsstelle szabványosítási koordi
n á to rkén t is m űködik a m inisztérium  területén. 
Az új szabványokat megjelenésük e lő tt felülvizs
gálják és csak engedélyükkel jelenhet meg kohá 
szati szabvány.

Az információs tevékenység
A m ár g y á rto tt és az új kohászati gyártm ányok 

ról különféle k iadványokat jelen tet meg a S tah l 
beratungsstelle.

A M itteilungen sorozatban eddig 110 füzetet 
ad tak  ki.

Ezek egy-egy anyagféleséggel, vagy feldolgozási 
technológiával foglalkoznak, a  szakfolyóiratokban 
szokásos színvonalon.

Legújabban 1974 eleje ó ta a M itteilungen-füze- 
tek  helyett negyedévenként egy 16—20 oldalas 
„S tah lberatung“ c. k iadvány t jelentetnek meg, 
am ely abban té r el az előző kiadványtól, hogy ben 
nük m ár 6— 8 különféle ism ertetés ta lálható , és 
rövid  inform ációkat is közölnek szállítási lehető 
ségekről, új szabványokról, gyártm ányokról és 
szakkönyvekről.

A Stahlberatungsstelle rendszeresen részt vesz 
külön információs pavilonnal a lipcsei vásáron.

Állandó kapcsolatot ta r ta n ak  az egyes kohászati 
üzem ekben működő Műszaki Vevőszolgálatokkal.

Felkérésre szakm ai előadásokat is ta rtan ak , fő 
leg a kohászati és feldolgozó üzemekben.

Tanácsadás érdeklődőknek
A telefonon, írásban, vagy személyesen fe lte tt 

anyagm inőség kiválasztási problém ákra ad o tt vá 
laszok díjm entesek. H a azonban részletesebb vizs
gálatok válnak szükségessé a kémiai, m etallográ 
fiái és mechanikai laboratórium  vizsgálati költsé 
geit az érdeklődő vállalatnak felszám ítják. Szoká
sos, hogy egyes iparágakkal (pl. mezőgazdasági 
gépgyártás, vegyipar stb .) a  Stahlberatungsstelle 
éves szerződést kö t és vállalja a rendszeres tanács 
adást, az üzemek rendszeres lá togatását, a nyugati 
im port gyártm ányok felhasználásának kiküszöbö
lését, a technológia ellenőrzését stb . E zért a  tevé 
kenységért a  m unkával arányos éves e llá tm ányt 
kap az iparágaktól.

A Stahlberatungsstelle anyagi tek in te tben  önálló 
gazdálkodó szerv. Anyagi a lap ja it a három  vas- 
kohászati kom binát biztosítja , megfelelő részese 
dési arány  szerint.

2 . A  többi sz o c ia lis ta  o rszá g o k  
a cé lta n á csa d ó  in té zm én y e i

Lengyelországban szintén szerveztek az N DK- 
beli acéltanácsadó intézm ényhez hasonló célki
tűzéssel egy acéltanácsadó irodát, am ely azonban 
a Katow icében székelő C entrostal (a vo lt m agyar 
K O H ÉR T-hez hasonló központi vaskohászati 
iroda) szerveként működik. Fő tevékenységét a 
beérkezett hengereltáru-rendelések műszaki felül
vizsgálata képezi. A népgazdasági szem pontból 
tú lzo tt, felesleges vagy gazdaságosan nem g y árt 
ható  igényeket a rendelővel tö rtén t konzultációk 
u tán  helyesbítik.

Egyik legfontosabb célkitűzésük a drága, csak 
külföldről beszerezhető ötvözőfémekkel való ta k a 
rékoskodás, ezért elsősorban az ö tvözött acélok 
rendeléseit vizsgálják á t tüzetesen.

A rendelésektől függetlenül az érdeklődők (ter 
vezők, anyagbeszerzők) részére is rendszeresen vé
geznek tanácsadást.

Az intézm ény létszám a'm inim ális, mindössze 6 fő.
E ttő l függetlenül rövid  idő ó ta  a szintén K a to 

wicében működő közgazdasági k u ta tó  in tézet (IN 
GÓMÉT) —-, am ely közvetlenül a  kohászati m i
nisztérium hoz tartoz ik  — szintén bekapcsolódott a 
tanácsadó m unkába. Ez az in tézm ény m ár nagyobb 
létszám m al, közgazdászok bevonásával dolgozza ki 
a népgazdasági célkitűzésekhez igazodó, anyag- 
gazdálkodással is összefüggő elvi célkitűzéseket, 
új technológiákat. H árom  külső szakosíto tt rész 
lege is m űködik Poznanban (vasútikocsigyártás), 
G danskban (hajóépítés) és V arsóban (gépipar).

Csehszlovákiában a  kohászati minisztérium hoz 
tartozó  kohászati műszaki-közgazdasági ku ta tó  in 
tézet (TEVUH) keretében működik az acéltanács 
adó szerv mindössze 9 m unkatárssal. 5— 6 évvel 
ezelőtt, szervezésekor az N D K  és az NSZK in téz 
ményében szerzett tapasz ta la toka t ve tték  figye
lembe.

Igen jó kapcsolatot ép íte ttek  ki a k u ta tó  in té 
zetekkel. Főfeladatuknak a gazdaságosan g y á rt 
ható  és felhasználható új acélgyártm ányok, acél
minőségek elterjesztését tekintik . Az új g y á rt 
m ányok elterjesztése, népszerűsítése érdekében az 
első feldolgozókat jelentősebb dotációkkal is segí
tik . Megkezdték az új acélgyártm ányokat propa 
gáló kiadványok m egjelentetését is.

A Szovjetunióban, Bulgáriában és Romániában 
hasonló központi acéltanácsadó intézm ények nem 
működnek.

A Szovjetunióban a  vaskohászati Gazdasági In 
tézet (SMICSERMETAL) foglalkozik a nagyobb 
elvi jelentőségű acélm inőség-megválasztási kér 
désekkel. Bulgáriában az állami anyagtartalékok- 
kal és anyagellátással foglalkozó m inisztérium  
egyik osztálya végez hasonló m unkát, Romániában 
pedig a  vaskohászat központi k u ta tó  intézete.

A szocialista országok tanácsadó szerveinek ve 
zetői az elm últ évekhez három  alkalom m al ta r 
to tta k  tapasztalatcserével és kölcsönös tá jékozta 
tással foglalkozó értekezletet. Az elsőt 1968-ban 
D rezdában, a  m ásodikat 1970-ben Prágában, a 
harm adikat 1975-ben B aabeban (NDK) rendezték. 
K iadványaikat rendszeresen megküldik egym ás
nak.

260 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 6. sz á m



3 . N S Z K -b eli B era tu n g sste lle  fü r S ta h lv erw en d u n g  [4]
( T a n á c s a d ó  i r o d a  a z  a c é lo k  f e l h a s z n á l á s á r a )

A D üsseldorfban 1927 ó ta  működő acéltanács 
adó in tézm ényt a nyugatném et vaskohóipar válla 
la ta inak  közös összefogása létesíte tte  és ta r t ja  fenn. 
Az intézm ény gerincét olyan nagy tapasz ta la tta l, 
rendelkező kohó-, gépész- és építészmérnökök ké 
pezik, akik  jól ism erik a  kohászati üzem eket és a 
feldolgozóipart is. Az összlétszám az adm inisztrá 
ciós m unkaköröket is beleértve mindössze 20 fő.

Az érdeklődő tervezőknek és feldolgozóknak 
szakszerű tanácsot adnak arra , hogy a m egadott 
célra milyen minőségű acélt, milyen technológiával 
használjanak. A tanácsadás teljesen ingyenes, a 
sanácsadó iroda összes költségeit az NSZK kohá- 
tza ti vállalatai fedezik, az acélterm elésük arányá 
ban. A költségek zöm ét a kiadványok teszik. H a 
részletesebb műszeres vizsgálatot kell végezni, az 
érdeklődővel m egállapodást kötnek a költségekre.

R endkívül sok dokum entációs anyagot, szak 
könyveket, szabványokat, fényképeket, film eket 
stb . gyű jtö ttek  össze az elm últ évtizedek folya 
mán. Képgyűjteményükben minden jelentősebi) 
acélszerkezet (hidak, acélvázas épületek, távvezeté 
kek stb ., valam int a  nagyobb gépipari szériagyárt 
m ányok fényképei szakszerű leírással, m intasze 
rűen rendszerezve m egtalálható.

Jelenleg kb. 25 000  fényképpel rendelkeznek. 
Csak érdekességként jegyezzük meg, hogy o ttjá r- 
tunkkor a  budapesti D una-hidak mindegyikéről 
néhány perc a la tt tu d ta k  képanyaggal és konst 
rukciós adatokkal szolgálni.

K onkrét tanácsadások m ellett folyam atosan vé
geznek tá jékozta tó  és felvilágosító m unkát, am ely a 
következőket öleli fe l:

Kiadványok
Folyam atosan adnak ki könyveket, ism ertető 

ke t, tá jékozta tókat, ve títhető  (dia és film) an y a 
got, amelyek az acélgyártás minden fázisát, régi 
és ú jfa jta  acélok minőségét, jellemző tu lajdonsá 
gait, felhasználási lehetőségeit, felhasználási tech 
nológiáját tárgyalják . K iadványaik  részben tá jé 
koztató , részben ok tató  jellegűek. Évente á tlag 
ban 20 k iadványt jelentetnek meg és ezeket a v i 
lág m inden érdekeltnek vélt szakm ai intézm ényé 
hez, vállalatához elküldik.

Az acélgyártás, az egyes új acélgyártm ányok 
megismertetésére és az acél felhasználási lehetősé 
geinek propagálására diapozitíves előadásanyago 
k a t adnak ki, amelyek olyan nívósak, hogy szak 
oktatáshoz, szakm ai előadásokhoz is megfelel
nek.

Előadások, vásárok, kiállítások
Intézm ényeknek, vállalatoknak előadásokat ta r 

tanak  főleg az acélok aktuális felhasználási lehető 
ségeiről.

Minden olyan vásáron és kiállításon részt vesz 
nek, am ely valam ilyen form ában érdekelt az acé 
lok felhasználásában. A hannoveri ipari vásáron pl. 
Constructa, a  münchenin É pítészet elnevezéssel be 
m u ta tják  az acél építőipari felhasználási lehetősé 
geit.

Az acéltanácsadás m unkatársai figyelik a feldol- 
gozóijjar készgyártm ányainak korszerűsítését, az 
ahhoz szükséges acélok minőségi követelm ényeit, a 
jelentkező új igényeket. Ezek kapcsán az acélgyár
tóknál ku ta tásoka t kezdem ényeznek és azokban 
résztvesznek. Figyelik az acélgyártm ányok piacá 
nak helyzetét, keresik az ú jfa jta  acélok elhelyezé
sének lehetőségeit és azt, hogy az ipar mely te rü 
letén lehet azok felhasználását leggazdaságosabban 
növelni.

M unkájuk során messzemenően tám aszkodnak 
a N ém et Vaskohász Egyesület (VDEh) Düssel
dorfban működő ku ta tó  intézetére (Betriebs- 
forschu ngsinstitu t).

4 . A n g lia  a c é l ta n á c s a d ó  in té z m é n y e i [4]

A B ritish  Steel Corp. (BSC) több acéltanácsadó 
szolgálatot ta r t  fenn, amelyek egy-egy acélminőség 
csoportra, pl. kereskedelmi acélokra, ö tvözött acé 
lokra, korrózióálló acélokra, szerszám acélokra ad 
nak tanácsot. K özelm últban Constrado néven 
olyan acéltanácsadást is szerveztek, am ely kizá 
rólag az építőipar álta l igényelt acélokra és azok 
felhasználási lehetőségeiről ad  tanácsot. A maga 
nem ében szinte egyedülálló a BSC rotherham i K u 
ta tó  és Fejlesztő In tézete  m ellett fe lállíto tt acél
tanácsadó-központ szolgálata. Ez az acélfogyasz
tó k a t nemcsak műszaki, hanem  kereskedelmi ta n á 
csokkal is ellátja. Az acéltanácsadás személyes 
megkereséssel, írásban, telefonon igénybe vehető. 
A telefonhívásokat —  hogyha azok m unkaidőn 
kívül érkeznének — au tom ata  rögzíti és azokra is 
választ adnak 24 órán belül. A tanácsadás d íj 
mentes. Létszám uk kb. 20 fő, ebből 5 mérnök fog
lalkozik kizárólag tanácsadással.

Jelentős szám ú ism ertető t adnak ki a  fontosabb 
új acélgyártm ányokról, minőségekről. Negyed 
évenként rendszeres tá jékozta tó  k iadványt is meg
jelentetnek. A kohászati üzemekbe gyakran járnak  
ki a tanácsadó mérnökök, főleg új term ékek gyár 
tásának  bevezetésekor. A gyártóm ű szakem berei
vel közösen lá togatják  az új gyártm ányok első 
felhasználóit.

A beérkezett kérdéseket és az ado tt válaszokat 
elektronikus szám ítógépen folyam atosan feldolgoz
zák.

5. B e lg iu m —L u x em b u rg  a cé lta n á csa d ó  in té z m é n y e  [4]

Brüsselben a belga—luxem burgi közös acélta 
nácsadó szolgálat (Centre Belgo—Luxemburgeois 
d ’Inform ation de l ’Acier) m ár 1932-ben m egala 
ku lt és a belga— luxemburgi acélm űvek közösen 
ta r t já k  fenn.

A tanácsadó szerv összlétszám a 22 fő, ebből 10 
mérnök. Fő tevékenységük az érdeklődők részére 
végzett szakm ai tanácsadás, valam int a tanács 
adási tevékenységgel kapcsolatos propaganda — 
a kézikönyv jellegű füzetek, katalógusok — , vala 
m int a  nyugati országok közös acéltanácsadási 
szakfolyóiratának, az ,,Acier-Stahl-Steel” -nek 5 
nyelven történő  kiadása. A szakfolyóirattal k ap 
csolatban jelentős szerkesztői és fordítói m unkát is 
végeznek.
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A belgiumi és luxem burgi acélfelhasználók, te r 
vezők részére végzett tanácsadás teljesen díjtalan. 
A jelentősebb tanácsadásokról vezete tt sta tisz tika  
szerint az u tóbbi években átlag  400 tanácsadásra 
kerü lt sor évente.

A 10 m érnököt szám ításba véve ez egy-egy m ér
nökre 3—4 jelentősebb tanácsadást jelent havonta. 
Legfőbb érdeklődés a különféle külföldi minőségű 
acélok hazai megfelelői, az egyes acélszerkezetekhez 
legalkalm asabb, jól hegeszthető acélféleségek k i 
választása, korróziós problém ák, a betonacélféle 
ségek és a hidegen h a jlíto tt acélok tárgykörből 
érkezik hozzájuk.

Vállalkoznak nagyobb acélvázas épületek, hidak 
és más acélszerkezetek teljes tervdokum entációjá 
nak a korszerűség, a gvárthatóság  szem pontjából 
való fe lülbírálatára is.

<>. A többi n y u g a t-e u r ó p a i ország  
a cé lta n á csa d ó  in té zm én y e i

Franciaországban acéltanácsadással a következő 
intézetek foglalkoznak:

Centre d ’lnform ation de la Tóle d ’Acier Galvani-
sée,
Cham bre Syndicate des Fabricants de Tubes 
d ’Acier,
Office Technique l’U tilisation de l ’Acier,
Syndicat de la C onstruction M étallique de France.

Hollandiában a Stichting Staalcentrum  N eder 
land, a Stichting Centrum  Bouwen in Staal,

Olaszországban a  Centro Ita liano  Sviluppo Im pe- 
ghi Acciaio néven működik az acéltanácsadó in téz 
mény.

A nyugat-európai acéltanácsadó szervek között 
szoros kapcsolat van. Kicserélik k iadványaikat, t a 
pasz ta la ta ika t és közösen adják ki öt nyelven az 
Acier-Stahl-Steel című havonta  megjelenő folyó 
ira tukat. Ez a lap elsősorban az acélszerkezetes 
építészetről közöl cikkeket, ism erteti az új acél
gyártó  eljárásokat és berendezéseket, az ú jfa jta  
acélokat, az acélgyártm ányok újabb felhasználási 
terü le te it, ism erteti az európai acéltanácsadó in téz 
mények könyvkiadványait.

E  tanácsadó szervek kétévenként nemzetközi 
kongresszust ta rtan ak , ahol beszámolnak az acél
felhasználás korszerű technológiájáról, az acél
gyártm ányok ú jabb  felhasználási lehetőségeiről, 
célkitűzéseikről, az acélpiac helyzetéről.

Hazai acéltanácsadás

Az a cé lta n á csa d á s m ú ltja

H azánkban a  tervgazdálkodás kialakulásáig köz 
ponti acéltanácsadó in tézm ény nem m űködött. 
Csak az egyes kohászati vállalatok, így pl. a MA- 
VAG, R im am urány-Salgótarjáni Vasmű, a  Weiss 
M anfred Acél- és Fém m űvek vezérigazgatóságai
nak műszaki osztályai végeztek sa já t gyártási 
profilúkra korlátozva, és elsősorban sajá t term é 
keik propagálása céljából tanácsadó jellegű tevé 
kenységet. Az első próbálkozás önálló —- az 
egész hazai kohászatot átfogó — acéltanácsadó 
iroda létrehozására 1948-ban tö rtén t. Ez az iroda 
azonban rövid idő a la tt beszüntette működését.

Az 1953-ban alakult K ohóipari É rtékesítő  Vál
la la t (K O H ÉR T), a hengerm űvek program jának 
elkészítéséhez begyűjtö tte  a vas- és acélgyárt 
mányok rendeléseit, és néhány szakem berrel 1954- 
tő l elkezdte a rendelések műszaki felülbírálását is 
abból a szem pontból, hogy a m egrendelt gyártm ány 
m éretét és minőségét tud ja-e kohászatunk gazda 
ságosan gyártan i, azonkívül, hogy a  felhasználási 
cél indokolja-e a  rendelésben előírt tu lajdonságo 
kat.

A rendelések ilyen felülbírálása során ham arosan 
k itűn t, hogy hazánkban pazarlás folyik az acél
minőségekkel, m ert alárendelt célokra is rendelnek 
igényes minőségű acélgyártm ányokat. KOH ÉRT 
nek a rendeléseket felülbíráló m unkája — nö 
vekvő létszám m ellett — kibővült a rendelt méretek 
és minőségek összevonására is.

Egy rendelkezés előírta az ipari készgyártm á 
nyok felhasználási céljának m egadását a gazdasá 
gilag legjobban megfelelő acélminőségek kiválasz 
tá sa  érdekében.

Rövidesen ez a  tevékenység rendszeres — a 
rendelések feladását megelőző — tanácsadássá fej
lődött.

A K O H E R T  műszaki szolgálatának ezt az acél- 
tanácsadó m unkájá t 1965-ben m ár egy KGM ren 
delet [5] szabályozta, am ely a KGM vállalatok 
szám ára kötelezően előírta a tanácsadó szolgálat 
álláspontjának kikérését az új gépgyári term ékek 
pro totípusainak tervezésekor, külföldi szabadal 
m ak vásárlásakor és nagyobb export szállítási meg
állapodások megkötése előtt, ha a terveze tt g y á rt 
mányok acéligénye a kohászati katalógusokban 
szereplő járatos méretekből, ill. minőségektől el
tér. E lő írta  továbbá a jelentősebb visszatérő minő 
ségi hibák, reklam ációk kötelező bejelentését.

1968-ban, am ikor a K O H É R T -ot m egszüntették , 
tanácsadó szerve m ár 15 szakem berrel lá tta  el a 
vas- és acélgyártm ányok, valam int a nem vas fém 
gyártm ányok rendeléseinek felülbírálását és a t a 
nácsadást.

A K O H É R T  megszűnése u tán  a Ferroglobushoz 
áthelyezett néhány szakem ber még e llá to tt acél- 
tanácsadói szolgálatot, de lényegesen leszűkült h a 
táskörrel és érdeklődőkörrel.

A V asip ari K u ta tó  In tézet  
a cé lta n á csa d ó  tev é k e n y sé g e

Az acéltanácsadás csak olyan esetben lehet 
te ljesértékű és ütőképes, és csak úgy szolgálhatja a 
népgazdaság érdekeit, ha az t nagy tapaszta la tú  
szakem berek lá tják  el korszerűen felszerelt vizs
gálati és ku ta tási, valam int szakirodalm i tá jékozó 
dási lehetőséget nyú jtó  bázissal.

Ez a bázis részben hiányzott a  K O H ÉR T-ben és 
term észetesen a  Ferroglobusban is. A céltanács 
adás szem pontjából a  Vasipari K u ta tó  In tézet ren 
delkezik m indazokkal a feltételekkel, amelyek szük 
ségesek az életképes, komoly népgazdasági haszon 
nal járó  acéltanácsadó szolgálat ellátására.

Iparvezetőségünk az acéltanácsadás fontossága 
tu d a táb an  in tézkedett, hogy a V asipari K u ta tó  
Intézeten  (VASKÚT) belül m űködjön ilyen szol
gálat. A VASK ÚT rendelkezik az acél felhaszná 
lása során felmerülő minden vizsgálathoz, esetleg
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kutatáshoz szükséges berendezésekkel, tap asz ta lt 
szakértő-gárdával, valam int műszaki könyvtárra l 
és szaklapokkal.

A Vasipari K u ta tó  In tézet acéltanácsadása a 
következő feladatokat k ívánja e llá tn i:

1. Acélminőségi kérdések, helyettesítések
Az acél berendezéseket és szerkezeteket te rve 

zők álta lában  olyan m éretű  és minőségű vas- és 
acélgyártm ányokat választanak, amelyek megfelel
nek a berendezésekben és szerkezetekben fellépő 
igénybevételnek, és megfelelnek azok kialak ításá 
hoz szükséges feldolgozói technológiáknak, de a 
hazai kohászati lehetőségekről nincsenek rendszere 
sen tájékozódva. Az acéltanácsadás m ár i t t  is se 
g íthet azzal, hogy meghatározza a felhasználási 
célnak legjobban megfelelő a  hazai üzemekben 
gazdaságosan gyártható , ugyanakkor rövid idő 
a la tt biztonságosan beszerezhető megfelelő vas- és 
acélgyártm ány minőségét és m éretét.

Á ltalában nincs gond a  k iválaszto tt acélgyárt 
m ány hazai legyártásával az esetben, hogy ha azt 
a tervezők legújabb acélkatalógusokból, pl. a Ma
gyar Vas- és Acélművek gyártm ányainak  jegyzéke 
c. kiadványból veszik, de nehézség adódhat ha az 
MSZ lapokból választják. A vas- és acélgyártm á 
nyok szabványosíto tt m éret és minőség válasz 
téka  ugyanis nem jelent feltétlen gyártási kötele 
zettséget.

A vas- és acélgyártm ányok kiválasztásában azon 
ban kész tények elé állítja  a feldolgozó ip art az, 
ha külföldi szabadalm at vásárolnak és annak  a lap 
ján kívánják elkészíteni készgyártm ányaikat.

A szabadalom  a  kohászati gyártm ányok m éretét 
és minősségét külföldi szabványok vagy gyártó 
műi előírások a lap ján  rögzíti. Á külföldi minősé
geket á t kell ü lte tn i m agyar szabványos minősé
gekre, azaz meg kell keresni a  külföldi minőséget 
helyettesítő m agyar minőséget.

Vannak olyan vas- és acélminőségek, amelyek 
nem helyettesíthetők hazai acélminőségekkel. Az 
ilyen minőségű vas- és acélgyártm ányt a hazai 
kohászat kedvező esetben szabványon kívüli m i
nőségként legyártja, ellenkező esetben im por

táln i kell. A felsorolt lehetőségek term észetesen 
érvényesek a gyártm ányok méreteire is.

Az acéltanácsadás segít a  külföldi acélminősé
geknek és szelvényeknek megfelelő vagy ezeket 
helyettesítő hazai minőségek és méretek m eghatá 
rozásában. H a azok nem  helyettesíthetők megálla 
p ítja  — a népgazdasági érdekeket messzemenően 
figyelembe véve — azt, hogy hazai gyártásuk  vagy 
im portálásuk gazdaságosabb-e.

2. A felhasználók gyártás-technológiai kérdései
Az acéltanácsadás a vas- és acélgyártm ányok fel

dolgozásakor felmerülő technológiai — kovácsolási, 
sajtolási, mélyhúzási, folyatási, hajlítási, hegesztési, 
forgácsolási, hőkezelési stb . —  kérdésekben is fel
világosítást ad. H a szükséges vizsgálatok és k u ta 
tások elvégzéséhez is segítséget nyújt.

i..

3. Ismertetők
Az acéltanácsadás ism ertetők folyam atos k i 

adását tervezi. Ezek az ism ertetők a hazai szab 
ványos vas- és acélminőségek minden olyan tu 
lajdonságát ism ertetik , am elyek feldolgozásuk 
szem pontjából lényegesek lehetnek és eligazíta 
nak a helyes feldolgozási technológiákról és fel
használási lehetőségekről.

A rendszeresen g y á rto tt szabványos acélokon 
kívül ism ertetni k ívánja kohászatunk új, korszerű 
acélminőségeinek tulajdonságait, gazdaságos fel- 
használásuk lehetőségeit.
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FELHÍVÁS SZERZŐINKHEZ

1. Az anyagtorlódás m iatt csak rövidebb, legfeljebb 25 gépelt oldal terjedelm ű cikkeket fogadunk el 
közlésre. Terjedelmesebb cikkek közlését ez idő szerint nem  vállalhatjuk.

2. Az anyagtorlódás, ill. a rendszeressé vált nyomdai késés m iatt a  cikkek átfutási ideje jelenleg legalább
6—9 hónap.

3. K érjük a nyomdai szabványelőírások betartását: kéziratoldalanként legfeljebb 25 sor, soronként 
50 leütés. Minden táblázatot, továbbá az irodalomjegyzéket és az ábrajegyzéket külön lapokon kérjük.

4. A kéziratokat két példányban kérjük beküldeni. K érjük ezekre rávezetni a szerző (szerzők) pontos 
címét, végzettséget, m unkahelyét, lakáscím ét (ezek telefonszám ait).

Szerkesztőség
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A vaskohászatban hasznosítható hazai szabadalm ak

A  te c h n ik a  á l ta lá n o s ,  r o h a m o s  fe j lő d é s é v e l  a  k u t a t á s i 
f e j le s z té s i  te v é k e n y s é g n e k  e g y ü t t  k e ll  h a l a d n ia ,  a m i 
s a j á t  e rő b ő l  so k  e s e tb e n  n e m  v a ló s í th a tó  m e g . A  le g 
f e j l e t t e b b  ip a r i  o rs z á g o k  is f e lh a s z n á l já k  a  m á s u t t  l é t r e 
h o z o t t  m ű s z a k i  sz e lle m i a lk o tá s o k a t ,  a m e ly e k  a  m ű s z a k i 
fe j le s z té s  á t f u t á s i  id e jé t  le rö v id í t ik ,  e r e d m é n y e i t  h a t é 
k o n y a b b á ,  k o r s z e rű b b é  te s z ik , k u ta tá s i - f e j le s z té s i  b á z i 
s a ik  k a p a c i t á s á t  jo b b a n  k ih a s z n á l já k .

A  k u ta tá s - f e j l e s z té s i  m u n k á la to k  m e g k e z d é se  e lő t t  
a  m ű s z a k i-g a z d a s á g i  s z e m p o n to k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  
r e n d s z e r in t  v iz s g á la t  t á r g y á v á  te s z ik ,  h o g y  e g y  v á l la 
l a to n  b e lü l  je le n tk e z ő  f e l a d a to t  s a j á t  e rő b ő l,  v a g y  m á s  
h a z a i ,  e s e t le g  k ü lfö ld i  m ű s z a k i s z e lle m i a lk o tá s  á t v é t e 
lé v e l  o ld já k - e  m e g .

A  jö v ő b e n  f o ly a m a to s a n  s z e r e tn é n k  k ö z ö ln i a  v a s k o 
h á s z a t  g y á r tá s i  p r o f i l j á t  é r in tő  és  f e lh a s z n á lh a tó  a z o n  
m ű s z a k i  s z e lle m i e r e d m é n y e k e t ,  t a l á l m á n y o k a t ,  s z a b a 
d a lm a k a t ,  n a g y  je le n tő s é g ű  ú j í t á s o k a t ,  k u t a t á s i  e r e d 
m é n y e k e t ,  k o r s z e rű  g y á r tá s te c h n o ló g iá k a t ,  m e ly e k e t  
fe j le s z tő  m u n k á ik  s o r á n  h a z a i  v á l la l a to k  f e lh a s z n á lh a t 
n a k .

F e n t i  c é lo k  é rd e k é b e n  k é r jü k  a  h a z a i  v á l la l a to k a t ,  
k u ta tó - ,  t e r v e z ő in té z e te k e t  és  a z o k  s z a k e m b e r e i t ,  h o g y  
h ív j á k  fe l f ig y e lm ü n k e t  a z o n  m ű s z a k i  sz e lle m i e r e d 
m é n y e ik re ,  m e ly e k e t  h a z a i ,  ill. k ü lfö ld i  h a s z n o s í tá s r a  
s z á n n a k .

B e v e z e té s ü l  és  p é ld a k é n t  n é h á n y  i ly e n  je l le g ű  in f o r 
m á c ió t  i s m e r te tü n k .

E ljá rá s és  b eren d ezés k o k sz o ló k a m r á k  tö lté sére

A k o k s z o ló k a m rá k  s z é n n e l tö l t é s e  a  k a m r á k  te te j é n  
e lh e ly e z e t t  tö l tő n y í lá s o k o n  k e r e s z tü l  tö r té n ik .  A  t ö l t ő 
k o c s ib ó l s a j á t  s ú ly á n á l  f o g v a  h u l ló  s z é n  az  esés i m a g a s 
s á g  á l la n d ó  c s ö k k e n é s e  m ia t t ,  v a l a m i n t  tö l t é s  k ö z b e n  
a  fo r r ó  k a m ra g á z z a l  é r in tk e z ő  s z é n b ő l f e jlő d ő  g ő zö k  
n y o m á s a  c s ö k k e n t i  a  tö l tő k o c s ik b ó l  le c sú sz ó  sz é n  k e z d ő 
s e b e s sé g é t .

E z e n  k ö r ü lm é n y e k  a  k a m r á k b a  t ö l t ö t t  s z é n  t ö l t e t 
s ű rű s é g é n e k  c s ö k k e n é s é t  e r e d m é n y e z ik .

A  tö l t e t s ű r ű s é g  és  a  k o k s z m in ő s é g  k ö z ö t t i  sz o ro s  
ö ssz e fü g g é s  m i a t t  a  t e r m e l t  k o k sz  m in ő sé g e  is g y a k r a n  
in h o m o g é n  v o l t .  A  tö l t e t s ű r ű s é g  h a t á r o z z a  m e g  a  k a m 
r á k b a  t ö l t h e tő  s z é n  m e n n y is é g é t  és  e z e n  k e r e s z tü l  a  
k a m r a  te r m e lé k e n y s é g é t  is.

A  s z a b a d a lo m  s z e r in t  az  e r e d e t i  tö l tő k o c s i t  e g y  
o ly a n  k ie g é s z ítő b e re n d e z é s s e l  l á t j á k  e l, a m e lly e l  tö l t é s  
k ö z b e n  az  e lő b b  le í r t  tö l t é s s ű r ű s é g e t  e g y e n le te s s é  le h e t  
t e n n i  és  e z á l ta l  a  k a m r á k b a  tö l t h e t ő  s z é n m e n n y is é g , 
ill. te rm e lé k e n y s é g  5 — 1 0 % -k a l n ö v e lh e tő .

A z e l ő á l l í to t t  k o k sz  m in ő s é g e  — a  sz é n  tö l t e t s ű r ű s é g  
n ö v e k e d é s e  m i a t t  — h o in o g é n a b b .

(Q eilnig Géza, D unai V asm ű)

E ljá rá s a k n á sk em en cé k  n a g y o lv a sz tó k  
k o k sz fo g y  asz fá sá n a k  c sö k k en tésére

A  ta lá lm á n y  a z  o x ig é n g y á r tá s  s o r á n  m e l lé k te r m é k 
k é n t  k e le tk e z ő  n i t r o g é n t  h a s z n o s í t j a  a  n a g y o lv a s z tó k  
k o k s z fo g y a s z tá s á n a k  c s ö k k e n té s é r e .

A z  e l já r á s  lé n y e g e , h o g y  a  n i t r o g é n t  a  n a g y o lv a s z tó k  
fú v ó le v e g ő jé h e z  k e v e rv e ,  és  m e g fe le lő  m é r t é k b e n  e lő 
m e le g í tv e  f ú v a t j á k  b e  a  n a g y o lv a s z tó b a .

A  fo r r ó  n i t r o g é n  h ő ta r t a lm a ,  m in t  k ív ü lr ő l  b e v i t t  h ő , 
je le n tő s e n  c s ö k k e n t i  a  fű tő k o k s z  s z ü k s é g le te t .  M in d e n  
100 N m 3 n i t r o g é n n e l  á t la g o s a n  2 6 0  k g  k o k sz  t a k a r í t 
h a t ó  m e g . E z  a z t  je le n t i ,  h o g y  p l .  e g y  ó r á n k é n t  600 
N m 3 o x ig é n t  te rm e lő  o x ig ó n g y á rb a n  k e le tk e z ő  1800 
N m 3/ ó  n i t r o g é n n e l

1 8 .0 ,2 5 = 4 ,5  t / ó

n a p i  118 t ,  é v i 38 0 0 0  t  k o k sz  t a k a r í t h a t ó  m e g .
A z e l já r á s  m e g v a ló s í tá s á n a k  b e r u h á z á s i  k ö lts é g e  m i 

n im á lis ,  c s u p á n  a z  o x ig é n g y á r  és  a  f ú v ó g é p e k  k ö z ö t t  
k e ll  m e g fe le lő e n  m é r e te z e t t  c s ő v e z e té k e t  k ié p íte n i .

(D r. V isnyovszy László, Vaskút)

Csapoló berendezés

A z a c é lg y á r tó  k e m e n c é k  s z o k á s o s  c s a p o ló  c s a to r n á j a  
a  k e m e n c e te s te n  v a n  rö g z í tv e .  A z  a c é l a  k e m e n c e  c s a 
p o ló  n y í lá s á n  á t  j u t  a  c s a p o ló  c s a to r n á b a ,  m a jd  ez en  
á t  a  c s a to r n a  a lá  h e ly e z e t t  ö n tő ü s tö k b e .

A z ö n tő ü s tö k  s z á m a  a s z e r in t  v á l to z ik ,  h o g y  a  c s a 
p o ló  c s a to r n a  eg y - v a g y  k é tá g ú .  A  c s a p o lá s  s z e m p o n t 
j á b ó l  ig e n  f o n to s  k ö v e te lm é n y ,  h o g y  a z  a c é l  a z  ü s tö k r e  
e g y e n lő e n  le g y e n  e lo s z tv a .  K ü lö n b e n  n e m  b iz to s í th a tó  
a z  ö tv ö z é s  e g y ö n te tű s é g e ,  a m e ly n e k  f e l té te le ,  h o g y  a z  
ü s tö k b e n  e lő re  e lh e ly e z e t t  a z o n o s  m e n n y is é g ű  ö tv ö z ő  
a d a lé k o k  a z o n o s  m e n n y is é g ű  a c é l la l  k e r ü l je n e k  ö ssze . 
L é n y e g é b e n  u g y a n e z  v o n a tk o z ik  a  s a la k r a  is , a m e ly  
m in t  is m e re te s ,  a z  ü s tö k  b é lé sé v e l r e a k c ió b a  lé p  és 
ez ze l a z  ü s tö k e t  id ő e lő t t  h a s z n á lh a ta t l a n n á  t e h e t i  
K ív á n a to s  t e h á t ,  h o g y  a z  ü s tö k b e  c s a k  a n n y i  s a la k  
k e r ü l jö n ,  a m e n n y i t  a z  ö n té s i  te c h n o ló g ia ,  n e v e z e te s e n  
a z  ü s tö k b e n  t á r o l t  a c é l h ő m é rs é k le té n e k  b iz to s í tá s a  
m e g k ö v e te l .

A  s z a b a d a lo m  t á r g y a  e g y  k é t  v a g y  tö b b  á g ú  c s a to r 
n á v a l  r e n d e lk e z ő  c s a p o ló b e re n d e z ó s , v íz h id r a u l ik á v a l  
b i l l e n th e tő  p ó d iu m m a l.  E  b e re n d e z é s s e l  v o l t  e lé r h e tő  
az  S M -k e m e n c é k  te rh e lé s é n e k  n ö v e lé se  a n é lk ü l ,  h o g y  
az  ö n tő c s a r n o k b a n  a  d a r u p á ly a  á t é p í té s é r e  k e r ü l t  v o ln a  
so r.

A  t a lá lm á n y i  e l já r á s  r é v é n  m e g o ld ó d o t t  a z  a c é lg y á r tó  
k e m e n c é k  g é p i i r á n y í t á s ú  c s a p o lá s a .  A  r e n d s z e r  le h e 
tő v é  te sz i , h o g y  az  ö n tő ü s t ö k e t  e g y e n k é n t  v a g y  e g y 
s z e r re  tö l t s ü k  m e g . E  c s a p o lá s i  m ó d s z e r re l  m e g sz ű n ik  
a  c s a p o lá s t  v é g z ő  d o lg o z ó  b a le s e t i  v e s z é ly e , m e r t  az  
e g y m á s r a  m e rő le g e s  e l re n d e z é s ű  te n g e ly e k  k ö r ü l i  b i l 
len ő s  r é v é n  a z  á g a k b a n  fo ly ó  a c é l  m e n n y is é g e  k ü lö n  
b e a v a tk o z á s  n é lk ü l  b iz to s í th a tó .

(D r. Sziklavári János és társai, L K M )

E ljárás az e leg y  e lő k é sz íté sé r e  ferro sz ilíc iu m  és egyéb  
k ö zv e tle n  red u k ció v a l e lő á llíto tt  ferro ö tv ö ze tfé le ség e k  
k o h ó s ítá sá v a l

A  fe r ro s z il íc iu m  és h a s o n ló  f e r ro ö tv ö z e t fé le s é g e k  is 
m e re te s  e lő á l l í tá s i  te c h n o ló g iá ja  s z e r in t  50 — 100 m m  
s z e m c s e m é re tű  k v a r c i tb ó l ,  10 — 40 m m  k o k s z b ó l v a g y  
fa s z é n b ő l és  a  g y á r tm á n y  k í v á n t  s z i l í c iu m ta r ta lm á n a k  
m e g fe le lő  m e n n y is é g ű  v a s fo rg á c s b ó l,  ill. e g y é b  a lk o 
tó k b ó l  á l ló  e le g y e t  n y i t o t t  v a g y  z á r t  t í p u s ú  ív fé n y e s  
é rc re d u k c ió s  k e m e n c é b e n  k o h ó s í ta n a k .  A z  e le g y b e  
k e r ü lő  a n y a g o k a t  m e g fe le lő  m é r e t r e  tö r ik .  A  k ív á n t  
k é s z g y á r tm á n y  ö s s z e té te lé tő l  fü g g ő e n  a z  e g y e s  e leg y - 
a lk o tó k a t  m é r le g e k , m a jd  a  k e m e n c e  e le g y s z in t jé n  
ö s sz e k e v e r ik .

A z is m e r t  e le g y e lő k é sz íté s i m ó d s z e r  s z e r in t  d a ra b o s ,  
t e h á t  k is  f a j la g o s  f e lü le tű  e le g y e t  a d a g o ln a k ,  ez  p e d ig  
az  e le g y  v il la m o s  e l le n á l lá s á t ,  a  f e lh a s z n á l t  k o v a s a v  
r e d u k á lh a tó s á g á t  é s  a  k e m e n c é b e  k ia la k u ló  re d u k c ió s  
z ó n a  n a g y s á g á t  é s  h e ly z e té t  m e g h a tá ro z z a .

A z e le g y  e le k tr o m o s  v e z e tő k é p e s s é g e  f ő k é n t  a  r e d u 
k á ló s z e r  e le k tr o m o s  v e z e tő k é p e s s é g é tő l  fü g g . A  n e m  
e g y e n le te s  e le g y ö s s z e té te l  k ö v e tk e z té b e n  a  k é sz  g y á r t 
m á n y  m in ő sé g e , ill. ö s s z e té te le  a z  e g y e s  c s a p o lá s o k b a n  
e rő se n  in g a d o z ik , t o v á b b á  a  k e m e n c e  j á r a t a  a  k é p z ő 
d ö t t  t a p a d é k o k  és b o l to z a to k  f o ly tá n  e g y e n e t le n n é  v á 
lik .

A  ta l á l m á n y  s z e r in t i  e l já r á s  a l a p j á t  k é p e z ő  fe lism e ré s  
a b b a n  f o g la lh a tó  ö ssze , h o g y  n e h e z e n  r e d u k á lh a tó  f é m 
o x id o k ,  m in t  s z i l íc iu m o x id , s tb .  k ö z v e t le n ü l  v é g z e t t  
k a r b o te r m ik u s  r e d u k c ió ja  s o r á n  a  f é m o x id o k  és a  r e d u 
k á ló a n y a g  s z e m c s e m é r e té n e k  0 ,5  m m  k ö r ü l i  sz em c se -  
m é r e t r e  tö r t é n ő  b e á l l í tá s a  m á r  k is  k e m e n c e h ő m é rs é k 
le te n  is k e llő  r e d u k c ió s e b e s s é g e t  b iz to s í t ,  m á s ré s z t  az , 
h o g y  a  t a l á l m á n y  s z e r in t  k é p z e t t  b r ik e t te k b e n  a  r e d u 
k á ló a n y a g  ré s z e c s k é k  fe lü le té n  a  r e d u k c ió s  f o ly a m a to t  
k e d v e z ő e n  b e fo ly á so ló , ro ssz  e le k tr o m o s  v e z e tő k é p e s 
s é g ű  r é te g  a l a k í t h a tó  k i.

(D r. Horváth Dezső, V askút)
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F ú v ó sze rk eze t fo lyékony  nyersv as  frissítéséhez

F o ly é k o n y  n y e r s v a s n a k  ü s tb e n ,  k e v e rő k e m e n c é b e n  
v a g y  m á s  k o h á s z a t i  k e m e n c é b e n  tö r té n ő ,  o x ig é n n e l  v a ló  
f r is s í té s e , m in t  e l já r á s  e lv ile g  ig e n  k e d v e z ő , m e r t  i ly  
m ó d o n  e g y s z e rű e n  le h e t  a  n y e r s v a s  ö s s z e té te lé t  ú g y  
m ó d o s í ta n i ,  h o g y  a  fe ld o lg o z á s  s o r á n  p l.  a  M a r t in - 
k e m e n c e  te l je s í tő k é p e s s é g e  15 — 2 0 % -k á l  n ö v e k e d je n .

A z  o x ig é n e s  f r is s í té s  s o r á n  a z o n b a n  a  fo ly é k o n y  
n y e r s v a s  f e ls z ín é re  á r a m ló  o x ig é n  h a t á s a k é n t  az  o x i 
g é n  b e c s a p ó d á s i  h e ly é n  k b . 3000  °C h ő f o k ú  tú lh e v ü lé s  
á l l  e lő  és  e z e n  a  h ő m é rs é k le te n  v a s o x id  k é p z ő d ik ,  t o 
v á b b á  a  fo ly é k o n y  n y e r s v a s  e lp á ro lo g , a z o n k ív ü l  az  
o x ig é n -s u g á r  á l t a l  e l r a g a d o t t  f in o m  n y e r s v a s  c s e p p e k  
is e lg ő z ö lö g n e k  a  m a g a s  h ő f o k ú  f e lü le t  k ö r n y e z e té b e n .  
A z íg y  k e le tk e z e t t  v a s o x id  és  v a s g ő z  a l k o t t a  b a r ir a  
f ü s tö t  f e l t é t le n ü l  e l k e ll  tá v o l í t a n i ,  ill. k é p z ő d é s é t  m e g  
k e ll  a k a d á ly o z n i .  E  c é lb ó l — a  v a s o x id o t  t a r t a lm a z ó  
f ü s t  e ls z ív á s á t ,  ill. a  f ü s tg á z o k  t i s z t í t á s á t  s z o lg á ló  m e 
c h a n ik a i  b e re n d e z é s e k e n  k ív ü l  — a  f r is s í tő  o x ig é n  m e l 
l e t t  v íz g ő z t  is j u t t a t n a k  a  f o ly é k o n y  n y e r s v a s h o z .  A  v íz 
g ő z  s z e re p e  a z  o x ig é n  b e c s a p ó d á s i  h e ly é t  k ö rn y e z ő  
t é r  h ű té s e .  E  h ű tő h a tá s  f o ly tá n  b iz to s í th a tó  a  k o r á b b a n  
e m l í t e t t  b a r n a  f ü s t  k é p z ő d é s é n e k  e lk e rü lé s e . A  v íz g ő z  
h a s z n á la ta  r e n d k ív ü l  e lő n y ö s , m e r t  h ő h a t á s á t  d is s z o 
c iá c ió ja  r é v é n  f e j t i  k i, m e ly n e k  s o r á n  o x ig é n  és  h id ro g é n  
k e le tk e z ik .  A z is m e r t  e l já r á s o k  é s  b e re n d e z é s e k  a lk a l 
m a z á s a  s o r á n  á l t a l á b a n  az  o x ig é n t ,  v íz g ő z t  és  v iz e t  
k e v e r t  á l l a p o tb a n  j u t t a t j á k  a  n y e r s v a s h o z .  E z t  a  k e v e 
r é k e t  k ü lö n  s z e r k e z e t te l  á l l í t j á k  e lő , s  e g y e t le n  c s a to r 
n á v a l  re n d e lk e z ő  fú v ó n  á t  v e z e t ik  a  n y e r s v a s  fe ls z ín é 
h e z .

A z i ly e n  f ú v ó k á v a l  a  f ú v ó n a k  a  fo ly é k o n y  n y e r s v a s  
f ö lö t t i  v é g é b ő l e g y -e g y  f ú v a tá s  a lk a lm á v a l  3 0 — 40 
m m  h o s s z ú  d a r a b  leég .

I s m e r e te s  to v á b b á  az  a  h á t r á n y  is, h o g y  6 — 8 f ú v á s  
a lk a lm á v a l  a  f ú v ó t  to ld a n i  v a g y  c s e ré ln i  k e ll.

I s m e r e te s e k  a  f ú v ó k á t  h ű tő  s z e r k e z e te k  is, a z o n b a n  
e z e k n é l a  b e f ú v a tá s  h e ly é n  tú lh ű t é s  lé p  fe l és tö b b  o x i 
g é n t  k e ll  f e lh a s z n á ln i .

A ta l á l m á n y  s z e r in t i  fú v ó s z e rk e z e t  a z  i s m e r t e t e t t  
h á t r á n y o k a t  k ik ü s z ö b ö ln i .

(Puch József és társai, O K {A)

Eljárás rozsda-, sav- és hőálló lemezek pácolással 
való semlegesítésére és passziválására

A  ro z s d a ,  s a v  és h ő á l ló  le m e z e k  p á c o lá s á t  á l t a l á b a n  
s a v a s ,  v a g y  s a v a s - lú g o s  e l já r á s s a l  v é g z ik .

A  s a v a s  e l já r á s o k n á l  a  r e v e  n a g y  tö m e g é n e k  e l tá v o 
l í t á s á h o z  v a la m e ly  k e v e r t  s a v a t  t a r t a lm a z ó  p á c le v e t  
a lk a lm a 'z n a k . A  g y a k o r la tb a n  le g e l te r je d te b b  a  k é n -  
s a v -s ó s a v , s ó s a v - s a lé tr o m s a v  v a g y  k é n s a v - s ó s a v - s a lé t -  
r o m s a v  s a v k e v e ré k  h a s z n á la ta .

A  f e ls o ro lt  s a v k e v e ré k e k  a lk a lm a z á s á n a k  k ö z ö s  h á t 
r á n y u k ,  h o g y  p á c o la n d ó  le m e z e k  f e lü le té re  e rő se n  f e l 
t a p a d t  r e v é t  a  p á c o ld a to k  n e m  k é p e s e k  le o ld a n i ,  e n n e k  
f o ly tá n  az  íg y  k e z e l t  le m e z e k e n  p á c o lá s  u t á n  r e v e fo l to k  
m a r a d n a k .

U g y a n a k k o r  g y a k o r i  je le n s é g  a  le m e z  m in ő s é g é t  k á r o 
s í tó  tú lp á c o ló d á s ,  ill. a  le m e z  fe lü le té n  ly u k k o r ró z ió

k ia la k u lá s a .  A  p á c o lá s  s o r á n  a la p - fé m  o ld ó d á s  is  v é g b e 
m e g y , a m e ly  m in te g y  1 — 2 % -o s  fé m v e s z te s é g e t  is 
o k o z .

A z is m e r t  e l já r á s o k  p á c o lá s i  k ö lts é g e  és  id e je  r e la t ív e  
n a g y ,  a  m u n k a f o ly a m a to k  k ö z b e n  je le n té k e n y  m é r té k ű  
g á z  és  s a v g á z  k é p z ő d é s  lé p  fe l, a m i  e ls z ív á s a  k ö r ü lm é 
n y e s .

A  s z a b a d a lo m  o ly a n  e l já r á s r a  v o n a tk o z ik ,  a m e ly  a  
p á c o lá s i  m ű v e le te k e t  is m e g v á l to z ta t j a ,  i l le tv e  a z  a lk a l 
m a z o t t  p á c o ló i  s a v k e v e r é k e k  m ó d o s í tá s á v a l  a z  e lő b b i 
e k b e n  l e í r t  h iá n y o s s á g o k  n a g y m é r té k b e n  c s ö k k e n te k .

E g é s z e n  m é ly e n  b e h e n g e r e l t  r e v e  e s e té n  is a  p á c o lá s  
u t á n  k if o g á s ta la n  fé m e s  f e lü le te t  é r n e k  el. T ú lp á c o ló 
d á s ,  i l le tv e  ly u k k o r ró z ió  a  s z ü k sé g e s  p á c o lá s i  id ő  t ö b b 
s z ö rö sé re  v a ló  e m e lé s e k o r  n e m  ta p a s z ta l h a tó .  A z a l a p 
f é m  o ld ó d á s a  is n a g y s á g r e n d ű  m é r t é k b e n  c s ö k k e n t  
( 1 — 2 % - r ó l 0 , l — 0 ,8 % - ra ) .

A  ta l á l m á n y  s z e r in t i  ö s s z e té te lű  p á c lé  b o m lá s a  is 
m in im á l is  m é r t é k ű ,  ü z e m s z ü n e te k  a l a t t  s e m  é s z le lh e tő  
k im e rü lé s e , e z e n k ív ü l  a  k á r o s  s a v g ő z ö k  és g á z o k  f e j 
lő d é se  is  n a g y m é r té k b e n  c s ö k k e n t .

( Oecsei Gábor és társai, D V )

Berendezés homok vagy poranyagok iárolóiból 
pormentes kivételezésre

K ü lö n b ö z ő  h o m o k o k k a l  v a g y  m á s  p o r te r m é k e k k e l  
d o lg o z ó  ü z e m e k n é l,  m in t  p l. tű z á l ló té g la g y á r a k ,  ö n tö d e i  
h o m o k e lő k é s z ítő  m ü v e k  s tb .  tá ro ló ib ó l  a  p o r a n y a g o k  
e lv é te le  a  le g tö b b  e s e tb e n  e g y s z e rű  b u n k e r z á r a k  m e g 
n y i t á s á v a l  t ö r té n ik .  I ly e n k o r  a  fe lc s a p ó d ó  é s  s o k sz o r  
s z ilik ó z is  v e s z é ly t  je le n tő  p o r  e lsz ig e te lé se  g y a k o r la t i la g  
le h e te t le n .  P o re ls z ív á s  a lk a lm a z á s a  k ö lts é g e s  p o r le v á 
l a s z t ó k a t  ig é n y e l  és  s o k  h a s z n o s  p o r a n y a g  m e g y  v e 
s z e n d ő b e .

M e g lev ő  ü z e m e k  k o rs z e rű s í té s e  is m e r t ,  z á r ts z e rk e z e tű ,  
p o r z á ró  a d a g ló k k a l  — a m e ly e k  a  b u n k e r s z á jh o z  c s a t 
l a k o z t a t h a t ó k  — n e h é z k e s  és  k ö lts é g e s .

A  h e ly s z ü k s é g le t  é s  é p í té s i  m a g a s s á g ig é n y  c s a k  n a g y 
m é r t é k ű  á té p í té s s e l  b iz to s í th a tó .

I s m e r t  és  e lő n y ö s e n  a lk a lm a z h a tó  a  c s ig á s  b u n k e r  
ü r í té s ,  a m e ly  a  b u n k e r b a  é p í tv e  b e h a tá r o l t  m e n n y is é g ű  
z u h a n á s  m e n te s  a n y a g á r a m o t  b iz to s í t  a  p o r fe lc s a p ó d á s  
v e s z é ly e  n é lk ü l .  E z e k  a lk a lm a z á s i  t e r ü l e t e  k o r lá to z o t t ,  
m e r t  a  g y o r s a n  ü le p e d ő  tö m ö r ö d é s re  h a j la m o s  p o r o k 
n á l  és  f in o m s z e m c s é s  a n y a g o k  e s e té n  a  c s ig a  te l je s  t ö l 
té s s e l  a z  a n y a g h a lo m b a  f ú r ó d v a ,  a n n a k  n y o m á s a  a l a t t ,  
k e d v e z ő t le n  k o p á s i  v is z o n y o k  m e l le t t  c s a k  n a g y  e n e r 
g ia ig é n n y e l ü z e m e l te th e tő .

A  ta l á l m á n y  s z e r in t i  m e g o ld á s  k ik ü s z ö b ö li  a  f e n t i  
h iá n y o s s á g o k a t ,  m e g le v ő  ü z e m e k b e n  s z ű k  h e ly i  a d o t t 
s á g o k  m e l le t t  is le h e tő v é  te s z i  a d a g b e m é r ő k  u tó la g o s  
b e é p í té s é t  és  a  p o r m e n te s  ü z e m v i te l t .  Ü j lé te s í tm é n y e k 
b e n  e lő n y ö s e n  te le p í th e t ő  és  k is  h e ly ig é n y  m e l le t t  a lk a l 
m a z h a tó .  A  t a l á l m á n y  s z e r in t i  b u n k e r ű r í tő  c s ig a  tö l té s i  
f o k a  b e h a tá r o lh a tó  és  a  b u n k e r b e n  le v ő  a n y a g  n y o m á s á 
tó l  m e n te s í tv e  b iz to n s á g o s a n  ü z e m e l te th e tő .

(R udvig  Nándor és társai, Vegyigép Tervező V .)

ifj. Schmidt György

Felhívjuk tagjaink figyelm ét  
a V askohászati Szakosztály 1975. évi pályázatára

A részletes pályázati feltételek az 1975. 1. szám unk borítólapján,
ill. 4. szám unk 174. oldalán találhatók
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A K ohóm érnöki K ar hírei
A z O M B K E  Egyetemi Osztálya „ K ö r n y e z e tv é d e le m  a  

b á n y á s z a tb a n  é s  a  k o h á s z a tb a n ”  c ím m e l f e b r u á r  5 — 7 
k ö z ö t t  k o n f e r e n c iá t  r e n d e z e t t  M isk o lc o n , a  N e h é z ip a r i  
M ű sz a k i E g y e te m e n .  A  p le n á r is  ü lé s  e lső  e lő a d á s á t  
„ A  k ö r n y e z e tv é d e le m  n é p g a z d a s á g i  je le n tő s é g e ”  c ím 
m e l Dr. Trethon Ferenc p é n z ü g y m in is z te r - h e ly e t te s  
t a r t o t t a .

A  K o n fe re n c ia  n é g y  s z e k c ió já n a k  té m a k ö r e i  a z  a l á b 
b ia k  v o l t a k :
A) A b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t  á l t a l á n o s  k ö r n y e z e tv é d e lm i 

k é rd é s e i  é s  f e la d a ta i .

B )  A  b á n y á s z a t  k ö r n y e z e tv é d e lm i k é rd é s e i  é s  f e la d a ta i .
C )  A  k o h á s z a t i  ü z e m e k  k ö r n y e z e tv é d e lm i k é rd é s e i  és  

f e la d a ta i .
D )  A  k o h á s z a t i  te c h n o ló g iá k  k ö r n y e z e tv é d e lm i v o n a t 

k o z á s a i .
A  K o n fe re n c iá n  ö ssz e se n  65 e lő a d á s  h a n g z o t t  el. 

*

10 é v v e l  e z e lő t t  1965 . j a n u á r  e ls e jé n  k e z d te  m e g  m ű 
k ö d é s é t  a  K a r  A u to m a t ik a i  T a n s z é k e  é s  Ö n té s z e t i  T a n 
sz ék e .

A z  A u to m a t ik a i  T a n s z é k  1975. j a n u á r  20 — 25. k ö z ö t t  
12 fő  r é s z v é te lé v e l  „ A z  a n a ló g  f o ly a m a tm o d e lle z é s ,  
m in t  a  k o h á s z a t i  te rm e lé s i  f o ly a m a to k  v iz s g á la tá n a k  és 
f e j le s z té s é n e k  e s z k ö z e ”  c ím ű  m é r n ö k to v á b b k é p z ő  t a n 
f o ly a m o t t a r t o t t ,  a m e ly e n  az  a lá b b i  e lő a d á s o k  h a n g z o t 
t a k  e l :

Oláh M iklós  e. a d j . :  M o d e lla lk o tá s ,  a n a ló g  s z á m í tó 
g é p e k  p ro g ra m o z á s a .  Juhász A nrás  e. t s . : M E D A  a n -  
lóg s z á m ító g é p  fe lé p íté se . Gyuricza István  ts z -i m é rn ö k :  
A z id e n t i f ik á c ió  m ó d s z e re i  é s  a n a ló g  s z á m ító g é p e s  le h e 
tő sé g e i. Dr. Özekkel János  e . d o c . : O p tim u m k e r e s ő  e l j á 
r á s o k  m o d e lle z é sé n e k  a la p ja i .  K iss M átyás  e. t e . :  H e n 
g e rm ű i e g y e n á r a m ú  h a j tá s s z a b á ly o z á s o k  a n a ló g  m o d e l 
lezé se . Szabó Árpád  e. t s :  T im f ö ld g y á r tá s i  z a g y b e á l l í 
t á s  o p t im a l iz á lá s a  a n a ló g  s z á m ító g é p e n .  Juhász András  
e . t s . : I z z í tó  k e m e n c e , f ö ld g á z b o n tó  r e a k to r  m a te m a 

t ik a i  m o d e ll je  é s  a n a ló g  s z á m í tó g é p e s  p r o g ra m ja .  
Sulyok András e. t s . : R é z k o h á s z a t i  e le g y s z á m í tá s  a n a 
lóg  m o d e lle z é se .

*

A T a n k ö n y v k ia d ó  V á l la la t  k ia d á s á b a n  m e g je le n t  
Dr. Horváth Zoltán— Dr. Sziklavári Károly  — M ihalik  
Á rpád  s z e rz ő k tő l  a z  „ E lm é le t i  k o h á s z a t t a n ”  c. ú j  
e g y e te m i ta n k ö n y v .

*

1975. j a n u á r  20 — 25. k ö z ö t t  t a r t o t t á k  m e g  a  „ M o 
d e m  eljárások a rézkohászatban” c. m é r n ö k to v á b b k é p z ő  
t a n f o ly a m o t  a  N M E  F é m k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k é n .  A  t a n 
f o ly a m o n  18 -an  v e t t e k  r é s z t .  A z  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k :

Dr. Horváth Zoltán  ts z v .  e. t a n á r :  A  ré z  te rm e lé s é n e k  
é s  f e lh a s z n á lá s á n a k  a l a k u lá s a  2 0 0 0 -ig . M ihalik  Árpád  
e. a d j . :  K é n e s k ő -e lő á l l í tá s .  Dr. Wéber József t u d .  m . 
t á r s :  N y e rs ré z  e lő á l l í tá s a .  Su lyok A ndrás  e. t s . : R é z -  
k o h á s z a t i  e le g y s z á m ítá s  a n a ló g - s z á m ító g é p e s  m e g o l 
d á s a .  Riedl István  e . a d j . :  A  ré z  tű z i  r a f f in á lá s a .  Dr. 
Wéber József tu d .  m . t á r s :  E le k t r o l i to s  r é z ia f f in á lá s .  
Wieder N ándor  t u d .  m . t á r s :  R é z é rc e k  lú g z á s a . Dr. 
Horváth Zoltán  t s z v .  e. t a n á r :  O ld ó sz e re s  e x t ra k c ió .  
Lengyel A ttila  t u d .  m . t á r s :  R é z  k ie j té s e  a z  o ld a tb ó l .  
Dr. Sziklavári K ároly  e. d o c . : A  r é z o lv a s z tá s  és  ö tv ö z é s  
m e ta l lu r g iá ja .  Dr. Gyulás József e. a d j . :  M o d e rn  f é l 
g y á r tm á n y - e lő á l l í tó  e l já r á s o k .

*
R i tk a f é m e k  k o h á s z a ta  c. t á r g y b ó l  e lső  e s e tb e n  v iz s 

g á z ta k  a z  V . é v e s  k o h ó m é rn ö k h a l lg a tó k .
*

Nébli Vendelt, a  F é m ta n i  T a n s z é k  tu d o m á n y o s  
m u n k a tá r s á t  a  T u d o m á n y o s  M in ő s ítő  B iz o t t s á g  1975. 
j a n u á i  1'3-i ü lé sé n  a  F iz ik a i  T u d o m á n y o k  k a n d i d á tu s á v á  
n y i lv á n í to t t a .  A  d is s z e r tá c ió  t é m á j a :  D isz lo k á c ió k  és  
p o n th ib á k  k ö lc s ö n h a tá s á n a k  v iz s g á la ta  e g y  A l-M g 3Si 
ö tv ö z e t  b e lső  s ú r ló d á s á n a k  m é ré s é v e l .  ( TK)

Beszámoló külföldi konferenciáról
Az osztrák vaskohász egyesület május 22—24-én 

tartott közgyűlése

A z o s z t r á k  e g y e s ü le t  s z o k á s a  s z e r in t  az  e lső  n a p o n ,  
m á ju s  2 2 -én  r e n d e z té k  m e g  az  ü z e m lá to g a tá s t .  E z é v b e n  
e r re  L in z b e n ,  a  V O E S T  a c é lm ű v é b e n  k e r ü l t  so r. I t t  
ü d v ö z ö l te  a  m e g je le n te k e t  és  n y i t o t t a  m e g  a  k ö z g y ű lé s t  
dr. H. Trenkler p ro fe s sz o r ,  a z  e g y e s ü le t  e ln ö k e , m a jd  
dr. H . Koller, a  V O E S T -A lp in e  v e z é r ig a z g a tó ja  t a r t o t t  
t á j é k o z ta tó  e lő a d á s t  a  v á l la la t r ó l ,  ill. a  lin z i ü z e m rő l.  
E z  a  v a s m ű  A u s z t r ia  le g n a g y o b b  ü z e m e , az  é v i a c é l 
te rm e lé s e  m e g h a la d ja  a  3 m illió  t o n n á t ,  t e h á t  e lé r i  a z  
eg ész  m a g y a r  a c é l te r m e lé s t .  K iz á r ó la g  a c é lle m e z  t e r m é 
k e k e t  á l l í t a n a k  e lő . A te rm e lé s ü k  5 0 % - á t  e x p o r tá l j á k .  
A z e x p o r t  1 6 % - á t  te s z i  k i a  s z o c ia l is ta  o rs z á g o k  fe lé  
i r á n y u ló  e x p o r t .

E z t  k ö v e tő e n  dr. Rinesch  ig a z g a tó  i s m e r t e t t e  az  ü z e m  
b e re n d e z é s e i t ,  a  f o ly a m a tb a n  le v ő  b e r u h á z á s o k a t  és  a  
to v á b b i  f e jle sz té s i t e r v e k e t ,  m a jd  3 c s o p o r tb a n  m e g te 
k in t e t t é k  a  r é s z tv e v ő k  a  v a s m ű  le g fo n to s a b b  te rm e lő  
ü z e m e it ,  t o v á b b á  a  d u n a i  k ik ö tő t ,  a m e ly  A u s z t r ia  le g 
n a g y o b b  k ik ö tő je  és  a z  1 9 7 2 -b en  é p ü l t  ig e n  k o r s z e rű e n  
fe ls z e re l t  ta n m ű h e ly e k e t .

A z ez  id e ig  6 á l lv á n y o s  s z é le s s z a la g s o r t  a  k ö z e lm ú l t 
b a n  k o r s z e r ű s í te t té k ,  k ie g é s z í te t té k  e g y  7. á l lv á n n y a l  és 
íg y  a  s o r  h a v i  te rm e lé s e  180 00 0  t o n n á r a  e m e lk e d e t t  
A z ú j  4 á l lv á n y o s  S ie m a g -U n i te d  fo ly ta tó la g o s  
k v a r tó - ta n d e m - h id e g h e n g e r s o r  ü z e m b e lé p é s é v e l  a  h i 
d e g e n  h e n g e r e l t  le m e z  k a p a c i tá s  h a v i  41 00 0  t - v a l  
e m e lk e d e t t .  1 9 7 3 -b a n  h e ly e z té k  ü z e m b e  a  h a v i  6000 
t - á s  k a p a c i tá s i  S e n d z im ir  tű z i  h o r g a n y o z ó s o r t  is . A  I I .  
h id e g h e n g e rm ű  c s a r n o k  6 ,5  h e k tá r o s  te r ü l e té v e l  je le n le g  
A u s z t r ia  le g n a g y o b b  ip a r i  é p ü le te .  U g y a n c s a k  n e m ré g i 
b e n  i n d u l t  m e g  a  3. L D  a c é lm ű  1 30 t - á s  k o n v e r te re k k e l ,  
ú ja b b  s a j á t  k o n s t r u k c ió jú  f o ly a m a to s  ö n tő m ű v e l .

A  k o h á s z a t i  ü z e m e k e t  e g y  ig e n  n a g y  k a p a c i tá s ú  acé l-  
s z e rk e z e ti  ü z e m  e g é sz íti  k i, a m e ly  n e m c s a k  k ü lö n fé le

k o h á s z a t i  b e re n d e z é s e k e t ,  h id a k a t ,  c s a r n o k s z e rk e z e te 
k e t ,  h a n e m  k ész  k é m ia i  és  fő leg  a to m e r ő m ű i  b e r e n d e z é 
s e k e t  k é s z ít  v a s ta g  a u s te n i te s  ro z s d a á lló  a c é lle m e z e k b ő l.

L in z b ő l k i i lö n v o n a to n  u t a z t a k  v is s z a  a  r é s z tv e v ő k  
L e o b e n b e , a h o l  m á s n a p  a  B á n y á s z a t i  F ő is k o la  d ís z 
t e r m é b e n  f o ly t a tó d o t t  a  k ö z g y ű lé s .  I t t  dr. H . Trenkler 
e ln ö k  ü d v ö z lő  s z a v a i  u t á n ,  dr. F . Gap p ro fe s sz o r , a z  
in n s b r u c k i  e g y e te m  E lm é le t i  F iz ik a i  I n té z e té n e k  v e z e 
tő je  a  p la z m a m e ta l lu rg iá r ó l  t a r t o t t  p le n á r is  e lő a d á s a  
u t á n  4 s z e k c ió b a n  (M e ta llu rg ia ,  F é m ta n ,  Ü z e m g a z d a s á g , 
T o v á b b fe ld o lg o z á s )  h a n g z o t ta k  el s z ín v o n a la s  s z a k m a i 
e lő a d á s o k , a m e ly e k  e g y  r é s z é t  N S Z K -b e li  s z a k e m b e r e k  
t a r t o t t á k .

A  h a r m a d ik  n a p o n  z a j lo t t  le  az  ü n n e p i  k ö z g y ű lé s , 
a m e ly e n  a  t a r t o m á n y i  k o r m á n y  v e z e tő i  is r é s z t  v e t te k .  
A F ő is k o la  r e k to r a  és  a  n é m e t  v a s k o h á s z  e g y e s ü le t  
e ln ö k e , H . Kegel k ö s z ö n tö t te  a z  o s z t r á k  e g y e s ü le te t ,  
m a jd  dr. H. Trenkler e ln ö k  t a r t o t t  r ö v id  b e s z é d e t ,  a m e ly 
b e n  fő leg  az  o s z t r á k  v a s k o h á s z a t  v e r s e n y k é p e s s é g é v e l  és 
a  v a s k o h á s z a t  f e jlő d é s i te n d e n c iá iv a l  fo g la lk o z o t t .

E z t  k ö v e tő e n  az  e g y e s ü le t i  k i tü n t e té s e k e t  a d t á k  á t ,  a  
H ans Malcacher-díjat ez  é v b e n  dr. P . Dicht, a  F ő is k o la  
F é m ta n i  ta n s z é k é n e k  d o c e n se , a  Peter Tunner-érmet 
p e d ig  dr. H. K nüppel, a z  O B M  e l já r á s  f e l t a lá ló ja  k a p ta .

V é g ü l a  s z o k á so s  n e m  a  s z a k m a i ,  h a n e m  m á s  t u d o 
m á n y b ó l  v a ló  id ő s z e rű  té m á r ó l  szó ló  e lő a d á s  h a n g z o t t  
e l, dr. H . Bendernek, a  f r e ib u r g i  e g y e te m  p r o fe s s z o r á 
n a k  „ P a r a p s y c h o ló g ia  a  m o d e rn  tu d o m á n y  f é n y é b e n ”  
c. ig e n  é rd e k e s  e lő a d á s á t  Eberhard Bauer a d j u n k tu s  o l 
v a s t a  fe l.

A z ü z e m lá to g a tá s o n ,  ill. k ö z g y ű lé s e n  3 3 0 -a n  v e t te k  
r é s z t ,  k ö z tü k  k b . 50 k ü lfö ld i .  E z e k  z ö m e  n y u g a tn é m e t  
v o l t ,  r a j t u k  k ív ü l  2 — 3 b e lg a , s v á jc i ,  ju g o s z lá v  é s  N Ü K -  
b e li s z a k e m b e r  v o l t  je le n . E ls ő  íz b e n  v e t t e k  r é s z t  a  k ö z 
g y ű lé s e n  s z o v je t  k ü ld ö t t e k ,  k é t  m o s z k v a i  k o h á s z  p r o 
fe s sz o r  s z e m é ly é b e n .

Óvári Antal
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Egyesületi h írek
K o v á csk lu b d c lu tá n  m árc. 2 7 -én

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly u n k  K o v á c s - s z a k c s o p o r t ja  
m á rc iu s  2 7 -én  E g y e s ü le tü n k  e lő a d ó te rm é b e n  k o v á c s -  
k lu b d ó lu tá n t  t a r t o t t .  A  k lu b d é lu tá n  k e r e té b e n  a  S z a k 
c s o p o r t  t i t k á r a  L a tin á k  I s tv á n  t a g tá r s u n k  t á j é k o z t a t t a  
a  m e g je le n te k e t  a  K o v á c s -M ú z e u m  s z e rv e z é s é n e k  id ő 
s z e rű  p r o b lé m á ir ó l ,  a  K G M  il le té k e s e in e k  s e g ítő  k é s z 
s é g é rő l, é s  a  M u ra s z e m e n y é n  m e g sz ű n ő  k o v á c s ü z e m  
m u z e á lis  é r té k é r ő l .  K ö z ö lte ,  h o g y  a  S z a k o s z tá ly  v e z e 
t ő je  ez  é v  ő sz é n  e g y n a p o s  k o v á c s - a n k é n t  m e g s z e rv e z é 
s é t  k é r te  a  S z a k c s o p o r t tó l .  A  m e g je le n te k  e g y e té r t e t 
t e k  a  sz e rv e z é s se l és  k é t  e lő a d á s  m e g t a r t á s á t  v á l la l 
t á k .  A  to v á b b i  e lő a d ó k  b e s z e rv e z é s e  f o ly a m a tb a n  v a n .  
T ö b b  h o z z á s z ó lá s  u t á n  s o r  k e r ü l t  a  m e g h ív ó b a n  m e g 
h i r d e t e t t  v e t í t e t tk é p e s  e lő a d á s  m e g ta r tá s á r a .  A z e lő 
a d á s t  a  S z a k c s o p o r t  t i t k á r a  t a r t o t t a  a z  e u r ó p a i  h ír ű  
F r o h n a u i  h á m o r r ó l .  A  N é m e t  D e m o k r a t ik u s  K ö z tá r s a 
s á g  E rc h e g y s é g é b e n  A n n a b e rg  m e l le t t  a  m a  is m ű k ö d ő 
k é p e s  ő si k o v á c s m ű h e ly  1 4 3 5 -b en  a l a k u l t ,  a m e ly  1904-ig  
d o lg o z o t t  é s  m a  é r d e k e s  i p a r t ö r t é n e t i  e m lé k -m ú z e u m . 
N é h á n y  sz ín e s  f é n y k é p  a z  i s m e r te t é s t  jó l e g é s z í te t te  k i. 
E z t  k ö v e tő e n  b a r á t i  e g y ü t t l é t  k e r e té b e n  k ö te t le n  b e 
s z é lg e té s  a l a k u l t  k i. A  m e g je le n te k  e l h a tá r o z tá k ,  h o g y  
t a n u l m á n y ú t  k e r e té b e n  m e g te k in t ik  a z  o r s z á g  n é g y  
m ű e m lé k - je l le g ű  k o v á o s m ű h e ly ó t.

L atinák István

E ln ö k ség i ü lé s  m áj. !l-én

A z ü lé s t  dr. Dobos György e ln ö k  v e z e t te .

A  m e g h ív ó b a n  s z e re p lő  e lső  n a p i r e n d i  p o n to t ,  a  h e ly i 
c s o p o r to k  te v é k e n y s é g é rő l  szó ló  b e s z á m o ló t ,  a z  e ln ö k sé g  
a z  e lő a d ó  dr. V a rg a  F eren c  f ő t i t k á r h e ly e t t e s  b e te g sé g e  
m i a t t  n e m  tá r g y a l t a .

M á so d ik  n a p i re n d i  p o n t k é n t  M o h a ro s  J e n ő  f ő t i t k á r  
a d o t t  t á j é k o z t a t á s t  a  t i s z tú j í t ó  k ö z g y ű lé s  e lő k é s z íté s é 
rő l. E s z e r in t  a  k ö z g y ű lé s t  o k tó b e r  17-én t a r t j a  az  E g y e 
s ü le tü n k  m á r  az  ú j  a la p s z a b á ly o k  s z e r in t  a  M a g y a r  T u 
d o m á n y o s  A k a d é m ia  d ís z te rm é b e n .  T e k in te t t e l  a  M ik o -  
v in y i  ju b i l e u m r a  a  k ö z g y ű lé s e n  dr. T á rc zy -H o rn o c h  A n 
ta l  a k a d é m ik u s  e m lé k b e s z é d e t  m o n d  M ik o v in y ir ő l .  
A  k ö z g y ű lé s  le g fo n to s a b b  (á r g y s o r o z a ta  a  le lé p ő  e ln ö k 
ség  s z o k á so s  b e s z á m o ló ja  és  a  t i s z tú j í t á s .  U g y a n c s a k  a  
k ö z g y ű lé s e n  k e r ü l  so r  a z  e g y e s ü le t i  k i tü n te té s e k r e .  
E lő z ő  n a p  t a r t j u k  a  s z o k á so s  s z a k o s z tá ly i  ü lé s e k e t  és  a  
s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g  v á la s z tá s o k a t .  U g y a n e z e n  n a p o n  
e s te  k e r ü l  s o r  a  h a g y o m á n y o s  f o g a d á s ra  és  ^  P éch  A n ta l  
e m lé k b e s z é d re  a  H u n g á r iá b a n .

A  je lö lő  b iz o t ts á g  t a g j a i t  a  s z a k o s z tá ly o k  m á r  m e g 
v á l a s z to t tá k ,  a  ta g o k  s a já t m a g u k  k ö z ü l v á l a s z ta n a k  
e ln ö k ö t ,  é s  íg y  a  m u n k á t  r ö v id e s e n  m e g k e z d h e tik .  
A ja v a s l a ta ik r ó l  a z  e ln ö k s é g e t  f o ly a m a to s a n  tá j é k o z ta tn i  
fo g já k .

A  t á jé k o z ta tá s h o z  dr. G a g y i-P á lf fy  A n d r á s , dr. 
N a g y  Z o ltá n , P a n tó  D énes, B ö s zö r m é n y i B é la  és dr. 
S o ly m á r  K á ro ly  s z ó l ta k  h o z z á  és  fő leg  a z  ú j  a la p s z a b á ly  
v é g le g e s íté sé re ,  ill. é rv é n y b e lé p é s é re , a  4 v a g y  5 é v e s  
ú j c ik lu s id ő s z a k ra ,  a z  e g y e te m i c s o p o r t ,  ill. a z  IC S O B A  
B iz o t t s á g  r é s z tv é te lé r e  t e t t e k  j a v a s l a to k a t .

E z u t á n  h a r m a d ik  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  a  f ő t i t k á r  az  
E g y e s ü le t  n e m z e tk ö z i  k a p c s o la ta i ró l  a d o t t  r ö v id  k ie g é 
s z í té s t .  E r r ő l  a  té m á r ó l  a z  e ln ö k sé g  ta g ja i  u g y a n is  e g y  
ré s z le te s  j e le n té s t  k a p t a k  k é z h e z , a m e ly e t  S z ű c s  Im re ,  
a  N e m z e tk ö z i  K a p c s o la to k  B iz o t t s á g á n a k  v e z e tő je  k é 

s z í t e t t .
E h h e z  a  n a p i r e n d i  p o n th o z  dr. Vörös Árpád, dr. 

N agy Zoltán, dr. Solym ár Károly, H einrich József, Óvári 
A nta l és  Böszörményi Béla  s z ó l ta k  h o z z á . A  h o z z á s z ó lá 
s o k  e ls ő s o rb a n  a  je le n té s h e z  c s a to l t  k im u t a tá s o k n a k  a  
s z a k o s z tá ly o k r a  v o n a tk o z ó  a d a t a i t  v i t a t t á k ,  m e r t  e b b ő l 
az  t ű n t  k i, h o g y  v is z o n y la g  k e v é s  k ü lfö ld i  s z a k e m b e r t  fo 
g a d t a k  a  s z a k o s z tá ly o k .  K if o g á s o l tá k  e z e n k ív ü l,  h o g y  az  
ú t i  je le n té s e k  e g y  ré sz e  n e m  k é s z ü l  e l id e jé b e n  é s  a  la p o k  
s z e rk e sz tő sé g e ih e z  s e m  é rk e z n e k  b e , íg y  e g y e s  t a n u l 
m á n y ú i  ró l, ill. n e m z e tk ö z i  k o n f e r e n c iá k  e re d m é n y e irő l  
n e m  s z e r e z h e tn e k  in f o r m á c ió k a t  a z  e g y e s ü le t  ta g ja i .

A  f ő t i t k á r  v á la s z á b a n  u t a l t '  a r r a ,  a  k im u ta tá s o k b a n  
a z é r t  s z e re p e l a  v a ló s á g n á l  jó v a l  k e v e s e b b  v e n d é g ü n k ,  
m e r t  e z e k b e  c s a k  a z  a n y a g i  k ih a tá s s a l  j á r ó  v e n d é g lá 
t á s o k  a d a t a i t  v e t t é k  fel.

D r. D obos e ln ö k  a  je le n té s  a la p já n  m e g á lla p íto tta ,  
h o g y  az e lm ú lt  h á ro m  óv  fo ly a m á n  az E g y e s ü le t  n e m 
z e tk ö z i k a p c so la ta ib a n  je le n tő s  fe j lő d é s , é s  az eg y sé g e s  
ü g y in té z é sb e n  is  ja v u lá s  m u ta tk o z ik .

U to ls ó  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  a z  I p a r g a z d a s á g i  B iz o t ts á g  
m ű k ö d é s é rő l  szó ló  j e le n té s t  t á r g y a l t a  a z  e ln ö k sé g , a m e 
l y e t  dr. Trethon Ferenc, a  b iz o t ts á g  v e z e tő je  á l l í t o t t  
ö ssze . A  b iz o t t s á g  19 7 4 . k ö z e p é n  k e z d te  m e g  m u n k á 
j á t .  M a  m á r  m in d e g y ik  s z a k o s z tá ly b a n  m e g in d u l t  a  
m u n k a .  A  b iz o t ts á g  i r á n y í t j a  a z  E g y e s ü le te n  b e lü li  
k ö z g a z d a s á g i és  ip a rg a z d a s á g i  je l le g ű  m u n k á t ,  s z e rv e z i 
az  ily e n  t á r g y ú  r e n d e z v é n y e k e t  é s  re n d s z e re s  k a p c s o la to t  
é p í t  k i a z  eg y e s  s z a k o s z tá ly o k  ez  i r á n y ú  e g y e s ü le t i  t e v é 
k e n y s é g e  k ö z t .  E b b e  a  m u n k á b a  a  h e ly i c s o p o r to k  b e v o 
n á s á t  is  m e g k e z d té k .  A  je le n té s  i s m e r t e t t e  m in d e g y ik  
s z a k o s z tá ly  m u n k á já t .  A  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly t  a  
b i z o t t s á g b a n  Longa Elemér és dr. Szabó Ferenc k é p v ise li .

A  je le n té s  e z u tá n  a  b iz o t ts á g  1975. év i t e r v e i t  is m e r 
t e t t e ,  e s z e r in t  a  b á n y á s z o k  T a t a b á n y á n ,  a  K ő o la j  S z a k 
o s z tá ly  t a g ja i  B a la to n f ü r e d e n ,  v a s k o h á s z o k  D u n a ú j 
v á r o s b a n ,  a z  ö n té s z e k  C se p e le n  t a r t a n a k  k ö z g a z d a s á g i 
t é m á j ú  r e n d e z v é n y e k e t  a z  é v  m á s o d ik  fe lé b e n .

E h h e z  a  n a p i r e n d i  p o n th o z  dr. Solym ár Károly, dr. 
Laboda Sándor, Kem ény Kornél, dr. G agyi-Pálffy  
András  é s  Óvári A nta l s z ó l ta k  h o z z á , és  ö rö m m e l ü d v ö 
z ö l té k  a  B iz o t t s á g  m u n k á já n a k  m e g in d u lá s á t ,  h e ly e s e l 
t é k  a z  i s m e r t e t e t t  m u n k a te r v e t .

D r. T re th o n  F eren c  t á m o g a t á s t  és  t ü r e l m e t  k ó r t  a z  ú j 
b iz o t ts á g  ré sz é re . T a p a s z t a l a t a  s z e r in t  m in d e g y ik  s z a k 
o s z tá ly b a n  n a g y  é rd e k lő d é s  m u ta tk o z ik  a  k ö z g a z d a sá g i 
p r o b lé m á k  i r á n t .

V é g ü l Pantó Dénes a  B á n y á s z a t i  és  K o h á s z t i  L a p o k  
e lő ző  é v f o ly a m a in a k  b e k ö té s é re  v o n a tk o z ó  k o rá b b i  e l 
n ö k sé g i h a t á r o z a t o t  h o z ta  s z ó b a , a m i t  a  s z ü k sé g e s  f e d e 
z e t  h i á n y á r a  u ta lv a ,  M o h a ro s  f ő t i t k á r  v á la s z o l t  m e g .

(Ó . A . )

S z a k o sz tá ly v ez e tő sé g i ü lés  jú liu s  1-én

A fé lé v e t  le z á ró  s z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g i ü lé s t ,  a m e ly e n  
a  v e z e tő s é g i  ta g o k  s z in te  te l je s  lé ts z á m b a n  r é s z t  v e t te k ,  
dr. N a g y  Z o ltá n  a le ln ö k  v e z e t te .

E ls ő  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  dr. T a r d y  P á l  t i t k á r  t á j é 
k o z t a t t a  a  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é t  a  m á ju s  9-i e ln ö k 
sé g i ü lé s rő l . E z e n  — , a m in t  az  a r r ó l  m á r  la p u n k  m á s  h e 
ly é n  b e s z á m o l tu n k  — az  e ln ö k s é g  a  m ú l t  é v i e g y e s ü le t i  
k ü lf ö ld i  k ik ü ld e té s e k r ő l ,  v a l a m i n t  áz  I p a r g a z d a s á g i  
B iz o t ts á g  e d d ig i  te v é k e n y s é g é rő l  szó ló  b e s z á m o ló t  t á r 
g y a l t a  m e g , a m i t  d r. T re th o n  F eren c  t e r j e s z t e t t  e lő .

A z  e ln ö k sé g h e z  t a r t o z ó  b iz o t t s á g b a n  s z a k o s z tá ly u n 
k a t  L o n g a  E lem ér  és  dr. S za b ó  F eren c  k é p v ise li .  A  s z a k 
o s z tá ly  k ö z g a z d a s á g i p r o b lé m á k k a l  fo g la lk o z ó  t a g ja i  a  
D u n a i  V a s m ű b e n  m á r  e g y  jó l  s ik e r ü l t  K G M  s z in tű  é r t e 
k e z le te t  t a r t o t t a k .

A  t á j é k o z ta tó n a k  fő leg  a z  I p a r g a z d a s á g i  B iz o tts á g  
te v é k e n y s é g é rő l  szó ló  ré sz e  k e l t e t t  é r d e k lő d é s t .  Szalag  
Géza, Seimeczi Béla, Lantos István, Laczka János  és  M ar 
tin  Im re  h o z z á s z ó lá s a i  s z e r in t  i ly e n  je lle g ű  m u n k a  a  s z a k 
o s z tá ly  k e r e té b e n  is  és  a z  e g y e s  h e ly ic s o p o r to k n á l  is 
m á r  a z  e lő ző  é v e k b e n  is  fo ly t ,  d e  n e m  ö s s z e h a n g o lta n  és 
r e n d s z e re s e n .  A  h o z z á s z ó ló k  m in d n y á ja n  n a g y o n  a k t u 
á l is n a k  és  h e ly e s n e k  t a l á l t á k  e n n e k  a  m u n k á n a k  k ib ő v í 
t é s é t .

Dr. N agy Zoltán  a le ln ö k  a  v i t a  u t á n  a  s z a k o s z tá ly  v e 
z e tő sé g  á l l á s p o n t j á t  ö s s z e fo g la lv a  h a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  
e n n e k  a  m u n k á n a k  s o k o ld a lú n a k  k e ll  le n n ie  é s  ig e n  lé 
n y e g e s , h o g y  a z  ü z e m e k b e n  d o lg o z ó  m é rn ö k ö k ,  fő leg  a z o k  
a k ik  a  k ö z g a z d a s á g i k é p e s í té s t  is  m e g s z e re z té k , m in é l 
n a g y o b b  s z á m b a n  k a p c s o ló d ja n a k  b e  e n n e k  a z  ú j b i z o t t 
s á g n a k  a  m u n k á já b a .  K ív á n a to s ,  h o g y  m in d e g y ik  h e ly i  
c s o p o r tu n k b a n  m e g a la k u l ja n a k  a  k ö z g a z d a s á g i a lc s o 
p o r to k .  A  le g e re d m é n y e s e b b  m u n k a  e z e n  a  t é r e n  a  d u n a -
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ú jv á r o s i  c s o p o r tb a n  fo ly ik , a k ik  1973 ó t a  m á r  tö b b  e r e d 
m é n y e s  k ö z g a z d a s á g i k o n f e r e n c iá t  s z e rv e z te k .

M á so d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  Horváth Gyula  a  s z a k 
o s z tá ly  J e lö lő  B iz o t t s á g á n a k  v e z e tő je  i s m e r t e t t e  az  
e d d ig i  m u n k á t  és  a z t  a  j a v a s l a to t ,  a m i t  a  h á r o m  k o h á s z  
s z a k o s z tá ly  m e g b íz o t ta i  te r j e s z te n e k  e lő  az  e ln ö k sé g h e z . 
E n n e k  lé n y e g e  a z , h o g y  az  ő sz re  t e r v e z e t t  t i s z t ú j í t á s t  
c é ls z e rű  v o ln a  a  jö v ő  é v re  h a la s z ta n i .  A z  e lő te r je s z t e t t  
in d o k o k  a l a p já n  a  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g  a  j a v a s l a to t  
j ó v á h a g y ta .

H a r m a d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  dr. Fuchs E rik  és  
Répás Pál, a z  A n y a g v iz s g á ló  S z a k b iz o t t s á g  v e z e tő i  b e 
s z á m o l ta k  a  m ú l t  h ó  e le jé n  S ió fo k o n , ill. B a la to n s z é p -  
la k o n  r e n d e z e t t  V I I I .  A n y a g v iz s g á ló  N a p o k ró l .  E z e n  az  
is m é tlő d ő  n a g y r e n d e z v é n y e n  ez  é v b e n  is s z ín v o n a la s  e lő 
a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l, ö ssz e se n  111 e lő a d á s t  t a r t o t t a k .  
A  n a g y  é rd e k lő d é s t  a  r é s z tv e v ő k  n a g y  s z á m a  is  ig a z o lja . 
Ö ssz ese n  360 b e lfö ld i és  60 k ü lfö ld i  s z a k e m b e r  j e le n t  m e g . 
A  s z e rv e z é s  n e h é z  m u n k á já t  m in d ö s sz e  n é g y e n  v é g e z 
t é k ,  a k ik  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t t ő l ,  m in t  t á r s r e n d e 
z ő tő l  n a g y  s e g íts é g e t  k a p t a k .  J a v a s o l t á k ,  h o g y  a  k ö v e t 
k ez ő  k é t  é v  m ú lv a  e s e d é k e s  A n y a g v iz s g á ló  N a p o k  s z e r 
v e z é s é t  m á r  ez  é v  v é g é n  e l k e ll  k e z d e n i.

Dr. N agy Zoltán  m e g k ö s z ö n te  a  jó l s ik e r ü l t  n a g y r e n 
d e z v é n y  s z e rv e z ő in e k  e re d m é n y e s  m u n k á j á t  é s  a  V A S 
K Ú T  tá m o g a tá s á t .

B e fe je z é sü l dr. Remport Zoltán  r ö v id  t á j é k o z t a t á s t  
a d o t t  a z  o k tó b e r b e n  E g e r b e n  t a r t a n d ó  H e n g e ré s z  K o n 
f e re n c ia  s z e rv e z é s é n e k  á l lá s á ró l .  E g e r b e n  s ik e r ü l t  m e g 
fe le lő  e lő a d ó te r m e k e t  és  e lh e ly e z é s t  b iz to s í ta n i .

Laczkó János  a  F i a t a l  M é rn ö k ö k  és K ö z g a z d á s z o k  
B iz o t t s á g á n a k  s z e rv e z é s i p r o b lé m á i t  h o z ta  s z ó b a  K IS Z , 
ill. M T E S Z  v o n a tk o z á s b a n ,  v a l a m in t  a z  e g y e s ü le t i  a l a p 
s z a b á ly o k  ü g y é t .

Lantos István  a  K G Y V  c s o p o r t  g y ő r i  t a n u lm á n y  ú t  j á 
r ó i  t e t t  j e le n té s t ,  Stehlik László  p e d ig  a z  A g g te le k e n  t e r 
v e z e t t  k o r ró z ió s  és  k e n é s te c h n ik a i  s z e m in á r iu m r a  h í v t a  
fe l a  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g i  ta g o k  f ig y e lm é t.

B e fe je z é sü l dr. N agy Zoltán  m e le g  h a n g o n  e m lé k e z e t t  
m e g  Dévényi György h e n g e ré sz  s z a k b iz o t ts á g i  e ln ö k ü n k  
t r a g ik u s  h a lá lá r ó l  é s  m é l t a t t a  e re d m é n y e s  e g y e s ü le t i  
m u n k á já t .

V é g ü l dr. Tardy Pál t i t k á r  b e t e r je s z te t t e  a  je le n tk e z ő  
13 ú j ta g  f e lv é te l i  k é r e lm é t ,  a m i t  a  v e z e tő s é g  e g y h a n 
g ú la g  e l fo g a d o tt .  ( Ó .A .)

K önyvism ertetés

Dr. S im o n —dr. Szik laváry—Szőke: Ü jab b  te c h n o ló 
g ia i m eg o ld á so k  az a cé lg y á r tá sb a n . M ű sz a k i K ö n y v 
k ia d ó . 1974. 402 o ld . Á r a :  76 F t .

A  fe ls z a b a d u lá s  e l ő t t  n é h á n y  e g y e te m i je g y z e te t  le 
s z á m í tv a ,  m é g  a z  a c é lg y á r tá s  e g y e s  r é s z te r ü le te i t  ösz- 
sz e fo g ó  m u n k a  s e m  je le n t  m e g  m a g y a r  n y e lv e n .

A  f e ls z a b a d u lá s  u t á n ,  1 9 5 4 -b en  je le n t  m e g  K . G. 
T r u b in ,  G. N .  O sszk  s z o v je t  p ro fe s s z o ro k  „ A ó é lk o h á -  
s z a t ”  c . k ö n y v e  m a g y a r  n y e lv e n .  A  m a g a  id e jé b e n  h é 
z a g p ó t ló  k ö n y v  v o l t  és  a z  e g y e te m i o k ta t á s b a n ,  ill. a  
t a n u lá s b a n  n a g y  s e g í ts é g e t  n y ú j t o t t .

U g y a n e b b e n  a z  id ő s z a k b a n  je le n t  m e g  n é h a i  Zsák  
Viktor  p ro fe s s z o r  á l t a l  s z e r k e s z te t t ,  és  k iz á ró la g  a  h a z a i  
a c é lg y á r tá s  a k k o r i  p r o b lé m á iv a l  fo g la lk o z ó  ö n á lló  
m u n k a ,  m a jd  a  k ü lö n b ö z ő  „ V a s k o h á s z a t i  E n c ik lo p é 
d i á k ” , a m e ly e k n e k  s o rá b ó l k ie m e lk e d ik  Szőke László 
és  U ra i V ilm o s  „ E l e k t r o a c é lg y á r t á s ”  c. k ö n y v e ,  1965- 
b e n , és  B a ls a y  I s tv á n  „ S ie m e n s -M a r t in  A c é lg y á r tá s ”  
c. ig e n  g o n d o s a n  ö s s z e á l l í to t t  te r je d e lm e s  m u n k á ja ,  
1970-bő l.

F e n t i e k e t  a z é r t  v o l t  s z ü k sé g e s  e lő re b o c s á ta n i ,  m e r t  
íg y  te k in th e tő  á t  a  k o h á s z a t  és  e z e n  b e lü l  a z  a c é lg y á r tá s  
s z ű k e b b  te r ü l e té r e  eső  m a g y a r  n y e lv ű  m u n k á k  s o ra ,  és 
f ig y e lh e tő  m e g  a z  a  te rv s z e r ű s é g ,  a m e lly e l  a  s o r t  a  h á 
r o m  sz e rz ő  f e n t i  k ö n y v e  m in te g y  le z á r ja .

L é n y e g e s  e l té r é s  a  s z o k á so s  m ű s z a k i  a lk o tá s o k tó l ,  
h o g y  a  k ö n y v  a  f e ld o lg o z o t t  s z a k te r ü le te k e n  s z in te  
„ n a p r a k é s z ”  h e ly z e te t  m u t a t  b e .

A  k ö n y v  e z t  a z z a l  é r i  el, h o g y  k ö z e l 40 0  i ro d a lm i 
f o r r á s t  d o lg o z  fe l és  b e m u t a t j a  n e m c s a k  az  a c é lg y á r tá s 
b a n  v é g b e m e n t  f e j lő d é s t ,  h a n e m  a  k ís é r le t i  je l le g ű  
p r ó b á lk o z á s o k a t  is . M in t  i ly e n  je l le g ű  m ű , s z in te  e g y e 
d ü lá l ló  a  k o h á s z a t i  i r o d a lo m b a n ,  a z é r t  n a g y  n é p s z e r ű 
s é g re  s z á m í th a t  m in d  a z  e g y e te m i if jú s á g ,  m in d  a  g y a 
k o r la t i  s z a k e m b e r e k  k ö ré b e n .  5 f e je z e tr e  ta g o ló d ik :

A z I .  f e je z e t  120 o ld a lo n , jó l  á t t e k i n t h e t ő e n  t á r 
g y a l ja  a z o k a t  a  f iz ik a i  és  k é m ia ia i  a la p is m e r e te k e t ,  
a m e ly e k  a  k ö n y v  m e g é r té s é h e z  é s  a  k o h á s z a t i  f o ly a m a 
t o k  a la p o s  ta n u lm á n y o z á s á h o z  sz ü k sé g e se k .

A  I I .  f e je z e t  tö m ö r e n  fo g la lk o z ik  a z  SM  és  e le k tro -  
a c é l  g y á r t á s  és  k e m e n c é k  le g ú ja b b  fe jlő d é sé v e l,  b e le 

é r tv e  a z  o ly a n , m é g  k ís é r le t i  s t á d iu m b a n  le v ő  a c é lg y á r 
t ó b e re n d e z é s e k e t  is , m in t  p l. a z  S K F  k e t tő s k e m e n c e ,  
a h o l a  k é t  „ ív fé n y e s ”  k e m e n c e te s t  f e lv á l tv a  g á z tü z e 
lé s re , m a jd  e le k tr o m o s  f ű té s r e  a lk a lm a s  b o l to z a t t a l  
d o lg o z ik , o ly a n  m ó d o n , h o g y  a  k é t  k ü lö n b ö z ő  b o l to z a t  
v á l ta k o z v a  k e r ü l  a z  e g y ik  v a g y  m á s ik  k e m e n c é re , a t t ó l  
fü g g ő e n , h o g y  a  b e t é t  e lő m e le g íté se , b e o lv a s z tá s a ,  v a g y  
k ik é s z í té s e  tö r té n ik - e  a  s z ó b a n  fo rg ó  k e m e n c é b e n .

K ie g é s z ít i  a  m u n k á t  t ö b b  s t a t i s z t ik a i  é s  k ö z g a z d a -  
s á g i e le m z é s , a m e ly e k b ő l  p l. a z  e le k tr o a c é l  te rm e lé s  
r é s z a r á n y á n a k  s z in te  tö r e t le n  e m e lk e d é se  á l l a p í th a tó  
m e g  a  te l je s  a c é l te rm e lé s h e z  v is z o n y ítv a .  K ö z ö l a  m ű  
sz á m o s  b e r u h á z á s i  f a j la g o s  s z á m o t  is , k o n k r é t  k iv i t e 
le k re  h iv a tk o z v a .

A  I I I .  f e je z e t  t á r g y a l j a  a  le g k o rs z e rű b b  a c é lg y á r tá s i  
e l já r á s o k a t ,  b e le é r tv e  a z o k a t  is, a m e ly e k  s o r á n  a  g y á r 
t á s  a  le v e g ő  k iz á r á s á v a l  tö r té n ik .

A  m in te g y  100 o ld a la s  f e je z e t  jó l  á t t e k i n t h e t ő  é r t é 
k e lé sse l f e je z ő d ik  b e , a h o l  az  e g y e s  e l já r á s o k  e lő n y e i  és 
h á t r á n y a i  k e r ü ln e k  m e g v i ta tá s r a .

A  I V . f e je z e t  a  h a g y o m á n y o s  e le k t r o a c é l  g y á r t á s á b a n  
a lk a lm a z o t t ,  ill. k ip r ó b á lá s  a l a t t  le v ő  te c h n o ló g ia i  ú j 
d o n s á g o k a t  i s m e r te t i ,  m in t  p l .  a  f é m e s í te t t  é rc e k  (p e l 
le te k )  a l k a lm a z á s á t .  E z  a  f e je z e t  fo g la lk o z ik  a  k o h á s z a t i  
f o ly a m a to k  m e g g y o r s í tá s á r a  a l k a lm a z o t t  b e a v a t k o z á 
s o k k a l ,  m in t  p l. a  k ü lö n b ö z ő  p o r a la k ú  a n y a g o k  b e h í v á 
s á v a l  a z  a c é l fü r d ő b e  s tb .

A  f e je z e te t  a z  ü s tk e z e lé s e k  le g ú ja b b  m ó d s z e re in e k  
is m e r te té s e  z á r j a  le .

A z  V . f e je z e t  h e ly e s e n  s ú ly z o t t  te r je d e le m b e n  a  f o ly a 
m a to s  ö n té s  k ü lö n b ö z ő  v á l t o z a t a i t  t á r g y a l ja ,  a m e ly e k  
e g y ü t t  f e j lő d n e k  a  k ü lö n b ö z ő  a c é lg y á r tá s i  e l já r á s o k k a l .

Ö ssz e fo g la lv a : a  s z e rz ő k  n a g y  s z a k é r te le m m e l és  
h e ly e s  k r i t ik á v a l ,  h a t a lm a s  i r o d a lm i a n y a g o t  d o lg o z ta k  
fe l, a m e ly n e k  re n d s z e rz é s e , b í r á l a t a  s e g í ts é g e t  n y ú j t  a  
le g ú ja b b a n  s z in te  tö m e g e s e n  je le n tk e z ő  ú j  m ó d sz e re k  
m e g ism e ré sé h e z , a  k ö z tü k  v a ló  e l ig a z o d á s h o z  és  a  h a z a i  
a lk a lm a z h a tó s á g  s z e m p o n t já b ó l  v a ló  é r té k e lé s h e z .

S z ű c s  E n d re
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M űszaki és gazdasági h írek

M ú lt é v  v é g é n  h e ly e z té k  a z  a n g l ia i  D u d le y - b e n  a  
L lo y d  C o o p e r  cég  80 e t / é v  k a p a c i tá s ú  a c é lm ű v é t  
ü z e m b e . A  m á s ik  m in ia c é lm ű , a  S h e rn e s s  ú j  90 to n n á s  
e le k tro k o m e n c e  b e á l l í tá s á v a l  t e rm e lé s é t  400  e t /é v  
n a g y s á g r a  fo g ja  m e g d u p lá z n i .  (H W )

L ’U s in e  N o u v e l le  1 9 7 4 . 4 9 . 5 0 . s z .

*
A  n y u g a tn é m e t  K o r f  cég  s z e rz ő d é s t  k ö t  a  fo rm ó z a i 

T a n g  E n g  I r o n  W o r k s  v á l l a l a t t a l  420  e t / é v  k a p a c i tá s ú  
M id re x  e l já r á s s a l  d o lg o z ó  d i r e k t r e d u k c ió s  e g y sé g  lé te s í 
té s é r e  K a o h s iu n g b a n .

A  t e r m e l é s t  a  C h in a  S t e e l  c é g n e k  k í v á n j á k  e la d n i ,  
a m e l y  1 9 7 7 - b e n  k e z d i  m e g  t e r m e l é s é t  1 ,5  t / é v  k a p a c i 
t á s s a l .  ( H W )

L ’U s in e  N o u v e l le  1 9 7 4 . 4 9 — 5 0 . s z .

*
T ö b b  b r a z i l  t á r s a s á g b ó l  á l ló  c s o p o r to s u lá s  50  m illió  

d o llá ro s  f r a n c ia  h ite l le l  k ív á n  d i r e k t r e d u k c ió s  k o h ó t  
l é te s í t e n i  a z  u ru c u m i (M a to  G ro sso ) v a s é r c  f e ld o lg o 

z á s á ra .  A  C o ru m b a  v á r o s  k ö z e lé b e n  t e r v e z e t t  ü z e m e t  a  
C o s im a t ,  M e ta b a t  é s  P i r a t i n i  v a s k o h á s z a t i  v á l la la to k  
ü z e m e lte t ik .  A  r e d u k c ió t  a  P i r a t i n i  tu l a jd o n á b a n  le v ő  
s z é n e lő fo rd u lá s  te r m é k é v e l  te r v e z ik .  A z e lő r e d u k á l t  
p e l le t e k e t  F ra n c ia o r s z á g b a  e x p o r t á l j á k  m a jd .  (H W ) 

L ’U s in e  N o u v e l le  1 9 7 4 . 4 9 — 5 0 . s z .

*
A  K r u p p  H ü t te n w e r k e ,  B o c h u m  1 9 7 6 -tő l ú j L D  a c é l 

ü z e m e t  in d í t ,  m e ly n e k  k e z d ő k a p a c i tá s a  3 m ió  t  lesz . 
A  k é s ő b b ie k b e n  7 m ió  t  te r m e lé s t  k ív á n n a k  e lé rn i. 
(H W )

T e c h n is c h e  R u n d s c h a u  1 9 7 4 . 2 8 . sz .

*
A  b r a z i l  U S IM IN A S  v á l la l a t  ip a t in g a i  ü z e m é b e n  

ü z e m b e h e ly e z te  3 sz . n a g y o lv a s z tó já t  6000  t / é v  n y e rs -  
v a s g y á r tó  k a p a c i tá s s a l .  A  v á l la l a t  k a p a c i tá s a  a  b ő v í té s  
s o r á n  1 9 7 6 -ra  2 ,4  m ió  t / é v  n y e r s a c é l te r m e lé s t  é r  el. 
(H W )

S t a h l  u n d  E i s e n  1 9 7 5 . 3 . sz .

Szabványosítási h írek

Ú J  S Z A B V Á N Y O K

Acél:

M SZ 4 3 6 9  — 75 (M S Z  4369—66 helyett)
Hidegen húzott általános rendeltetésű ötvözetlen szerkezeti 
rúdacél

A  s z a b v á n y  a z  M SZ  5 0 0  s z e r in t i  a c é lo k b ó l h ú z o t t  
r u d a k  m e c h a n ik a i  és á l t a lá n o s  m ű s z a k i  e lő í r á s a i t  t á r 
g y a l ja .  A  s z a b v á n y b ó l  k im a r a d ta k  a  b e t é tb e n  e d z h e tő  
és  a  n e m e s í th e tő  h ú z o t t  a c é lo k ra  v o n a tk o z ó  e lő írá s o k , 
a m e ly e k e t  az  M SZ  31 — 74, ill. a z  M SZ  61 — 74 t a r t a l 
m a z .

S z á l l í tá s i  á l l a p o t  s z e r in t  a  s z a b v á n y  m e g k ü lö n b ö z 
t e t :

— h ú z o t t  — h ő k e z e le t le n ,
— h ú z o t t ,  m a jd  f e k e té n  l á g y í to t t ,
— h ú z o t t ,  m a jd  r e v e m e n te s e n  l á g y í to t t  és
— h ú z o t t ,  m a jd  n o r m a l iz á l t  k iv i te l t

A  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k b ó l  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
és  a  n y ú lá s  m in ő s ítő  té n y e z ő ,  a  f o ly á s h a tá r  c s a k  t á j é 
k o z ta tó .

M SZ 1 7 7 8 9 - 7 5  (M S Z  1 7 7 8 9 -6 6  helyett)
Krém,acél gördülőcsapágyak céljára

A z ú j  s z a b v á n y b a n  v á l to z a t la n  m a r a d t  az  e d d ig i 
G O  3 és  G O  4 a c é l v e g y i ö s s z e té te le .  V á l to z ta k  a  m ik ro -

s z e r k e z e t te l  k a p c s o la to s  k ö v e te lm é n y e k  és a  v iz s g á la t .  
A  z á r v á n y o s s á g o t  6 c s is z o la t  le g k e d v e z ő t le n e b b  l á tó 
m e z e jé n e k  á t la g o lá s á v a l  és  n e m  — m in t  e d d ig  — a  
c s is z o la to k  á t la g s a la k o s s á g á n a k  á t la g o lá s á v a l  k e ll  é r t é 
k e ln i.

Ú j a  l á g y í t o t t  a c é lo k  p e r l i t f in o m s á g á r a ,  a  k a rb id -  
h á ló ra ,  k a r b id d ú s ú lá s r a  és  k a r b o d s o r o s s á g ra  v o n a tk o z ó  
etalonsórozat.

K .  E .

Á lla m i fő h a tó sá g

F E L V É T E L R E  K E R E S

a cé lo k  k é p lé k e n y  a la k ítá sá b a n  jártas

K O H Ö M É R N Ö K Ö T

fő e lő a d ó i m u n k a k ö rb e.

N y e lv tu d á s  (orosz, a n g o l, fra n cia ) k ív á n a to s . 
J e le n tk e z é s t:
R é sz le te s  ö n é le tr a jz z a l, sza k m a i m u n k á ssá g  m e g 
j e lö lé s é v e l,  B p. 9. P f. 24. c ím re  k érjü k .

M egkezdte m űködését a Vasipari K utató  In téze tb en  az 

ACÉLTANÁCSADÓ SZO LGÁLAT

A ta n á c sa d á s  d íjm en tes .

ír á so s , sz e m é ly e s  v a g y  te le fo n i m eg k er esé sér e  ta 
n á cso t ad  a m eg a d o tt  fe lh a sz n á lá s i cé lra  leg jo b b a n  
m e g fe le lő , u g y a n a k k o r  a h a za i k o h á sza tb a n  já r a 
to s, v a g y  g a zd a sá g o sa n  g y á rth a tó , v a g y  im p o r tá l 
h a tó  v a s -  és  a c é lg y á r tm á n y o k  m ér e te ir e , m in ő s é 
g e ire  é s  eg y éb  tu la jd o n sá g a ir a . F e lv ilá g o s ít  azok  
fe lh a sz n á lá s i — m ele g a la k ítá s i, h id e g a la k ítá s i, h ő 
k eze lé s i, h e g esz té s i, k o rró z ió v é d e lm i stb . — te c h n o 
ló g iá já ró l.

K ü lfö ld i sz a b v á n y o s , v a g y  g y á rtó m ű i, lic e n c  —  
e lő írá so s  v a s -  és  a cé lte r m é k e k n e k  és  m in ő ség ek n ek

m eg a d ja  k o h á sz a tu n k b a n  g y á rth a tó  m e g fe le lő jé t  
v a g y  h e ly e tte s ítő jé t .

A  ta n á c sa d á s  so rá n  e s e t le g e se n  sz ü k sé g e ssé  v á ló  
k u ta tá so k , sza k értő i v iz sg á la to k  e llá tá sá r a  az in té 
zet rö v id  h a tá r id e jű  szer ző d ésk ö té sre  v á lla lk o z ik .

A z A C É L T A N Ä C S A D Ó  S Z O L G A L A T  c ím e:  

V a sip a r i K u ta tó  In té z e t,
B u d a p est  X I ., F eh ér v á r i ú t 130.

le v é lc ím :
1509 B u d a p est  P f. 14.

T e l.:  250-020/307
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F É M K O H Á SZ A T
R ovatvezetők: Г, A RAY L Á S Z L Ó , K O L O S Y  E R N Ő

Ritkafém ek előállításának elm életi alapjai
ÍI. rész*

Dr .  H O R V Á T H  Z O L T Á N  ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i  t a n á r ,  a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  d o k to r a  
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m ,  F é m k o h á s z a t t a i i i  T a n s z é k

D K :  6 6 9 .8 5 /8 6

A  dolgozat a legfontosabb fémelőállításra hasz
nálható eljárások : karbo-, karbidotermikus reduk
ció, színítés СО-val, H ,-rel ( oxidokból, halogenidek- 
ből), sziliko,- alumino-, magnézio-, nátrio-, kül 
dő-, lantanotermikus, a term ikus bontáson alapuló 
jodidos V .  Arkel-, karbonilos és hidrides, a  komplex 
fémvegyületeket elbontó, a szubhalidos eljárás, a 
vizes, szerves oldatból és olvadékból való elektrolízis 
és a cementálás elméletével: egyensúlyával, kezdő 
hőmérsékletével foglalkozik, az egyes eljárások k i 
kényszerítésére és könnyebbé tételére felhasználható 
fogásokat ismerteti és az egyes eljárások alkalm a 
zási lehetőségét foglalja össze.

1.52 Aluminotermikus eljárás

Ennél a munkamódnál a fém-oxidokat Al-darával 
redukálják. A lejátszódó reakciók a szilikotermi- 
kus eljárásnál végbemenőkhöz hasonlók. A fém- 
k ihozatal növelése végett i t t  is célszerű Cat) jelen 
létében színíteni. Ilyenkor a b ru ttó reakc ió :

3MeO +  2A1 +  CaO =  3Me +  CaO • A120 3 (V)
Ez a  következő részfolyam atokra bon tható :

3M e+ l ,5 0 2 =  3M e0, (Z)

2A1+ 1 ,502 +  С а 0 = С а 0  =  С а0 -A120 3. (A)
A folyam atok elméletéből a 17. ábra tá jékoz 

ta t. Ebből m egállapítható , hogy az Al-mal való 
redukciónál a legtöbbször olyan nagy mennyiségű 
hő fejlődik, hogy ez bőségesen elegendő a 2045

* A z e lő ző  s z á m b a n  m e g je le n t  k ö z le m é n y  f o ly ta tá s a .

17. ábra. Oxigénpotenciálok alakulása az alum inoterm i
kus eljárásnál

57 58 59 60 61 62 63 6h 65 66 671 
89 90 91 92

Rendszám

169 70 71 

\KL-3i7-18\

18. ábra. Fém -oxidok olvadáspontja az oszlop-, sor-, 
illetőleg rendszám függvényében

°C-on olvadó A120 3 folyékony halm azállapotba 
hozására (18. ábra), sőt egyes esetekben a színítés 
e lő tt a túlhevülés, illetőleg a robbanás elkerülé 
sére a  redukálandó anyag ox igén tarta lm át csök 
kenteni kell.

Fém-, illetőleg kalcium -ahim inát m ia tt a reduk 
cióhő nő, az alum inátok olvadáspontja pedig k i 
sebb, m int az Al20 3-é.

Az alum inoterm ikusan előállítható fémekről a 
19. ábra tá jékozta t.

1.53 Magnéziotermikus eljárás

Á ltalában halogenidekből lehet a fém et m agné 
ziumm al színíteni. Ilyenkor az

MeXa =  Mg =  Me +  MgX2 (Y)
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alábbi feltételezésekkel a 20. ábrán ábrázolható:

**
— — — I— — — — — L— — — — — —

\KL-317-19\

19. ábra. A lum inoterm ikusan előállítható fémek a perió 
dusos rendszerben

TpfeX* <  Tf*  <  T%gX* (29)
és

AH?gX̂ A H ? e\  (30)

K is forráspontú fémek előállításánál nyom ás 
a la tt, nagy olvadáspontú fémek színítésénél pedig 
Mg-felesleggel vagy Zn jelenlétében dolgoznak, a 
reakcióképes fémek kiejtésénél pedig célszerű 
védőgázatm oszférát ta rtan i.

A keletkező M gX2-t oldással, vákuum ban vagy 
izzó nemesgáz jelenlétében végzett desztillálással 
kü löníthetjük  el.

A m agnézioterm ikusan előállítható fémekről a 
11., 12. és a 21. ábrából tájékozódhatunk.

A 22. ábrába a  fém-kloridok, a 23. ábrába a -fluo- 
ridok o lvadáspontját foglaltuk össze, a 24. ábra 
a  -kloridok, a  25. ábra pedig a  -fluoridok forrás 
p o n tjá t szem lélteti. Ezekből az á llap ítható  meg, 
hogy a  fluoridok olvadás- és forráspontja a nagyobb.

20. ábra. K ém iai potenciálok a magnéziotermikus el
járásnál

általános reakció játszódik  le, ha

M e X „  M g X ,
j j x 2 2>Px„ 2,

illetőleg ha

a  M fX „Apx„ 2 л M«x -/1px„

(26)

(27)

Apx,X" é rtékét (18)-ban m ár lá ttuk , / I p x ^ 2 -nek 

a  hőm érséklettel való változása pedig a 

Ap%gX°- =AH fgX* + Í /M n  —лг̂ - Л 8 аМйХ^ Т  (28)
2 t «Mg )

egyenlettel írható fel. A 2 halogénpotenciál az

1.54 Nátriutermikus eljárás
Ennél a  m unkam ódnál is halogenidekből: klori- 

dokból, fluoridokból vagy kettős fluoridokból in 
dulnak ki. Az eljárás előnye, hogy az N a elég tisz 
tá n  áll rendelkezésre, sói vízben oldódnak, nem 
higroszkóposak és nem  keletkeznek fémes vegvü- 
letek.

Az ilyenkor felírható

MeX2 +  2Na =  Me +  2NaX (Z)
lejátszódásának feltétele, hogy

M e X „  2 N a X (31)p x 2 2> p x 2 ,

illetőleg
л M e x  ,  2 N a X

Apx., 2> /ifíx„ (32)

Az utóbbiban szereplő nátrium -halogenid  halo 
génpotenciálja a következőképpen írható  fel:

V x NaX = А Н Г &Х + Ы  • In - ^ - ^ А в Г лХ)т (33)
2 V ®Na )

\КШ-2А

21. ábra. M agnézioterm ikusan előállítható fémek a perió 
dusos rendszerben
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Rendszám
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22. ábra. Fém-kloridok olvadáspontja az oszlop-, sor-, 
illetőleg rendszám függvényében

23. ábra. Fém-fluoridok olvadáspontja az oszlop-, sor-, 
illetőleg rendszám függvényében

Ezeket a A /árm értékeket a  hőm érséklet függ 
vényében a  26. ábrán azzal a feltételezéssel áb rá 
zoltuk, hogy

T?peX̂ T ? p̂ T % eX (34)

A nátrio term ikusan előállítható fémekről a 
11— 12., a  22— 25. és a 27. ábra  tá jékozta t. Ebben 
az esetben elő lehet segíteni a  term ékek elválasz 
tá sá t N a-am algám m al való redukcióval.

1.55 Kalciotermikus eljárás

A kalcium  igen erős redukálópor, fém-oxidból 
is tu d  fém et színíteni, aránylag nagy forráspontja 
(1440 °C) m ia tt segítségével 1 atm -nál is lehet dol
gozni, és csak ritk án  alkot fémes vegyületeket. 
H átránya, hogy drága, csak desztillálás u tán  elég 
tiszta, csak védőgáz vagy védő olvadék m ellett 
lehet vele dolgozni, halogenidjei erősen korrodálnak. 
A CaCl2 higroszkópos, a  C aF2 pedig gyakorlatilag 
oldhatatlan , és ez a  vegyület desztillálással sem 
választható  el gazdaságosan, m ert nagy a  forrás 
pontja.

Oxidok kalcium m al való redukciójánál J 2 jelen 
létében könnyen illanó C aJ2 keletkezik (28. ábra), 
S2 jelenlétében kisebb hőm érsékleten olvadó CaS 
képződik (29. ábra) ,  a keletkező fém olvadáspont

já t pedig Zn jelenlétének a biztosításával lehet 
csökkenteni. A Zn a továbbiakban desztillálással 
távo lítható  el.

A kalcioterm ikusan e lőállíto tt fém eket a  30. 
ábra  tartalm azza.

1.56 L an tanoterm ikus eljárás

A La és a ritkaföldfém -ötvözet igen erős reduká 
lószer. Ezzel a módszerrel oxidokból és halogeni- 
dekből szoktak a  lantanidákhoz tartozó  fém eket 
előállítani.

2. Termikus bontás

A fémek előállítására használható  eljárásokknak 
ebbe a csoportjába a  jodidos vagy Arkel-, a kar- 
bonilos, a  hidrides eljárás, a  komplex fémvegyüle- 
tek  bontása és szubhalidos eljárás tartozik .

2.1 Jodidos- vagy Arkel-cljárás

Ennél a  m unkam ódnál az

M eX2 ~ Me +  X 2 (Ax)
“ T2  ̂Tx

reakció lejátszódását használjuk ki. E bben X 2 
a legtöbbször J 2-t, ritkábban  Cl2-t jelent.
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24. ábra . F é m -k lo r id o k  fo rrá sp o n tja  a z  oszlop -, sor-, 
ille tő leg  a  ren d szá m  fü g g vén yéb en

3000

<o 2000

Loh
CÍF

Prh

Щ

SmF3 GdF3 D9 F3

JbRr
ErF3

RoF3- -finá- -LuFs-
УЩ

57 58 59 60 64 62 63 69 65 66 67 68 69 70 74 
89 90 94 92 93 99

Rendszám ,____________ ,

\KL-347-25\

25. ábra . F é m - flu o r id o k  fo rrá sp o n ja  a z  oszlop -, sor-, 
illetőleg re n d szá m  függvényében

jMeXí

Ehhez az t kell megjegyezni, hogy (.áj)-folyamat, 
m in t m inden bomlás endoterm ás, ezért az egyen 
súly  a  fém színülésének irányába a hőm érséklet

növelésével to lható  el. Az i t t  elsősorban szám ításba 
jövő jodidok fo rráspontjá t a 28. ábrában  m ár lá t 
tuk , a  31. ábra  a  jodidok olvadáspontját szemlél
te ti, a 32. ábra  pedig a  jodidok bomláshőmérsék 
letéről tá jékozta t.

\KL-347-27\

27. ábra. N átriotermikusan előállítható fémek a periódusos 
rendszerben
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28. ábra. Fém-jodidolc forráspontja az oszlop-, sor-, 
illetőiéiI rendszám függvényében

90 91 92
Rendszám

\KL-317-29\

29. ábra. Fém -szulfidok olvadáspontja az oszlop-, sor-, 
illetőleg rendszám függvényében
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30. ábra. Kalcioterm ikusan előállítható fémek a periódusos 
rendszerben

2.2 Karbonilos eljárás

Ebben az esetben a fém et az

Me +  arCO ^ = ± M e (C O )z
T 0

reakció szerint á llítjuk  elő, azaz kisebb hőmérsék 

leten karbonilt á llítunk  elő, nagyobb hőm érsék 
leten pedig a  karbonilt e lbontjuk színfémre és 
CO-ra.

A fém színítésénél szám ításba jövő karbonilok 
kém iai összetételéről, o lvadáspontjáról (°C), for 
ráspontjáról °C, szublimációs hőmérsékletéről °C 
és bom láshőm érsékletéről a 33. ábra tá jékozta t.

Mivel a  (B J-fo lyam at a  gázhalm azállapotú mó
lok szám ának a  m egváltozásával jár, azért a k a r 
bonilok képződését a nyom ás növelésével, bom 
lását pedig a nyom ás csökkentésével lehet elősegí
teni.

•>
2.3 Hidrides eljárás

V, Nb, Та, Ti, Zr, Hf, Se és Y vákuum ban, 
aránylag kis hőm érsékleten az

M eH2 =  Me +  H 2 (Cd

reakció szerint is színíthető. Ezzel a módszerrel 
fémes hulladékokból könnyen lehet porkohászati 
célokra alkalm as fém porokat előállítani.

2Л K o m p le x  f é m v e g y ü le t e k  b o n t á s a

A platinafém ek vegyületei hevítéskor pl. a

P t(N H 4)2Cle =  P t  +  2NH4C1 +  Cl2 (/ft)

reakciónak megfelelően fém porra, ammónium -klo-
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31. ábra . F é m -jo d id o k  o lva d á sp o n tja  a z  oszlop -, sor-, 
illetőleg ren d szá m  fü g g vén yéb en

32 . ábra . F é m - jo d id o k  bom láshőm érsékle te  a  ren d szá m  
fü g g vén yéb en

rid ra  és klórgázra bom lanak. A folyam at elősegít
hető H 2 jelenlétének a  biztosításával, m ert ilyen 
kor az elemi klórból HC1 keletkezik.

2.5 Szubhalidos eljárás

Ennél a m unkam ódnál az

(у — 1 )Me +  MeXj, ~ r ± :  yMeX (EJ 
1

endoterm ás reakció szerin t illósíthatjuk el és for 
d íto ttja  szerin t á llítha tjuk  elő a  fémet.

3. Elektrolízis

Valam ely fémion a  kátédon  az

Me2++  2e =  Me (FJ

egyenlet szerin t válik  le. E nnek szabadentalpiája 
a koncentrációval és az elektródpotenciállal a  kö 
vetkezőképpen fejezhető ki:

AGp =AQf  +RT-\n  =  -0 ,2 3 9 -2 -  F -еш.
1 1

Ebből

CMe =  ßM e +
RT

In
Аме2 +

0,239 -2 -F A M,
(35)

3.1 Elektrolízis vizes oldatból

Mivel a katódon mindig a  pozitívabb elektród 
potenciálú  fém válik le, és vizes o ldatban H + m in 
dig van  jelen, azért a fém vizes oldatból való le vá 
laszthatóságának fe lté te le :

сме>ен2. (36)

V(C0)6
70

Cr(C0)B M1I2 (С0)ю
но

FelCOh
m m
p£s (C0)g 

100
F&3 (СО)̂  

Ю

С0г (С0)8
51

СОц [C0)f2 
60

Ni(C0i 
(-25) [93] 

150

Mo(CO)6 Tc2 (СО)ю 
(-60){Ю1J

Ru (CO)5
(-22)

RU2ÍC0)g

Ru3 (C0)12

Rh2(C0)8
(76)

[m co)3]n

[ R h M il
T0p - r e )

W(C0)6 R92(0.0)10
077)

Os (СО) 5 
(-15)

0S2 (C0)g
(22Ц)

lr2(C0)B

[lr(C0)3]x
210

T s z ' Í V
Tb - ° c

W W 331

33. ábra. Karbonilok olvadás-, forráspontja, szublimációs 
és bomláshőmérséklete a periódusos rendszerben

34.

\KL-317-M

ábra. Elektródpotenciálok vizes oldatból való elektro
lízisnél
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35. ábra. Normál elektródpotenciálok a periódusos 
rendszerben

Az. utóbbi az

ен„ =
RT A h 3o +

* 0,239 • F ЛГГ
I P h - A  u n

(37)

egyenlettel írható  fel.
Ez a  feltétel pozitív norm álpotenciálú fémeknél 

könnyen teljesíthető. N egatív norm álpotenciálú 
fémeknél vagy a  fém elektródpotenciálját kell a 
fém ionkoncentráció növelésével, ill. a le választót 
fém ak tiv itásának  a csökkentésével pozitívabbá 
tenni, vagy a hidrogén elektródpotenciálját kell a 
hidrogénionkoncentráció csökkentésével (vagy ami 
ugyanazt jelenti, a pH  növelésével), illetőleg a h id 
rogén parciális nyom ásának a növelésével nega 
tívabbá tenni.

Szilárd fém elektródok használata esetén első 
sorban a koncentrációkkal m ódosíthatjuk az e lek t 
ródpotenciálokat. A fém ionkoncentráció azonban 
csak az oldhatóság határáig , a  pH  pedig csak a 
hidrolízis határáig  növelhető.

H a a fém elektródpotenciálja, am int a 34. ábra 
m u ta tja , még mindig negatívabb, akkor először a
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36. ábra . E le k tro lito s  ú to n  előá llítha tó  fém ek  a  
p er ió d u so s  rendszerben

1a

2a

Fe általánosan használt Férni Со különleges fém; О nem-fémes elem 

l-oluminotermlkus; 2-elektrolízis olvadékból;
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37. ábra. A  leg lantosabb fémelőállító módszerek a perió 
dusos rendszerben

hidrogéntúlfeszültséget (r^H2) hívjuk segítségül. 
U gyanis a  valóságban

RT
~  0,239^’ "

^ H 3o+ 
- P ä .  • А н о

- r / H 2 (38)

egyenlettel fejezhető ki a  hidrogén elektródapoten 
ciálja.

A hidrogéntúlfeszültség elsősorban az áram 
sűrűségtől függ, és az ezzel való változása az 

r{H.2=a + b l g j  (39)

egyenlettel fejezhető ki. Ez azt jelenti, hogy a ka- 
tód  anyagi minőségétől függően az áram sűrűség 
növelésével a hidrogénpotenciálnak az ionkoncent
ráció logaritm usát ábrázoló egyenes önmagával 
párhuzam osan lefelé tolódik  el.

H a a (36) feltétel a  hidrogéntúlfeszültség igénybe 
vételével sem teljesül, akkor kénytelenek vagyunk 
a  levált fém ak tiv itásának  a csökkentésével, pl. 
am algám elektródra való leválasztással a  fém elek-
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tródpotenciáljának  megfelelő egyenest önmagával 
párhuzam osan felfelé tolni.

H a ez a  fogás sem vezet sikerre, diafragm ával is 
m egpróbálkozhatunk. Ez ugyanis o ldhatatlan  
anóddal való elektrolízisnél az anódon képződő sav 
nak a ka tód  közelébe való ju tá sá t és így a hidrogén 
elektródpotenciáljának a  pozitívabbá válását ak a 
dályozza meg.

(38) szerin t elvileg a  hidrogén elektródpoten 
c iálját még egyféleképpen lehetne negatívabbá 
tenni és ezzel a fém leválasztást elősegíteni, éspedig 
a ka tód  környékén a hidrogén parciális nyom ásá 
nak a növelésével. A gyakorlatban ez csak zárt 
rendszerben való elektrolízissel lenne m egvalósít
ható.

Az előbb felsorolt fogásokkal a  — 1 V-nél pozi
tívabb  norm álpotenciálú fém eket tu d ju k  a k á té 
don leválasztani. A m int a  35. ábra  is m u ta tja , sok 
olyan fém van, am elyiknek norm álpotenciálja 
— 1 V-nál is negatívabb. Ezekben az esetekben 
csak hidrogént nem tarta lm azó  szerves oldatból 
vagy olvadékból lehet elektrolizálni.

A szerves o ldato t a gyakorlatban azért nem hasz 
nálják, m ert rosszul vezeti az áram ot, kevés fém et 
old és drága.

3.2 Elektrolízis olvadékból

Olvadékból való elektrolízisnél oxidos vagy haJo- 
genides elektrolitot használnak. Ilyenkor keverék- 
elektrolit használata esetén az elek trolittal szem 
ben tám asz to tt követelm ény az, hogy a benne levő 
vegvületeket az áram  ne bontsa el, illetőleg a 
vegyületekben levő kationok elektródpotenciálja 
negatívabb legyen, m int a leválasztani ak a rt fémé, 
jól oldja a  leválasztani ak a rt fém vegyületét, k i 
csiny legyen a gőznyomás, kevés fém et oldjon és 
o lvadáspontja kevéssel a  fém olvadáspontja felett 
legyen.

H a szükséges, a ka tód  olvadáspontját Hg, Zn, 
Cd, P b  vagy Sn adásával csökkentik. Ezek a p ó t 
lékok a katódfém ből kioldhatok vagy desztillálás- 
sal e ltávolíthatók, és még az az előnyük is van, 
hogy csökkentik a  katód ra  levált fém ak tiv itásá t 
és (35) értelm ében növelik, azaz pozitívabbá teszik 
ennek elektródpotenciálját.

Az elektrolitos ú ton előállítható  fémekről a 
36. ábra  tá jékozta t.

4. Cementálás

Valam ely elem et vizes oldatból negatívabb elekt-' 
ródpotenciálú elemmel ki lehet ejteni, pl. az

Me2+ +  M =  Me -f- M2+ {G J

reakcióegyenlet szerint. T ehát a folyam at akkor és 
addig megy balról jobbra, ha

(40)

A (40)-ben szereplő elektródpontenciálok a  kö 
vetkezőképpen fejezhetők k i:

ем =  ем +
RT

0,239-2 • >
es

б М е  =  б М е  +
R T

0,239-2 -F

In

In

I M'- -

Аш  г*

iM c

(41)

(42)

A cem entálószer nem csak fém, hanem  gáz, pl. 
H 2 is lehet. Ilyenkor a H 2 e lektródpotenciálját 
(37)-nek megfelelően a  pH  vagy a  hidrogén parciá 
lis nyom ásának a  növelésével teszik negatívabbá. 
E zért a  gyakorlatban a hidrogénnel való cem entá- 
lásnál autoklávban, nyom ás a la tt dolgoznak. 
Ilyenkor a fém et poralakban kapják.

A 37. ábra a  legfontosabb fémelőállító módszere 
ke t foglalja össze, am elyekkel a periódusos rend 
szer egyes fém éit színítik.
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I

Tim földgyári alum inátlúg-oldatok vezetőképesség 
vizsgálatának újabb eredm ényei

D r. W É B E R  J Ó Z S E F  o k i.  k o h ó m é r n ö k  H O R V Á T H  B É L A  o k i .  k o h ó m é r n ö k

N e h é z ip a r i  M ű s z a k i E g y e te m ,  F é m k o h á s z a t t a n i  T a n s z é k ,  M isk o lc  A jk a i  T i m f ö ld g y á r  é s  A lu m ín iu m k o h ó ,  A jk a

D r .  K L U G  O T T Ó ,  a  k é m ia i  t u d .  k a n d i d á t u s a  

M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T r ö s z t ,  B u d a p e s t

D K :  6 6 9 .7 1 2 .1  : 6 2 1 .3 1 7 .3 3

A  nátrium -alum inát oldatok vezetőképessége ál
landó AIX>3 koncentráció mellett maximum-értéket 
mutat. E z a m axim um  viszonylag széles (kb. 50 g/l) 
Na^Okauszt koncentráció-tartományban széthúzódik 
és 50 °C-on az üzem i feltáró-lug Na„Okauszt kon 
centráció-tartományban jelentkezik. A  szerzők vizs 
gálták a m axim um  megjelenését a hőmérséklet és a 
mólviszony függvényében, továbbá a szóda hatását is 
elemezték. A  m axim um os görbéket másodfokú reg
ressziós függvényekkel közelítették meg.

A tim földgyári folyam atelemzés céljából a 
Fémipari Kutató Intézet m unkatársai több év óta 
vizsgálják az alum inát-lugoldatok elektrokém iai 
viselkedését. E nnek során több  közlem ényben is 
m erte tték  az oldatok vezetőképesség változásait, a 
kausztikus N a20  koncentráció és a mólviszony 
változás függvényében [1— 5] és m ódszert [6] 
dolgoztak ki az alum inátlugoldatok folyam atos 
elemzésére. A vizsgálatok rám u ta ttak  arra  is, 
hogy az oldatok vezetőképessége állandó A120 3 
koncentrációnál m axim um on áthaladó görbe sze 
r in t változik [3].

Jelen m unkánk célja az volt, hogy kiegészítve 
az F K I ilyen irányú kísérleteit, részletesen meg
vizsgáljuk az állandó A120 3 koncentrációjú  oldatok 
vezetőképességének változását széles koncentrá 
ció tartom ányban  és megkísérlejük az összefüggé
sek m atem atikai leírását. Az összehasonlíthatóság 
érdekében méréseinket az F K I-ban  kifejlesztett és 
g y á rto tt Oschimhometer OK—105 műszerrel [7] 
végeztük.

Szintetikus oldatok vizsgálata

A szintetikus alum inátlúg —  azaz nátrium - 
h idroxoalum inát(III)-oldatok —  vizsgálatakor 
m egállapítottuk, hogy az NagOkaiiszt koncentráció 
változásával a vezetőképesség változás görbéi meg
lehetősen „lapos” , m axim um ot m utatnak , am ely 
m integy 50 g/l N a2Okauszt ta rtom ányra  húzódik 
szét (1. ábra). A m axim um ok értéke (nagysága) 
és, am int ezt méréseink bizonyíto tták , a  m axim u 
mok megjelenési helye is nagym értékben függ a 
hőm érséklettől.

M iután összehasonlító mérésekről van szó, elég 
séges az 1. ábrán csupán a műszerleolvasás é rté 
keit feltün tetn i. A tényleges vezetőképesség é rté 
k é t az egyes m éréstartom ányokra érvényes cella 
állandók segítségével szám íthatjuk  ki. K orábbi 
m unkánkban [4] a lúgoldatok vezetőképesség 
ad a ta it a  mólviszony és az N a2 0 kauszt koncentrá 
ció függvényében m ár ism ertettük . Ennek a lap 
ján  m eghatározható  volt, hogy 20 °C-on a vizsgált 
oldatok vezetőképessége az 1. táblázatban bem u 
ta to t t  tartom ányban  változott.

Az 1. ábra görbéiből jól lá tha tó , hogy 50 vagy 
60 °C-on végezve a mérést, az állandó A120 3 tar-

1. táblázat

A lu m in á tlú g -o ld a to k  v ez e tő k ép essé g -v á lto z á sá n a k  ta rto 
m á n y a  á lla n d ó  A L 0 3 k o n c en tr á c ió , 20  °C -on

A k i in d u lá s i  o ld a t A  v é g s ő  o ld a t

V e z e tő 
k é p e s s é g -  

t a r t o m á n y ,  
o h m - 1  c m -1

, д 2н 3
k o n c e n t r á 

c ió ja ,
g /l

Na20 k a u s z t
k o n c e n t r á 

c ió ja ,
g / l M

ó
l

v
is

z
o

n
y

a

N ^O fcau sz t
k o n c e n t r á 

c ió ja
g /l M

ó
l

v
is

z
o

n
y

a

6 1 ,7 1 5 0 ,0 4 ,0 0 2 6 0 ,0 6 ,9 3 0 ,4 5 7 — 0 ,4 2 0
7 0 ,5 1 5 0 ,0 3 ,5 0 2 6 0 ,0 6 ,0 6 0 ,4 3 2 — 0 ,4 1 3
8 2 ,3 1 5 0 ,0 3 ,0 0 2 6 0 ,0 5 ,2 0 0 ,3 9 7 — 0 ,3 8 8

1 2 3 ,4 1 5 0 ,0 2 ,0 0 2 6 0 ,0 3 ,4 6 0 ,3 2 2 — 0 ,3 1 5

ta lom  m ellett megjelenő m axim um ok az üzeme
inkben használt ún. „feltárólug” N a2Okauszt-kon-
centráció tartom ányban  jelentkeznek. Ez a tény  
előnyösen felhasználható az üzemi mérő-módszer 
k ialakításában [5, 8 , 9, 10].

Az 1. ábra görbéiből, és az 1. táblázatból lá tható  
az is, hogy az A120 3 koncentráció növelésével a 
vezetőképesség változás csökken.

Az 1. ábrán b em u ta to tt mérési eredm ények kö 
zötti összefüggéseket m atem atikai statisztikai 
módszerekkel határoztuk  meg. A legjobb közelí
tésnek elfogadott görbe a legkisebb négyzetek elve

1. ábra. Szin tetikus nátrium -alum inát oldatok vezető- 
képességének változása állandó A U 03 tartalom mellett a 
hőmérséklet és az i V a X h a u s z t  koncentráció függvényében 

A  „NaJJíbUBzt-független tartomány” meghatározása
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2. ábra. A z  állandó A l30 3 tartalom mellett mért m axim ális  
vezetőképesség értékek ( М тЛх) változása a hőmérséklet 

és az N áfiísmszt-koncentráció függvényében 

A z  ^ m a x  =  / ( c Na2o kauszt, сМ г0з) és az 

Afmax =  /(o Na Ojtauszt’ ^  függvénykapcsolatok ábrázolása

alapján írható  fel. Ily  módon határoztuk  meg az 
állandó A120 3 tarta lom nál a  szintetikus alum inát- 
lúg-oldat vezetőképesség változását. A mérések 
alapján m egszerkesztett görbéket másodfokú p a ra 
bolával, m in t regressziós görbével közelítettük. 
A részletes levezetést [11] mellőzve, i t t  csupán a 
regressziós görbe egyenletét m u ta tjuk  be példaként 
az 1. ábra 50 °C-on, 82,3 g/1 A120 3 koncentrációnál 
felvett görbéjére, am ely oldat az üzemi feltáró- 
lugnak felel m eg:

M  = 5 7 9 1 ,0 4 6  +

+  23 ,8 5 0 9 С Л А .„ „ 1 - 0 , 0 5 2 . С Ц „ 1аи„ ,

2. táblázat

A z á llan d ó  A120 3 k o n cen tr á c ió n á l m ért 
m a x im u m o k  fe llép ése  a h ő m érsék le t  

fü g g v én y éb en

A120 3 k o n 
c e n tr á c ió

g /i

H ő 
m é rs é k le t

°C

A  m a x im á lis
v e z e tő k é p e s s é g  fe llé p é se

N a 2Okauszt
k o n c e n tr á c ió

g /i

M ó lv isz o n y
a

61,7 20 155 4 ,1 3
50 200 5 ,33
60 215 5 ,73

70,5 20 170 3,97
50 215 5,02
60 235 5 ,48

82,3 20 175 3 ,50
50 225 4 ,50
60 245 4 ,90

123 ,4 20 195 2 ,60
50 250 3 ,33
60 275 3 ,67

3. ábra. A  m axim ális vezetőképesség ( műszerleolvasási 
érték) és a hőmérséklet összefüggése állandó А1г0 3 kon 
centrációjú oldatoknál. A  M maj  =  /( í ,  cA]i>o 3) függvénykap 

csolat ábrázolása

4. ábra. A  vezetőképesség ( műszerleolvasás) m axim ális  
értékének változása a mólviszony reciprok értékének függ
vényében állandó A l /J :1 koncentráció, ill. állandó hőmér
séklet esetén. A z  -M m ax=/Ú> t / a )  és az M max =  ЯсА1203' 

függvénykapcsolatok ábrázolása

Az egyenletben M  a műszerleolvasás (azaz a 
vezetőképesség) értéke. Az ily módon le írt görbe 
korrelációs indexe 0,991-nek, relatív  h ibája pedig 
0,15% -nak adódott. E nnek alapján m egállapítható , 
hogy a  szintetikus lúgoldatoknál a vizsgált m axi
mum  környezetében a  vezetőképesség-Na2( \ auszt 
koncentráció függvény jól követi a másodfokú 
parabola értékeit. Az 1. ábrán b em u ta to tt görbék 
m axim um -értékeit vizsgálva m egállap íthattuk  azt 
is, hogy a m axim um ok környezetében a vezető- 
képesség független az N a2Okauszt koncentráció vá l 
tozásától (a [6]-ban leírt eljárásnak megfelelően
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„N a20kauszt-független ta rto m án y ” ) és csak az A120 3 
koncentrációtól függ.

A maxim um ok értéke a  hőm érséklet növelésével a 
nagyobb N a2Okauszt értékek felé tolódik e l : 20 °C-on 
a  155— 195 g/1 ta rtom ányban  jelentkezik, míg 
50 °C-on m ár 200— 250 g/1 között, azaz a  Bayer- 
tim földgyártásnál használt feltárólúg összetételé 
nél. A mérés hőm érsékletének m egválasztásával 
ezt az ,,N a2Okauszt-független ta rto m á n y t” a  tech 
nológiai üzem állapothoz, ill. a  vizsgálni k íván t 
technológiai oldathoz illeszthetjük, és —  ha a 
szódatartalom  nem m u ta t lényeges változást — 
egy méréssel m eghatározhatjuk az oldat A120 3 kon 
centrációját.

A m axim um ok hőmérséklet növeléssel való eltoló 
d ásá t a  2. ábra szemlélteti.

Ezeknek a  görbéknek is vizsgáltuk a regressziós 
függvényeit. Példaként ism ét az üzemi feltáró 
lúgnak megfelelő, 82,25 g/1 A120 3 koncentrációjú 
oldat regressziós görbe egyenletét m u ta tjuk  be, 
am ely az

-Wmax — 4260,991 +

+  99,159CNa 2okauazt — 0,2708C'2Na2okauszt

alakban írható  fel; ennek a közelítésnek relatív 
h ibája 0,42%, a többi maxim um  esetében is az 
eltolódás ilyen függvénykapcsolattal jellemezhető. 
A kísérletileg m eghatározott maxim um  értékeket 
a 2. táblázat m u ta tja . Az ábrán  összehasonlításul 
az Almásfüzitői Timföldgyár feltárólúg oldatával 
k ap o tt eredm ényeket is fe ltün te ttük .

A 2. ábrából szem betűnő, hogy a  m axim um ok ér 
téke m ind az N a2OkaUszt> mind az A120 3 koncentrá- 
ciónövekedtével roham osan csökken, am i az erős 
elektrolitokra jellemző.

A m axim um ok tovább vizsgálatánál az M max = 
f(t,A120 3) függvényt elem eztük. A kísérletileg ka 
po tt eredm ényekből, am elyeket a 3. ábra m u ta t be, 
lá tható , hogy a m axim um eltolódás a kezdeti szá 

ll. táblázat
A v ez ető k ép esség  m a x im u m  ér ték ek  eg y e n le te i  

á l la m ló  h ő m é rs é k le te n

H ő m é r 
s é k le t ,  °C " m a i  = / « ,  1 /<x) e g y e n le te

K o r r e 
lá c ió s
in d e x

Л
k ö z e l í té s

r e l a t í v
h ib á ja ,

%

2 0 Mm a x  =  8  5 4 6 ,2 9 — 8 6 5 2 ,0 7 ( 1 /®) . . . 0 ,9 9 9 0 ,2 8

5 0 M m a x = m  6 2 0 , 3 3 — 06111,8 3 ( 1 /« )  . . . 0 ,9 9 8 0 ,2 7

6 0 M m ax  =  11 1 7 3 ,0 1 — 9 7 0 5 ,4 1 ( 1/* )  . . . 0 ,9 8 7 0 ,2 0

4. táblázat

A vezetőképesség  m a x im u m  é rté k é n e k  egyen le te i 
á llan d ó  A120 3 k o n cen trác ió n ál

A I2° 3  
k o n c e n t 

r á c ió ,  
К/ 1

M m a x ” / ( C A, rv » 1 /* )  e g y e n le te  Л 12О э
K o r r e 
lá c ió s
in d e x

I t e l a t í v
h i b a ,

%

6 1 ,7 M m a x “ 1 ?  3 0 6 ,9 V— 4 5  1 3 7 , 1 5 ( 1 /®) 0 ,9 9 9 0 ,5 5

7 0 ,5 M m a j  = 1 7  7 4 9 ,6 7 — 4 5  4 3 3 ,2 0 ( l / a ) 0 ,9 9 9 0 ,5 7

8 2 ,3 M m a x  “ 17  3 0 9 ,6 0 — 39 4 8 5 ,6 7 ( 1 /®) 0 ,9 9 9 0 ,6 5

1 2 3 ,4 M m a x  =  16  7 2 6 ,4 5 — 2 9  9 7 9 ,4 0 ( 1/* ) 0 ,9 9 9 0 ,3 6

5. táblázat

A m ü sz er leo lv a sá s  (v e z e tő k é p e ssé g )  és a 
m ó lv isz o n y  k ö z ö tti ö ssz e lü g g é s  a v iz sg á lt  

k ü lö n b ö ző  k o n c en tr á c ió jú  sz in te t ik u s  n á tr iu m -  
a lu m in á t-o ld a to k n á l

K o n c e n tr á c ió ,  g/1 M ó l 
v is z o n y

a

M ű s z e r le o lv a s á s  M 
a  k ö v e tk e z ő  

h ő m é rs é k le te n

Na2Okauszt Al20 3 20 °C 5 0  °C 60 °C

150 61 ,7 4 ,0 0 6440 8591 9190
70,5 3,50 6309 8 424 9003
82,3 3 ,00 6025 8175 8691

123,4 2 ,00 4989 7069 7658

180 61,7 4 ,80 6398 8757 9369
70,5 4 ,23 6342 8636 9260
8 2 ,3 3 ,60 6099 8416 9020

123 ,4 2 ,40 5195 7478 8118

200 61 ,7 5 ,34 6316 8787 9419
70,5 4 ,70 6284 8693 9348
82,3 4 ,0 0 6058 8491 9132

123 ,4 2,67 5222 7628 8297

220 61 ,7 5,87 6192 8774 9438
70,5 5,16 6186 8706 9394
82,3 4 ,4 0 5962 8516 9181

123,4 2 ,94 5180 7705 8411

250 61,7 6,67 5965 8707 9419
70,5 5,87 5958 8663 9397
82,3 5 ,00 5738 8492 9196

123,4 3,34 5055 7738 8497

5. ábra. A  vezetőképesség változás ( műszerleolvasás válto
zás) a mólviszony függvényében változó N a f )  kauszt 

koncentrációjú oldatoknál 20 és 50 °C-on 
A z  M  =  f(a., t)  függvény kapcsolat bemutatása
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6. ábra. A z  A lm ásfüzitői T im földgyár feltárólúgjának 
vizsgálata : a vezetőképesség ( műszerleolvasás) változása a 
hőmérséklet és az N a ß kauszt koncentráció függvényében, 

állandó A l ß 3 tartalomnál.
A z  M  =  f(t, cNa o kauszt ) fúggvénykapcsolat ábrázolása

m osan nő, m ajd  aszim ptotikusan megközelíti az 
a. — oo, tisz ta  N a2 0 kauszt ta rta lm ú  o ldat vezető- 
képességét. A görbékből jól lá tható , hogy az 
Na2Okau8Zt koncentráció csökkenésével a  vezető 
képesség nő egészen a m ár korábban m egállapí
to tt, és kb. 130 g/l-nél jelentkező maxim um ig 
[1 ,3 ,6 ].

A szóda hatásának vizsgálata

A szóda hatásáról azt á llap íto ttuk  meg, hogy 
Na2C 0 3 jelenléte az állandó A120 3 koncentráció 
m ellett fellépő m axim um  helyét csak kevéssé be 
folyásolja, és ezt a  kisebb N a2Okau8Zt koncentráció 
értékek felé to lja  el.

H a összehasonlítjuk az azonos koncentrációjú 
szintetikus és üzemi oldatot, akkor m eghatároz 
ható, hogy közel 15 g/1 N a2OSZ6da hatására  a m a 
xim um -érték —  m indhárom  vizsgált hőm érsék 
leten — 5 g/1 N a2 0 kauszt értékkel tolódik  el. A mé
rések egyúttal igazolták az t a  korábbi megállapí
tá s t is [4], hogy a szóda jelenléte a nagy N a2Okaus2t 
koncentráció-tartom ányban csökkenti a vezető- 
képességet, am i a disszociáció visszaszorulásával 
m agyarázható.

kaszon közel lineáris, a nagyobb koncentrációk 
felé pedig görbe m entén elhajlik. E nnek oka első
sorban azzal m agyarázható , hogy az A120 3 kon 
centráció növelése a m axim um  értékét csökkenti.

A Fémipari Kutató Intézet méréseinél bizonyí
tá s t  nyert [2 , 6], hogy a  vezetőképesség és a  mól
viszony reciprok értéke között —- állandó hőm ér
sékleten — lineáris összefüggés van m ind a kis 
( a ~ l ,5 — 2), m ind a  nagyobb (a ~ 2 ,8 —4) m ólvi
szony tartom ányban . Ez a m egállapítás m éréseink 
nél is, érvényesült, és a  4. ábra egyenesei szemlél
te tik  az a =  2— 6 közötti mólviszony ta rtom ányban  
a lineáris összefüggést. Az egyenesek egyenleteit a
3. táblázat foglalja össze.

A 4. ábrából lá tha tó  továbbá, hogy a vezetőké 
pesség és a mólviszony reciproka között az A120 3 
koncentráció függvényében is lineáris összefüggés 
áll fenn, am elyet az egyes á lta lunk vizsgált kon 
centrációkra a 4. táblázat egyenleteivel írha tunk  le.

E  lineáris összefüggések felhasználhatók az 
elemzéshez, olyan töm ény alum inátlúgok esetében, 
am elyeknél a  szódatartalom  gyakorlatilag állandó 
értékű. Ez esetben egyetlen vezetőképesség-mé
réssel m eghatározható az oldat összetétele: az 
üzemi technológiának megfelelő N a 2O kaUszt kon 
centrációhoz kiválasztjuk a  szükséges mérési hő 
m érsékletet, erre term osztálva az oldatot, m érjük a 
vezetőképesség változást, am i egyértelm űen meg
határozza az A120 3 koncen trác ió t; ezt az é rtéket a
4. ábrának megfelelően az abszcisszára vetítve, 
m egkapjuk a mólviszony reciprokértékét, am iből 
az N a2 0 kauszt érték  kiszám ítható.

A m axim um ok további vizsgálatánál m eghatá 
roztuk a vezetőképesség és a mólviszony összefüg
gését, különböző N a2OkaU8zt koncentrációknál. 
A mérések eredm ényét az 5. táblázat m u ta tja  be. 
Felrajzolva az Mm&x=f(a, t) görbéket, magasabb- 
rendű függvénnyel leírható görbesereget kapunk 
(5. ábra), am elyből lá tha tó , hogy a  vezetőképes 
ség a mólviszony növekedésével kezdetben roha-

Uzemi í'eltárólúg-oldat vizsgálata

A szintetikus oldatokkal fo ly ta to tt mérések 
alapján megvizsgáltuk az Almásfüzitői Timföld
gyárból szárm azó feltárólúg-oldatot is. Ez az oldat 
A120 3 koncentrációra nézve 82,3 g/l-es volt, azaz 
az egyik szintetikus o ldatta l egyezett. A mérési 
eredm ények, am elyeket a 6“. ábrán lá tha tunk , jól 
m utatják , hogy a m axim um ok megjelenése 50 és 
60 °C-on lényegében az üzemi feltárólúg N a2Okau8zt 
koncentrációjának (200— 220  g/1) környezetébe 
esik. Ez a vezetőképesség m axim um  közel 40 g/1 
N a2Okauszt intervallum ra e lnyú jto ttan  jelentkezik, 
ami az üzemi mérések szem pontjából kedvező. 
A 6. ábrán b em u ta to tt görbék m atem atikai model
lezésénél is a másodfokú regressziós görbe meg
határozása elegendőnek bizonyult. Az 50 °C-on 
m ért értékeket a következő regressziós görbe jel
lemzi :

AI max — 6183,77 +
+  1 6 ,2 6 -с N a .  О,'2 k a u s z t

- 0 ,0 3 8  • сгъ
2 k a u s z t

Ez a görbe csak állandóiban tér el a  szintetikus 
oldatétól (6. táblázat), am i bizonyítja, hogy a  je-

6. táblázat

A 8 2 ,3  g/1 Л120 3 ta rta lm ú  sz in te tik u s  és  ü zem i
a lu m in á tlú g  o ld a t M = / ( c ífa20kau82t) 

g ö rb éjé t 50  °C -on le író  fü g g v é n y e k  ö ssz e h a so n lítá sa

A re g re s sz ió s  f ü g g v é n y

S z in te t ik u s
(sz ó d a -

m e n te s )
o ld a t

Ü z e m i
f e l t á r ó lú g 

o ld a t

Á l l a n d ó j a .................................. 6 7 9 1 ,0 5 6 183 ,77
A z e lső fo k ú  t a g  e g y ü t t h a t ó j a 23 ,8 5 16,26
A  m á s o d fo k ú  t a g  e g y ü t th a -

t ó j a  ....................................... 0 ,0 5 2 0 ,0 3 8

K o rr e lá c ió s  in d e x  .................. 0 ,991 0 ,9 9 9
R e la t ív  h ib a ,  %  .................. .. 0 ,1 5 0 ,0 4
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lenléte a maxim um os görbén nem  okoz to rzulást, 
csupán eltolódást.

A m axim um -értékeket összekötő vonal jól áb 
rázolja a  m axim um ok eltolódását a  hőm érséklet 
növelésével a  nagyobb N a2Okauszt koncentráció 
felé.

A mérési hibák elemzése

A teljesség kedvéért röviden elemezni kell a 
mérések h ibáit is. A nnak ellenére, hogy m aga a 
mérőm űszer [7] precíziós vezetőképesség mérést 
tesz lehetővé, am elynek hibája  m integy 0,1—0,3 
rel% , jelentős hibaforrásokkal kellett számolnunk. 
Ezek egyike az N aO H  -ból adódik. Amíg ugyanis a 
tisz ta  N aOH  elméletileg 77,5% N a2Okauszt-nak 
felel meg, a kereskedelmi a. lt. minőségű term ék 
csak 74,6% -ot ta rta lm az. Úgyszintén hibaforrás 
— és méréseinknél ezt á tlagértékként ve ttük  figye
lembe — , hogy a kb. 50 g/1 N a2OkaUszt-nak meg
felelő N aO H  beadagolásásakor m integy 2%-os 
térfogatnövekedés lép fel, am i esetünkben 15—20 
ml oldat-térfogat változást je len tett. Ehhez járul 
a  kém iai elemzés hibája  is, am i a m eghatározások 
kb. 1%-os relatív  h ibá já t eredményezheti.

A hibaforrások ism erete és a lehetséges hibák 
figyelembe vétele alapján sikerült a  méréseket kellő

pontosásggal végezni, és a korábban m ár megfigyelt 
jelenséget —  a  m axim um  fellépését állandó A120 3 
koncentrációnál — részletesen megvizsgálni.
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A lum ínium  elektrolizáló kádak
mágneses térerősségének vizsgálata

Ö R K É N Y I  J Ó Z S E F  o k i .  k o h ö m é r n ü k ,  P Ö C Z E  J Ó Z S E F  o k i .  v i l la m o s m é r n ö k ,

Á  D  Ä i i  J Á N O S  o k i .  v e g y é s z m é r n ö k ,  H O R V Á T H  J Á N O S  o k i .  v e g y é s z m é r n ö k

F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t
D K : 6 6 9 .7 1 : 5 38 .12

A  nagyteljesítm ényű  elektrolizáló kádakná l a 
nagy áramerősség a m unka tér belsejében is jelentős  
elektromágneses erőket hoz létre. E zen  erők követ
keztében a kádban levő fém  felszíne a vízszin tes hely 
zethez képest függőleges irányban  deform álódik.

Ism eretes, hogy a 80 к A feletti áram erősségű 
újabb üzem ekben speciális vá ltoztatásokat h a j 
tanak  végre, hogy csökkentsék vagy kiküszöböljék 
a  mágneses térerő okozta hatások kellemetlen 
következm ényeit. Az elm últ években a  problém a 
gyakorlati és elméleti kérdéseivel sokan foglalkoz
tak , közülük néhányan az áram  és mágneses té r 
kölcsönhatására különböző elm életeket á llíto ttak  
fel, m elyeket szám ításokkal is igyekeztek igazolni 
[1, 2 , 3]. Mások a mágneses térerősség technológiai 
k iha tásá t vizsgálták és m egállapították, hogy a 
mágneses té rha tás  következtében lé tre jö tt fém 
tükör deformáció az áram hatásfok rom lását ered 
ményezi, am it az anódgáz összetételének eltérése 
is igazol a kád különböző pon tja in  [4, 5, 6 , 7, 8 , 9, 
10, 11].

K uta tók , a sínezés ha tásá t ta r tv a  legfontosabb 
nak, elsősorban az t vizsgálva te tte k  javasla to t 
szerkezeti módosításokkal a  mágneses térerősség 
csökkentésére [12, 13, 14, 15]. A fémnívó vízszin 
testől való eltérésének mérésével érwpafo [16] fog
lalkozott, a  fémcirkuláció m eghatározását pedig 
D ogram adzsi [17] végezte el Со 60 izotóp segítségé

vel. Mások a  deform ációt okozó mágneses térerős 
séget és a deformáció m értékét modellkísérletekkel 
vizsgálták [18, 19, 20], míg K orobov  [21] hasonló 
módon az elektródákban észlelhető árameloszlások 
mérésével foglalkozott.

A fém deform ációt k iváltó  erők és a  deformáció 
értékének szám ítására az irodalom  több összefüg
gést ism ertet [22 , 23, 24, 25, 26, 27, 28]. Ezek kö 
zül legism ertebbek D ogram adzsi és R udakov  szá 
m ítási képletei. Feltevésük szerin t az elektrolizáló 
kád áram vezetői körül elektrom ágneses erők lép 
nek fel, melyek nagysága az

/ = / 7  -sin a • 10_1 képlettel fejezhető ki. Üzemi 
mérések tapasz ta la ta i alapján a hosszanti vízszintes 
áram sűrűséget ű r =  0,2  óz-nak fogadták el, s a 
keresztirányú kom ponenst elhanyagolták, by — 0 .

A 100— 130 kA-es kádakon végzett mérések és 
modellvizsgálatok a  konstrukciós param éterek és 
főleg az elektrom os áram  kelte tte  térerősségek el
térő  hatásai m ia tt azonban a  70— 80 kA-es k á 
dakra  léptékarányosan nem  vihetők á t. Az ezeknél 
fellépő hatások külön vizsgálatot igényelnek.

A mágneses té rhatások  m eghatározását célzó 
üzemi méréseinket három  részre bon to ttuk , úgy 
m int:
— a fémben fellépő mágneses térerősség mérésére,
— a kádak  vízszinten áram összetevőinek mérésére,
—  a fémfelszín deform ációjának mérésére.
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A m ágneses térerő h osszirányú  összetevője H x
1 . t á b lá z a t

M érési
h e ly e k

1. c so p . 2. c so p . 3. c so p . Ai3 ■̂ 13 1. c so p . 2. c so p . 3. c so p . 0*43 B i3 Во C0

1 28 28 30 28 20 29 36 28 26 27 33 25
2 34 36 35 33 30 36 38 29 31 30 34 39
3 36 43 38 34 32 42 40 35 32 36 3 39 45
4 40 43 38 40 35 42 49 38 34 38 46 46
5 30 37 33 35 32 32 40 _ 32 37 36 39
6 - 3 3 - 3 8 - 3 1 - 3 3 - 3 4 - 3 3 - 3 ! ) - 2 9 - 2 6 - 3 8 - 3 9 - 4 0
7 - 3 6 - 4 6 — 40 - 3 6 — 41 - 4 2 - 4 6 - 3 7 — - 4 5 - 4 2 - 4 3
8 — 38 — 46 — 39 — 34 — 36 — 40 — 4 1 — 32 — — 36 — 42 — 49
9 — 32 — 36 — 35 — 31 — 31 — 33 — 39 — 30 — 27 — 32 — — 40

10 — 25 — 30 — 32 — 24 — 26 — 27 — 30 — 28 — 27 — 28 — 25 — 32

K ü ls ő  so r B e lső  so r

2. táblázat
A mágneses térerő keresztirányú összetevője Hy

M é r é s i
h e l y e k

1. c s o p . 2 . c s o p . 3 . c s o p . -^43 D i3 1. c s o p .
2 . c s o p .  

# 1 0

3 . c s o p .  
C .o G 13 # 4 3 " o G o

1 3 2 41 3 8 2 9 3 0 3 6 3 0 2 8 3 8 3 0 1 3 8

2 2 4 2 6 19 2 3 2 5 18 2 2 16 2 4 21 3 6 21

3 5 11 8 10 13 9 1 0 3 12 10 11 9

4 —  7 4 -  8 1 4 - 1 5 -  2 - 1 2 -  4 -  2 - 1 1 0

5 —  3 2 —  10 —  1 6 - 1 0 —  9 —  2 2 —  4 — —  18 —  8 —  2 1 —  7
6 —  3 5 — 2 2 —  3 2 —  2 2 — 2 0 —  3 9 —  13 —  3 6 —  2 8 —  12 —  2 1 —  11
7 —  2 2 —  11 —  18 —  12 —  1 4 — 2 0 —  9 —  2 4 — —  1 2 —  1 2 —  9

8 —  3 —  2 —  3 2 1 —  8 0 —  9 —  4 —  4 —  1 1

9 15 16 13 1 4 10 12 13 8 10 9 — 16

10 3 4 3 3 3 0 2 4 2 9 3 0 2 2 31 2 2 2 9 3 7 3 0

K ü ls ő  so r B e lső  s o r

l. Eleklrolizáló kádak mágneses terének 
mérése

1.1 A mérés módszere

A mágneses térerősség in tenzitásának  mérésére 
k ia lak íto tt műszer alapjául egy mágnesesen te líte tt 
vasm agú x—у—z derékszögű koordináták irányába 
orien tált tekercs-rendszer szolgál. A külső járu lé 
kos mágneses mezőnek a szonda vasm agjára gya* 
korolt ha tása  — előmágnesezése — következtében 
megváltozik azok mágneses karakterisztikája . 
A tekercsek rezonancia pontjai elhangolódva a mé
rendő mágneses térerősséggel arányos jelet adnak, 
am elyet az e célra skálázott műszer —- átkapcso 
lással — a három  térbeli koordinátának megfelelően 
jelez. A műszer alaphibája  ± 2 % .

A mérések sorközi és végkádakon, valam int külső 
és belső sorok kádjain  tö rtén tek , külön figyelve 
a  katódsínkötegek különböző helyzeteit. A mé
rési eredm ények táb láza ta iban  az 1. csoportba a 
sorközi kádak, 2 . csoportban az á tjá rók  kádjai, s 
a  3. csoportban az á tjá rók  utolsó elő tti kádjai sze 
repelnek.

1.2 A mágneses térerősség vektorainak 
hosszirányú összetevője Hx

A m int az 1. táblázat eredm ényeiből lá tható , a 
mágneses térerősség hosszirányú összetevői gyakor 
la tilag teljesen szim m etrikusak a kád  hosszirányú 
tengelyére, nem függnek a sínkeresztm etszet sa já 
tosságaitól és a kádnak  a szériában elfoglalt hely 

zetétől. A két oldal abszolút értékeinek különbsége 
kisebb, m int 2— 3 hA/m.

Nem nagy az eltérés a  Hx középértékeiben a 
kádak  helyétől függően sem (5—7 hA/m). Az e lek t 
romágneses erők, melyek a  mágneses térerősség 
hosszirányú összetevői és a  függőleges irányú áram  
egym ásrahatásaként keletkeznek, gyakorlatilag 
teljesen kiegyenlítődnek.

1.3 A keresztirányú összetevők: Hy

A 2. táblázat adata i szerint a  kádak áram vezető 
oldalán a  mágneses térerősség keresztirányú össze
tevői abszolút értékének átlaga nagyobb, m int az 
ellentétes oldalon. E nnek m agyarázata, hogy az 
anódsínek á lta l lé trehozott Hy jelentősen megnöveli 
a  keresztirányú összetevők értékét.

A keresztirányú összetevők aszim m etriája  leg
szem betűnőbb a 2 . kádcsoportnál (átjáró végkád 
jai), ahol a  különbség 18— 21 hA/m, melynek oka a 
következő kád felszálló vezérsínjének nagy távo l 
sága (hiánya). A sorközi kádakra  álta lában  jellemző 
a  mágneses térerősség keresztirányú összetevőinek 
szim m etriája.

A Hy középértékeinek különbsége az analóg 
pontokban 3— 5 hA /m  értéknek adódott. (A 150 
kA-es egyoldalú áram bevezetésű kádaknál a SZU- 
ban 16 hÁ/m  értékek találhatók .)

A mágneses térerősség keresztirányú összetevői
nek eloszlásából m egállapítható , hogy a  kádak 
sínezése nincs negatív hatással az áram hatásfokra.
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A m ágneses té re rő  függőleges irá n y ú  ö sszetevő je , Ilz
3. táblázat

M é r é s i
h e l y e k

1 . CSOJJ. 2 . c s o p . 3 . c s o p . -^43 ^ 4 3 1. c s o p .
2 . c s o p .  

B io

3 . c s o p .  

O  io
c 43 B i3 B 0 С о

1 2 0 19 21 10 15 2 4 2 2 2 5 10 2 3 31 4 0
2 7 15 15 6 -  6 16 14 2 3 10 12 2 5 21
3 -  2 0 7 -  5 -  8 4 6 9 6 -  3 19 7
4 -  5 -  4 —  10 - 1 0 —  12 —  2 —  15 14 6 —  9 0 —  2
5 —  12 —  2 3 —  13 —  19 — 1 6 —  11 - 2 5 — 2 —  16 —  31 — 3 5
6 —  2 2 —  6 —  2 0 - 2 4 —  8 —  8 0 —  4 — 2 0 —  1 0 —  7 11
7 —  2 9 - 1 8 —  2 9 —  31 —  18 —  2 2 —  2 6 —  3 7 — — 3 3 — 2 0 —  13
8 —  3 4 —  2 6 — 3 6 — 4 0 —  2 8 —  2 3 —  2 0 —  3 9 — —  3 2 —  2 6 - 2 6
9 - 4 2 - 3 5 - 4 0 — 4 2 —  2 6 —  3 9 —  3 0 — 4 6 —  3 8 —  3 3 — - 2 8

10 - 4 4 —  4 4 —  4 6 — 4 4 —  4 7 —  4 4 —  3 9 - 5 4 - 4 0 —  4 7 4 4 - 4 1

K ü l s ő  s o r B e l s ő  s o r

K ivételt képez a  csarnok pár sorvégi kádja, illetve 
az á tjá ró  némely kádja, melyeknél fémmozgás 
volt észlelhető.

1.4 A  függőleges összetevő: Hz
A függőleges összetevő értékelésére általában 

m eghatározott 4. pontból (hosszú oldalak szélein) 
veszik az értékeket, ahol ezek többnyire m axi
m um ot m utatnak .

A mérési adatok alapján (3. táblázat) látható, 
hogy a  mágneses térerősség függőleges kom ponen 
sének eloszlása aszim m etrikus a kád m indkét ten 
gelyéhez képest.

A külső sori kádaknál a mágneses térerősség 
függőleges összetevőjének aszim m etriája a kád 
hossztengelyéhez viszonyítva átlagban 29 hA/m, 
a keresztirányú tengelyhez pedig átlagban 37 
hA/m, de esetenként az áram irányához viszonyítva 
jobb oldali kádnál ez az aszim m etria 66 liA/m-t 
is elért. A belső sori kádaknál az aszim m etria foka 
valam ivel alacsonyabb, megfelelően 20 hA /m ; 33 
hA/m, 54 hA/m. Ez azzal m agyarázható, hogy a 
belső sori kádaknál a szomszédos kádsorok áramai 
által létrehozott függőleges összetevők kiegyenlí
tik  egymást. Az elektromágneses erők miatti káros 
hatás te h á t erősebben érezhető a  külső sori kádak 
nál, m int a belsőknél.

A függőleges összetevők asszim m etriáját a kád 
sínszerkezete is befolyásolja. A vizsgált kádak sín- 
szerkezetének felépítésénél ferde helyzetű anód- 
vezérsínköteg az 1 és 5 pontokban +  előjelű függő
leges összetevőt indukál, a  6 , 10 pontokban nega 
tív a t és ezzel nagy aszim m etriát képez a  kád  te n 
gelyére nézve. E m ia tt a folyékony fém felületén

2 .  á b r a .  H x, H y é s  H z k o m p o n e n s e k  a  C - 0  é s  H - 0  
k á d a k o n

С-Ю

1. ábra. H x, H y és H z komponensek a B-10 és C-10 3. ábra. H x, H y  és H z komponensek a B-43 és C-43
kádakon kádakon
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jelentős torzu lást lehete tt volna várni, különösen 
azokban a  pontokban, ahol a mágneses térerősség 
összetevőjének abszolút értéke m axim um ot m utat.

A Hx, Hy és Hz komponensek jellemzésére a
7—3. ábrák szolgálnak.

A mágneses térerősség mérések szerin t a víz 
szin ten összetevőkre a  szim m etria, míg a függőle 
ges összetevőkre az aszim m etria jellemző. Ez 
önm agában is káros hatással lehet a fém tükör 
elferdülésére, illetve az áram hatásfokra annak elle 
nére, hogy a  vízszintes összetevő nem jelentős. 
N i n c s  a z o n b a n  k á r o s  h a t á s ,  h a  a z  á r a m e í o s z l á s  a  
kátédban  egyenletes, vagyis nincs jelentős víz 
szintes irányú áram  a  fémben. A vizsgált kádaknál 
ennek megfelelően álta lában  1— 3 cm-es fém tükör 
deform ációt észleltünk és csak egyes pontokban 
volt 5—6 cm-es nagyságú.

2. Árameíoszlás mérés üzemi elektrolizáló 
kádakon

2.1 Mérési módszer ismertetése

A kia lak íto tt, vezetékbontás nélküli anód-katód 
áram erősségm érő műszer tekercse a  m agnetom oto- 
ros erők mérésére használatos mágneses övék vál 
tozatának  tek in thető . Ezen övék, azaz Ragovszki 
tekercsek, szigetelő és nem  mágnesezhető anyag 
ból készült tekercstestek, ahol a hajlékony tekercs 
testre  — klasszikusan egy bőrszíjra —  vékony, 
nagy m enetszám ú, hajlékony rézhuzalt tekercsel
nek és ennek végeit fluxm érővel vagy ballisztikus 
galvanom éterrel kö tik  össze. H a ezen övét stacio 
ner mágneses térbe helyezik, akkor az övnek a 
térből tö rténő  kivételekor, vagy a mágneses té r 
megszűnésekor, a  tekerosben elektrom otoros erő 
lép fel, indikálódik. E kkor a  ballisztikus galvano 
m éteren m int indikáló műszeren áthaladó, tö ltés 
mennyiség (q) arányos lesz az öv ké t végpontja 
közötti (a, b) m agnetom otoros erővel 

ь

J  H-M=k-q
a

ah o l: /7 =  a  mágneses térerősség; dl — az elemi 
hosszúságú övdarab; k = az öv, vagy tekercs 
konstansa.

A Birot-Sawart törvényből levezetett gerjesz 
tési tö rvény k im ond ja : ha tetszés szerinti áram ok 
álta l á t já r t  térben  tetszés szerinti zá rt vonalat 
tek in tünk , akkor ezen zárt vonal m entén a m ágne 
ses térerősségvonal in tegrálja  egyenlő lesz ezen 
z á r t vonalra k ifeszített felületen áthaladó  áram ok 
összességével, azaz

ф H -d l= Z -I

A vonal integrál értékének kialakításában csak 
azok az áram ok szerepelnek, am elyeket a zárt 
vonal körülhurkol. H a  teh á t az öv egyenáram ot 
vivő vezetéket vesz körül, a gerjesztési tö rvény 
ből az I  áramerősség nagyság m eghatározható .

A Rogowszki tekercs hajlékony m agját, melyre a 
tekercselést végezzük (két fél gyűrű helyettesíti), 
mellyel átfogható  az áram ot vivő sín. A balliszti 

kus galvanom éter m uta tó jának  m axim ális kitérésé 
ből — közvetlen skálázás, vagy hitelesítő diagram  
segítségével —  m eghatározható a katódsínben 
vagy anódtüskében folyó áramerősség.

A mérés érzékenységének növelését a  galvano 
m éter és tekercsellenállás helyes illesztése bizto 
sítja. A mérés reprodukáló képességének növelése

4. ábra. E lektronikus indikáló műszer

5. ábra. Katódárameloszlás mérések
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érdekében viszont a galvanom éter T0 lengéside
jének meghosszabbítása kívánatos.

A kohóüzemi mérések során igen könnyen meg- 
hibásodó ballisztikus galvanom éter helyettesítésére 
a Rogowszki tekercshez k ia lak íto ttuk  és elkészí
te ttü k  leolvasó m űszerként az elektronikus indi 
k á to rt, mely a kohóüzemi körülm ényeket jobban 
bírja. A m érőm űszert a  4. ábra szemlélteti.

2.2 Katódáram eloszlás mérése

A mágneses térerősség méréssel egyidőben vizs 
gáltuk  a  kijelö lt kádak  katódáram  eloszlását. A mé
rések eredm ényeit az 5. ábrában m u ta tjuk  be. 
Az áram eloszlási kép alapján — szubjektíve — h á 
rom fő csoport a lak ítható  k i :
a) jó árameloszlások (A-0 , A -10, D-10, D-43)
b) közepes árameloszlások (C-0, C-43, D-36, A-36,

A-43)
c) rossz áram eloszlások (B -0 elvasasodott kád).

Az első ké t kádcsoporton belül fiatal és öreg,
sorközi és végkádak egyaránt fellelhetők. Az áram - 
eloszlásbeli különbségeket —  elsősorban — a m é 
réskori üzem állapotban fennálló oldalfagyás h a tá 
rozta  meg, nem pedig az é le ttartam , vagy a  kádak 
sínezésének eltérő volta.

A korábban végzett nagyszám ú árameloszlási 
mérések tapasz ta la ta  alapján a  szélső katódsínek 
alacsonyabb áram terhelése általános jelenség, 
mely a rövid  oldali fagyásnak katódblokkot takaró  
hatásával igazolható.

Ugyancsak ezen aszim m etrián belül a  be-végen 
levő szélső sínek kisebb áram terhelését tap asz ta l 
tuk , az ellenkező oldali szélső sínekhez viszonyítva 
(jellemző kép az A—43 kád).

Hasonló az üzemi kohász tapasz ta la t is, mely 
szerint a kádak ki-vége á lta lában  könnyebben tö r 
hető, melegebb. E  jelenség nyilván az egyoldalú- 
katódáram  elvezetés következm énye, am ennyiben 
e megfigyelést a  fém tükör elhajlási mérések nem 
tám asztanák  alá.

3. Fém tükördeíorm áció mérése
3.1 Mérési módszer ismertetése

A fém tükördeform áció mérésre k ia lak íto tt és 
gyakorlatban is bevált m ódszerünk: a fém m agas 
ság mérése feszültségváltozásos indukálással. A 
szerkezetet a  6. ábrán m u ta tjuk  be. A mérés során 
elektród merül a fürdőbe és a feszültségváltozást a 
fém elektrolit határfelületén m érjük. A módszerrel 
kiküszöbölhető a katódfelület egyenetlenségéből 
adódó hiba, a  vizuális megfigyelést az objektív 
értékelés vá ltja  fel. A mérőszerkezet állványának 
ta lpai a kohópadozattól szigetelve vannak. Az áll 
v ányra  szerelt vízszintező berendezéssel a  kohó 
padozat egyenlőtlenségei kiszűrhetők. A mérő 
szondák függőlegestől való eltérése szögmérővel 
korrigálható.

A kriolitolvadék agresszivitása m ia tt egyik leg 
nagyobb problém át a  m érőelektróda m egválasz 
tá sa  jelen tette. Próbálkozások tö rtén tek  szén, vas 
és wolfram elektródával és végül legjobbnak a 
16 mm  átm érőjű lágy vas e lek tródát ta lá ltuk , végébe 
bedolgozott 3—4 cm érzékelő wolfram csúccsal.

6. ábra. Szerkezet a fémtükördeformáció mérésére

3.2 Üzemi kádak mérése

A méréseket az üzemi kádak  14 pontján  végez
tük . Hosszú oldalakon 5— 5 ponton, rövid  oldala 
kon 2— 2 ponton. A fémmagasság mérési pontjának  
azt fogadtuk el, m ikor a  feszültségjelző műszer 
500— 1000 mV között ingadozott, jelezve hogy a 
wolfram csúcs hol a fémbe, Hol az elektrolitba 
került. Méréseink során nem  a fém tényleges magas 
ságát h a tároztuk  meg, hanem  egy állandó fix pon t 
hoz képest a fém -elektrolit határfelületének magas 
ságát.

A fém tükördeform áció m érésadatait szem lélteté 
sül a C3-as kád  méréseivel a  4. táblázatban m u ta t 
juk  be.

Az 5. táblázatban p á r konkrét üzemi kádon vég 
ze tt mérés eredm ényeit közöljük, melyek közül 
az 1 és 14, valam int a  7 és 8 a la tti értékek a 
rövid  oldalra vonatkoznak. A felszálló sín az 1— 1 
pontok között helyezkedett el. A mérések alapján 
a  fém tükör szemléltetésére a  7. és 8. ábrák szolgál
nak.

4. táblázat

F é m tü k ö rd e fo rm ác ió  m érés  a  C —13-as k á d o n

M érési
p o n to k

M é rő 
p á lc a  
te l j  es 

h o s sz a  
(cm )

V is sz a 
m é r t
h o ssz
(cm )

B e m e 
r í té s
szö g e

(°)

F a j la g o s
m a g a s -

sá g
a  s ín tő l  

(cm )

K ü lö n b 
ség  

a  log- 
m é ly e b b  

f é m 
s z in th e z  

(cm )

1 312 ,5 202 ,0 30 ,0 118,7 3,6
2 312 ,5 213 ,6 34 ,0 119 ,4 2,9
3 312 ,5 208 ,0 34,0 116 ,3 G, l
4 312 ,5 20 7 ,0 35,5 120,2 2,2
5 312 ,5 215 ,2 33,5 118,7 3,0
6 312 ,5 213 ,4 35,0 122 ,4 0,0
7 312 ,5 217 ,5 33,5 120 ,0 2,4
8 312 ,5 218 ,5 34 ,0 122,2 0,2
9 213 ,5 184 ,8 4 0 ,5 120 ,0 2,4

10 312 ,5 183,9 4 0 ,0 118,2 4,2
11 312 ,5 182,5 4 0 ,5 118,5 3,9
12 213 ,5 185,1 4 0 ,0 119,0 3,4
13 312 ,5 198,4 36,5 118,0 4 ,4
14 312 ,5 190,7 39 ,0 120 ,0 2,4
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Ü zem i kádak fém tükör deform ációja, cm
5. táblázat

K á d s z á m
M é ré s i h e ly e k

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

A B 6,1 3,6 0 ,0 6,1 1,0 7 7 ,2 4,2 4,1 1,8 4,8 3,5 0 ,0 5,1
D 0 — 1,4 1,3 4,5 1,5 4 ,9 — — 3,2 4 ,4 0 ,0 2,6 4,0 —

V é g k á d a k  A 43 4,2 3,4 4,9 0 ,0 5,5 0 ,0 — 7,8 7,8 0 ,0 5,8 5,7 3,1 —
B i3 5,0 4,6 4,6 1,0 0 ,0 — — — 1,3 1,0 1,9 0 ,5 5,0 —
Ci3 1,3 0 ,1 3,3 0,8 0 ,0 0,2 2 ,0 3,0 4,6 3,9 3,8 0,5 3,5 2,0
D 43 1,2 0 ,0 3,2 0 ,7 0 ,0 0 ,2 1,9 — 4,5 3,4 2,6 7,4 3,3

Азе 1,1 3,8 3,5 4 ,0 0 ,5 0 ,0 4 ,0 3 ,5 2,6 1,2 3,5 1,8 1,8 2,0
S o rk ö z i G3 3,6 2,9 — 2,2 3,6 0 ,0 2 ,3 0,2 2,3 4,1 3,8 3,4 4,4 2,4
k á d a k  B 3G 1,0 1,0 0 ,0 2,5 1,5 1,4 -Г- — 1,4 0 ,4 0,7 3,0 0 ,8 —

^32 0 ,0 3,1 5,3 — — 4,3 4 ,8 0 ,5 0 ,8 2,6 1,9 2,6 2,0 —

Á t já r ó b a n  A 3l 4,5 2,9 0 ,2 3 2,3 0,2 3 ,54 4 ,3 5,0 1,0 3,4 0 ,0 5,0
le v ó  k á d a k  D 2l 1,4 1,6 3,2 4,5 3,8 — — 2,7 0 ,0 4,3 2,9 3,6 2,0

D-21 A-31

7. ábra. Fémtükördeformációk átjáróban és sorközben

A legegyenletesebb fém tükrö t az A—31-es 
kádnál ta lá ltuk , s á lta lában  a sorközi kádaknál 
kisebb, sorvégi kádaknál pedig nagyobb volt a 
fém tükör deformáció.

A fémfelület hullám-mozgás m agasságának méré 
sénél az érzékelő e lek tródát csak annyira  süllyesz 
te ttü k  a  fémbe, hogy a  műszeren feszültséginga 
dozás m ár ne m útatkozzék. E zu tán  a  pálcát 
lassan addig em eltük, míg feszültségingadozás 
ism ét nem m uta tkozo tt. A két mérési pon t közötti 
elmozdulás a hullámzás m agasságát ad ta . Leg 
nagyobbnak 20 m m -t, legkisebbnek 5 m m -t m ér 
tünk .

A fémmagasság ha tásá t vizsgálva csapolás 
elő tti és u tán i fém tükördeform ációs mérésekkel 
az t ta lá ltuk , hogy a  deformáció m értéke valam ivel 
kisebb a csapolás előtti m agasabb fémállásnál, de a 
különbség nem szám ottevő.

3.3 Tapasztalatok, megállapítások a mérési 
módszerről

—  Egy kád  14 pon tján  a  fém tükör helyzete 120 
perc a la t t  feltérképezhető. Mérési pontosság 
± 0,5 cm.
A mérések jól reprodukálnak, hisz a 14 pont 
ism ételt mérése során 9-nél teljesen egyező 
értéket kaptunk.

— Á ltalában a legalacsonyabb fém nívót a  kád 
rövid  oldalánál vagy a hosszú oldal közepén 
észleltük.

A-i/3 D-t/3

8. ábra. Fémtükörde formációk sorvégi kádaknál

— A krolit olvadékban m utatkozó kémiai agresszi
v itás m ia tt a  m érőelektródák deform álódása 
egy idő u tán  ron tja  a mérés pontosságát. Ez 
kiküszöbölhető cserélhető elektródákkal.

összefoglalás
1. A vizsgált üzem kádjainál a  mágneses térerő 

vízszintes összetevői Hx, Hy kedvezőnek m ond 
hatók, szám ításoknál és értékelésnél elhanya 
golhatók.

2 . A mágneses térerő függőleges vektorának  (Hz) 
eloszlása a kád  tengelyéhez képest aszim etri- 
kus. Ez az aszim m etria á lta lában  a  szélső 
sor kádjainál nagyobb, m int a belsőknél, s ér 
tékük  megnő a  felszálló sínek közelében és a 
sorvégi kádaknál a  keresztirányú sínezés h a tá 
sára. A fém tükördeform áció mérései ugyancsak 
a  sorvégi kádaknál m u ta ttak  nagyobb fém tü 
kör elhajlást.

3. A katód- és anódáram eloszlás mérések eredm é 
nyei jeleznek ugyan a fémben vízszintes áram o 
ka t, ezek nagysága azonban nem  olyan m értékű, 
hogy jelentős elektrom ágneses erőket hoznának 
létre, a  fém felületet torzító , függőleges irányú 
mágneses térerővel. A sorközi kádakon m ért
1— 3 cm-es nagyságú katódfém  felület elhajlás 
is ezt látszik alátám asztani.

4. A végkádak és üzem átlag áram hatásfokának 
összehasonlítása hatéves időszakban az t m u 
ta t ta , hogy az aszim m etria  önm agában nem
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д-р Золтан Сёни: П р о и з в о д с т в о  с т а л и  к а к  с л о ж 

н а я  к и б е р н е т и ч е с к а я  с и с т е м а  ................................  С 2 8 9

Исследуется возможность управления и авто
матизации производства стали — как сис
темы — методами и средствами кибернетики.
Для этого по мнению автора к производству 
стали надо подходить как к системе. Таким об
разом математическая методизация, являюща
яся большой частью кибернетического анализа 
может стать методом лучшего познания про
цессов производства стали и так путём модер
низации.

Д-р Вебер Йожефне— Д-р Эндре Берец: И с с л е д о 
в а н и е  в я з к о с т и  м е т а л л и ч е с к о г о  р а с п л а в а  в  к а 
п и л л я р н о м  в и с к о з и м  .....................................................  С 2 9 2

После приведения теоретических основ капил 
лярной вискозиметрии авторы показы ваю т метод 
для определения вязкости металлических рас 
плавов и подходящие приборы для проведения 
этих измерении. Прибор типа Оствалд был пе- 
ресделан с целью измерения металлических 
расплавов, имеющих малую кинематическую вяз 
кость. Проведенные измерения показываю т, что 
разработанный прибор просто и надёж но измер
яет вязкость металлических сплавов, имеющих 
н и з к у ю  температуру плавления.

Иштван Латинак—Дьёрдь Манкер: Н о в ы й  о ц и н 
к о в о ч н ы й  ц е х  н а  м е т а л л у р г и ч е с к о м  з а в о д е  в  
Ш а л ь г о т а р я н е ........................................................................  С 2 9 8

Приведены технология и оборудования нового 
оцинковочного цеха чехословацкого производ
ства на металлургическом заводе в Шальго- 
таряне. Технические параметры и схема разме
щения оборудовании дают информацию о новом 
цехе, соответствующем во всех отношениях ми
ровому уровню.

Д-р Имре Цинеге: В о з м о ж н о с т и  и  о г р а н и ч е н и я  
о п р е д е л е н и я  з а в и с и м о с т и  м е ж д у  х и м и ч е с к и м  
с о с т а в о м  и  д е ф о р м а ц и о н н о й  п р о ч н о с т ь ю  . . . .  С 3 0 0

Уравнение кривой течения нелегированных и 
слабо легированных сталей, прошедщих одина
ковую термическую обработку может быть за
дано универсальным уравнением в зависимости 
от химического состава. Даётся зависимость 
между химическим составом, количественными 
металлографическими характеристиками, проч
ностью деформации и сопротивлением к деформа
ции. Влияние легирующих элементов на проч

ность и сопротивление к деформации. Возмож
ность разработки зависимостей, применяемых 
при выборе оптимального состава с точки зрения 
холодной деформируемости, деформируемости и 
закалываемости.

Мацко Мартом: Ф л у и д и з а ц и о н н а я  п е ч ь  д л я  п а -  
т е н т и р о в а н и я  ........................................................................  С 3 0 6

Автор настоящей работы построил эксперимен
тальную печь, в которой была проведена серия 
экспериментов по патентированию сталных про
волок диаметра 6,5 мм. Благодаря хорошей тепло
отдаче среды данный метод является экономич
ным, поэтому может быть предложен для завод
ского применения.

Робони Андор: П а т е н т и р о в а н и е  и  п р о т я ж к а  с т а л 

н ы х  п р о в о л о к  ........................................................................  С  3 1 0

В работе приведен широкий литературный об
зор о патентировании и протяж ке при производ 
стве сталны х проволок. На основе опытов 
автора даётся оценка литературных дан 
ных с целью выбрать самый выгодный метод для 
практического осущ ествления. Подробно об
суж дается технология смазки и даются те су 
щественные условия которые следует прини 
мать во внимание при разработке протягиваю 
щих инструментов.

Д-р Золтан Хорват: О х р а н а  о к р у ж а ю щ е й  с р е д ы  
в  ц в е т н о й  м е т а л л у р г и и ................................................... С 3 2 1

В работе приведено качество и количество вред
ных для окружающей среды отбросов, образу
ющихся при производстве цветных металлов. 
Приведены методы нейтрализации вредного 
влияния д в у о к и с и  серы и фтора и показаны хо
рошо работающие заводы, использующие эти ме
тоды.

Д-р Шаё Иштванне: Р е н т г е н о - с п е к т р о м е т р и ч е 
с к и й  а н а л и з  б о к с и т о в  ................................................... С 3 2 6

Автором был адаптирован метод Тертиана для 
определения главных компонентов бокситов.
В работе приведены самые важные литератур
ные данные, теоретические основы проведенных 
измерений, подготовка образцов и метод опреде
ления алюминия, кремния, железа, титана и 
кальция. Анализ перечисленных 5 элементов 
может быть проведен с достаточной точностью за 
1—1,5 часа.
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strength and the resistance to deformation 
measured in back extrusion. Influence of alloying 
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A  dolgozat unnak lehetőségét kutatja, hogy a k i 
bernetika módszerei és eszközei m ilyen módon képe
sek kialakítani az acélgyártásnak, m int rendszernek, 
az irányítását és automatizálását. Ehhez, szerzőt vé
leménye szerint, az acélgyártás folyam atait rendszer
szemlélettel kell megközelíteni. íg y  a kibernetikai 
elemzés nagy hányadát kitevő matem atikai módsze- 
rezés eszköz lehet arra, hogy az acélgyártása fo lyam a 
tokat jobban megértsük, megismerjük, és moderni
zálhassuk.

A tudom ány és technika korunkban tapasz ta l 
ható  gyors fejlődése a ku ta tással foglalkozó szak 
em bereket arra  kényszeríti, hogy a tudom ány m ind 
több területével ismerkedjenek meg, mivel bizo 
nyos speciális kérdéseket a szükséges ism eretek 
hiányában csak igen nehezen vagy egyáltalán nem 
tu d n ak  megvizsgálni. Az egyik ilyen új és speciális 
ism ereteket nyújtó  tudom ány, am ely egyre mé
lyebben behatol a  technika minden ágába, a kiber
netika.

A kibernetika és más tudom ányok közötti k ap 
csolatot a következő ké t nagy terü leten  tapasz ta l 
h a tjuk :

1. a  k ibernetika különböző tételeinek és m ód
szereinek felhasználása a  rendszerek magasabb 
szintű megismerése és modernizálása céljából,

2. a k ibernetika módszereinek és eszközeinek fel- 
használása a rendszer-irányítás és autom atizálás 
kialakítására.

A k ibernetika mindössze húsz éves, de ezen idő 
a la tt behato lt a tudom ány csaknem minden ágába, 
és lehetővé te tte  ezek igen gyorsütem ű fejlődését. 
A kibernetika, vagy más szóval az irányítás és kap
csolat az élőlények és a gépek között — hasonlóan a 
többi tudom ányhoz —  speciális kifejezésekkel, 
szigorúan defin iált fogalm akkal és különleges tö r 
vényekkel dolgozik, ahogyan ezt Norbert Wiener, 
a kibernetika a ty ja  m eghatározta [ 1]. Vizsgáljuk 
most meg ezen tudom ány alaptételeit az acélgyár
tási folyam atok szemszögéből.

A kibernetika és az acélgyártási folyamatok

Az „irány ítás” kifejezésének m eghatározásakor 
a  „célszerűség” fogalm át szokásos használni. 
A rendszert irán y íto ttn ak  tek in tjük  akkor, ha ez a 
tevékenység célszerű, vagyis ha a  korábban, konk 
ré tan  m egfogalm azott céloknak megfelelően megy 
végbe az irány ítandó  folyam at. K épzeljünk most el 
egy olyan acélgyártó berendezést, am ely a be té t 
anyagok berakása u tán  m inden beavatkozás nélkül 
dolgozik. A folyam at végén valam ilyen fémes 
anyagot, esetleg acélt kapunk, az azonban szinte 
elképzelhetetlen, hogy a k ap o tt term ék a  k íván t 
összetételnek megfeleljen és az előírt tulajdonságok 
kal rendelkezzék is. Vagyis ahhoz, hogy a k itűzö tt 
célt elérjük, teh á t a k íván t összetételű és megfelelő 
tu lajdonságokkal rendelkező acélt kapjunk, irá 
ny ítan i kell a gyártási fo lyam atot.

Bármilyen bonyolult rendszer szükségszerűen el
választhatatlan jellemzője az irányítás. U gyanakkor 
a rendszert alkotó elemek milyenségétől függően 
az irányítás lehet külső, de lehet belülről jövő is. 
H a a  rendszernek szükséges eleme a döntés és irá 
ny ítás fe ladatá t betöltő  ember, akkor az ilyen 
rendszereket ergotikus rendszereknek nevezzük.

Az acélgyártás, m in t fizikai-kémiai folyam at, 
az ergotikus rendszer tipikus példája. A legtöbb 
fizikai-kém iai folyam at különlegessége az, hogy 
m egtalálhatók benne az önvezérlés elemei is. E n 
nek az önvezérlésnek term észetesen nincsen sem 
milyen előre terveze tt célszerűsége, te h á t a  vezér
lés ösztönös. U gyanakkor az önvezérlés elemei fel
használhatók a technológiai folyam at céljának 
elérésére abban az esetben, ha az önvezérlés pozitív  
ha tása it kiem eljük és fokozzuk, illetve negatív  ha 
tá sa it gyengítjük. Az önvezérlési elemek racioná 
lis felhasználásával a külső irányítás fe ladatá t teh á t 
jelentősen egyszerűsíthet]'ük.

Bárm ely objektum , berendezés vagy folyam at k i 
bernetikai vizsgálata  során első lépésként a vizs
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gált rendszer pontos m eghatározására van szükség.
S. Beer, az ism ert angol kibernetikus az t javasolja
[2], hogy a rendszerek felosztásakor k é t k rité riu 
m ot kell figyelembe venni, mégpedig a  rendszer 
bonyolultságát és determináltságát. Szerinte az olyan 
rendszereket nevezzük determ ináltalak, am elyben 
a rendszert alkotó elemek kölcsönhatásai valam i
lyen törvényszerűségnek egyértelm űen engedelmes
kednek. A fenti definíció azt jelenti, hogy a rend 
szer kezdeti á llapo tát és az irányító i függvények 
ha tásá t ismerve, bárm ely időpillanatban egyér 
telm űen m eghatározható  a rendszer állapota.

A valószínűségi vagy stochasztikus rendszerekre 
ilyen m egállapítást nem tehetünk, mivel a rend 
szer „viselkedése” a  faktorainak kölcsönhatásától 
függ. Ezen faktorok hatásai viszont nem  mindig 
ism ertek, éppen ezért a kim enő jellemzők értékei 
ben igen jelentős eltérések is m utatkozhatnak. 
Tehát, elfogadva 8. Beer felosztási módszerét, az 
acélgyártási folyam atokat az igen bonyolult, 
stochasztikus (valószínűségi) rendszerek közé sorol
hatjuk.

H atározzuk meg most a  bonyolult rendszer fo
galm át. Hood és Macol [3] szerin t a  bonyolult 
rendszert a következő ism érvekkel definiálhatjuk:

1. a rendszer egységes egészet alkot, és valam i
lyen rendeltetése van;

2. a rendszer az elemek és a végrehajtandó fel
adatok szám át tek in tve nagy méretű;

3. a rendszer bonyolult viselkedésű, vagyis para 
méterei között bonyolult kölcsönhatás létezik, 
am inek következtében egy param éter m egválto 
zása az összes többi param éter megváltozásához 
vezet;

4. a  rendszerre k ife jte tt hatások valószínűségi 
jellegűek, és ennek következtében a rendszer k i 
menő param éterei statisztikus eloszlásúak;

5. a rendszer m unkáját az irányítás szem pontjá 
ból egymással ellentétes, egymással versengő té 
nyezők jellemzik.

A fenti definíciót term észetesen nem  lehet teljes 
m értékben általános érvényűnek tekinteni, ugyan 
akkor nem érdektelen megvizsgálni, hogy az acél
gyártás különböző módjai miiven m értékben ta r 
toznak a Hoodék á ltal megfogalm azott bonyolult 
rendszerek körébe.

Az acélgyártási folyam atok az első k ritérium 
nak teljes m értékben eleget tesznek. H a a  gyártást 
irányító  em bert — az acélgyártót — is bekapcsol
juk  a rendszerbe, akkor a rendszer az irányítás 
szem pontjából teljességgel z á r ttá  válik, n y ito tt 
csak az alapanyag és az energia szempontjából 
marad.

Az acélgyártás különböző m ódjait m inden külö 
nösebb ellenvetés nélkül a  bonyolult viselkedésű 
rendszerek közé sorolhatjuk. Ism ert, hogy az acél
gyártás során különböző hidrodinam ikai, fizikai
kémiai és hőenergetikai folyam atok mennek végbe. 
E folyam atok lezajlásának mechanizmusa még nem 
eléggé ism ert. Sajnos, a folyam atok determ inálat- 
lansága a bonyolult rendszerekre á lta lában  jel 
lemző. É ppen ezért az egész bonyolult rendszer 
kom plex —  méghozzá optim ális — irányítási fel
adatának  megoldása olyan speciális módszerek fel- 
használását követeli meg, am elyek m ár a kiberne 

t ik a  tárgykörébe tartoznak . Az optimális szót 
azért hangsúlyoztuk az irányítás szó előtt, mivel 
bárm ely bonyolult rendszer m unkájának m ár jelen 
téktelen m értékű jav ítása  is álta lában jelentős 
gazdasági eredménnyel jár.

Az acélgyártás rendszerének bonyolultságát 
olyan széleskörűen ism ert - ténnyel v ilág íthatjuk  
meg, m int a különböző technológiai param éterek 
kölcsönhatásai. E zért az irányítási feladat megol
dása során az acélgyártás folyam atával kapcsola 
tos valam ennyi kérdés komplex elemzésére van 
szükség. Ezen elemzéshez tartoz ik  a technológiai és 
hőfolyam atok vizsgálata, valam int azoknak a  gaz 
dasági m egfontolásoknak az áttekintése, am elyek a 
gyártás üzem m ódjának és a  fo lyam atirányítás 
m ódjának kiválasztását érintik . A kérdés lokális 
megközelítése — vagyis csak bizonyos kérdések 
megoldása a kölcsönhatások vizsgálata nélkül — 
szélsőséges esetben negatív, félrevezető és ham is 
eredménnyel is já rha t.

Az acélgyártási folyam atok irányításának ellent 
mondásai különbözők és rendkívül sokrétűek. Ilyen 
ellentm ondás pl. a  hulladékbetét nagysága és súly 
szerinti optim ális összetétele. Egyfelől a könnyű 
hulladék pl. я forgács, olcsó, ugyanakkor ilyen hul
ladék felhasználása megnöveli a fajlagos energia 
felhasználást és hosszabbítja a berakási időt is. 
A különböző technológiai param éterek különböző, 
sokszor ellentétes ha tást fejtenek ki az acél szi
lárdsági és képlékeny alakítási tulajdonságaira.

Az acélgyárt ási föl várnátok irányításakor ellent 
mondásos jellegű maga az irányítás célfüggvénye 
is. Éppen ezért mindig komprom isszumos megol
dásra kell törekedni, figyelembe kell venni minden 
korlátozó tényezőt, szám olva term észetesen azzal, 
hogy így az irányítás feladata  még bonyolultabbá 
válik.

Az acélgyártás rendszerelem zése

A kibernetikai módszerekkel végzett rendszer- 
elemzés alapvető  feltétele, hogy a vizsgált rend 
szert — esetünkben az acélgyártás fo lyam atát — 
olyan „fekete doboznak” tekintsük, am elynek 
nagyszám ú be- és kim enete van. Az acélgyártási 
folyam atok bem enetei közé ta rtoznak  — első köze
lítésben — a  folyam at technológiai és hőtechnikai 
param éterei, ki m enete pedig a gyártandó acél 
összetétele és jellemzői.

A folyam atirányítás szem pontjából ez a  felosz
tás  túlságosan elnagyolt, éppen ezért nem is k i 
elégítő. A kimenő param éterek halm azába be kell 
vonni a gyártási folyam at lefutásáról informáló 
param étereket, vagyis az acél és salak á llapo tát 
jellemző ad atoka t is. A bemenő param éterek közé 
kell sorolnunk az ad o tt technológiai m űvelet végre 
hajtásáról, ill. befejezéséről informáló jelzéseket, az 
adagolásokat, az üzem m ódváltást stb . A be- és 
kimenő param éterek m egválasztása és vizsgálata 
term észetesen az irányítás konkrét feladatától és a 
lehetőségektől függ.

Az acélgyártási rendszer fekete dobozként tö rténő 
kezelése biztosítja  szám unkra azt, hogy e ltek in t 
sünk annak anyagi s truk tú rá já tó l, és így csak a 
rendszer he- és kimenő param étereire koncentrál-
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junk, tehát, hogy funkcionális, vagy kibernetikai 
modellezést végezzünk.

Az ilyen absztrahálást, más szóval elvonatkoz 
ta tá s t  az irányítási feladatok megoldása során igen 
széles körben alkalm azzák, és ez a legtöbb esetben 
igen hasznosnak bizonyul. A különböző rendszerek 
bemenő param étereinek egyik részhalm aza külö 
nösen érdekes a kibernetikai elemzés szem pontjá 
ból. E bemenő param éterek a  sa já t rendszerre k i 
fe jte tt ha tásukat tükrözik, és ezeket a rendszer 
irányító 'paramétereinek nevezzük. A rendszer ön 
m agára k ife jte tt ha tásá t visszacsatolásnak szokás 
nevezni. A visszacsatolás jellege két irányú, egy 
mással ellentétes hatású lehet. N egatív visszacsa- 
tolású rendszernek nevezzük azokat a rendszere 
ket, amelyek a rendszer csillapodásához, pozitív  
visszacsatolásának pedig azokat, am elyek a rend 
szer gerjedéséhez vezetnek.

Az irány ítás szem pontjából igen nagy je lentő 
ségű a visszacsatolás. H a ugyanis az irányítási 
rendszer n y ito tt, vagyis hiányzik belőle a  vissza 
csatolás, akkor az irányítás célszerűsége megszű 
nik  és elvesztheti minden értelm ét.

A kohászatban alkalm azott programvezérlések 
nagy része visszacsatolás nélküli. Az ilyen vezér
lésekkel a m últban szerzett tapasztalatokból össze
á llíto tt program  alapján irány ítják  a gyártási 
folyam atot, nem figyelik az ad o tt folyam at p a ra 
m étereit folyam atosan, s így a visszacsatolási rend 
szerben bizonyos késés tapasztalható . Ezen késés 
az oka annak, hogy a  program vezérlések minősége 
a  legtöbb esetben sok kívánnivalót hagy maga 
u tán . A vezérlési rendszer ugyanis nem  követi 
megfelelő módon a technológiai folyam atot, ezért 
a technológiai param éterek olyan változását is 
lé trehozhatja, am ely a  folyam at szem pontjából 
nem kívánatos. Nagy töm egű statisztikai ad a t fel
dolgozása és kiértékelése u tán  term észetesen igen 
jó l működő, visszacsatolás nélküli vezérlési rend 
szereket lehet létrehozni.

A konkrét, az ad o tt helyzetben optim ális vezér 
lési rendszer kiválasztása minden esetben az a lkal 
m azásának és felhasználásnak gazdasági h a té 
konyságától függ. Ez azt jelenti, hogy nem  minden 
esetben szükséges és célszerű bonyolult, e lektroni 
kus számítógéppel vezérelt rendszereket alkal 
mazni az irányítási feladat megoldásához.

A kibernetika felhasználásának egyik legfonto 
sabb feladata  a rendszer irány ítása  közben a 
gyártási folyamat optimalizálása. Az optim alizálás 
célja az, hogy elméletileg m eghatározza, azután  
gyakorlatilag el is érje a technológiai param éterek 
olyan értékeit, am elyekkel a folyam at megközelíti 
vagy eléri a célfüggvény által m eghatározott op 
tim um ot. A gyártási folyam at optim alizálási k ri 

térium a, a konkrét feladattól függően, a  gyártás 
valam ely műszaki vagy gazdasági m utató ja , vagy 
ezek bizonyos kom binációja lehet.

Ilyen kritérium  lehet például a  gyártandó acél 
szakítószilárdsága abban az esetben, ha olyan acél
összetételt akarunk  megkeresni, amellyel az acél 
szakítószilárdsága m axim ális lesz ugyan, de a fel
használt ötvözök mennyiségére és összetételére bi
zonyos korlátozásokat írunk elő.

Optim alizálási k ritérium  lehet a gyártás önkölt 
sége is akkor, ha a feladat annak  m eghatározása, 
hogy m ekkora a berendezésbe bev itt azon energia 
mennyiség, amellyel a  fajlagos energiafelhasználás 
és az adagidő minim ális lesz.

Az előzőekben em líte tt k é t optim alizálási fel
ad a t a  statikus optimalizálás feladatköréhez ta r to 
zik. S tatikus optim alizálást viszont csak akkor vé 
gezhetünk, ha feltételezzük, hogy a rendszer stabil 
á llapotban van, és nem függ az időtől.

A dinamikus optimalizálás optim um  kritérium a 
kén t á lta lában  időtől függő függvények szélső ér 
téke szolgál. A dinam ikus optim alizálás során nem 
csak a  folyam at á llapo tát jellemző param éterek 
értékeit határozzuk meg, hanem  egyik állapotból 
a  másik á llapotba tö rténő  á tm enetüket is, vagyis 
a param éterek ún. viselkedési függvényeit is.

íg y  a s tatikus optim alizálás során csak a  rend 
szer kezdeti és végállapotát hasonlítjuk össze, míg 
a  dinam ikus optim alizálás elvégzése során m eghatá 
rozzuk a lefolyási függvényeket is abból a  célból, 
hogy biztosítható  legyen az optim alizálási k rité 
rium  szélső értéke. Speciális esetben az optim alizá 
lási k ritérium  a folyam at lezajlásának ideje is le 
het, am elyet pl. m inimalizálni kell.

A különböző rendszerek és folyam atok kiberne 
tikai elemzésének taglalásakor meg kell jegyezni, 
hogy ezen tudom ány módszereinek felhasználása 
nemcsak a különböző m atem atikai módszerek a l 
kalm azását je lenti a  feladatok megoldása közben. 
A kibernetikai módszerek felhasználhatóságának 
szükséges feltétele az, hogy az acélgyártás folya 
m a ta it rendszerszem lélettel közelítsük meg, és így 
a k ibernetikai elemzés jelentős részét k itö ltő  mate
matikai módszerek alkalm azása csak eszköz szá
munkra ahhoz, hogy az acélgyártási folyam atokat 
modernizáljuk, vagy a folyam atokat jobban megért
sük és megismerjük.

IR O D A L O M

[1] Wiener, N .:  K ib e r n e t ik a  ili u p r a v le n y i je  i s z v ja z  
V z s iv o tn o m ; m a s in e . I z d a ty e l s z tv o  „ S z o v je ts z to je  
R a d io ”  1969.

[2 ] Beer, S . :  K ib e r n e t ik a  i u p r a v le n y ie  p r o iz v o d s z tv o m . 
I z d a n y ie  f to ro je .  I z d a ty e l s z tv o  „ N a u k a ”  1965.

[3 ] Hood, G. H .— Macol, R. Z . : S z is z te m o te c h n ik a .  
V v e d e n y ije  v  p r o je k t i r o v a n y i je  b o ls ih  s z is z te m . 
I z d a ty e l s z tv o  „ S z o v je ts z k o je  R a d io ”  1962.

Felhívjuk tagjaink figyelm ét  
a V askohászati Szakosztály  1975. évi pályázatára

A részletes pályázati teltételek az 1975. 1. szám unk borítólapján,
ill. 4. szám unk 174. oldalán találhatók

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 7. sz. 291



Fém olvadékok viszkozitásának vizsgálata 
kapilláris viszkozim éterben

D r. W  É  В  E  Ü N  É ,  K O V Á C S  É V A  e g y . a d j u n k t u s — D r. B K R E C Z  E N D R E  t s z v .  e g y .  t a n á r ,  a  k é m ia i  t u d .  d o k to r a  

N e h é z ip a r i  M ű s z a k i E g y e te m ,  Á l ta lá n o s  é s  F iz ik a i  K é m ia i  T a n s z é k
D K :6 3 2 .1 3 7 .2 :6 6 9 -1 6 4

A  szerzők a kapilláris viszkozimetria elvi alapjai 
nak áttekintése után ism ertetik , hogy a mérési mód
szer hogyan alkalmazható fémolvadékok viszkozitá 
sának meghatározására és az e célra használható 
készüléktípusokat. E gy Ostwald-tipusú viszkozim é 
tert úgy alakítottak át, hogy alkalmas legyen az erő
sen oxidálódó, kis kinem atikai viszkozitáséi fém olva 
dékok mérésére. Kísérleteik azt bizonyították, hogy 
a kialakított készülék egyszerűen és megbízhatóan 
méri az alacsony olvadóspontú fémötvözetek visz- 
kozitási viszonyait.

Bevezetés

A nnak ellenére, hogy m a m ár többféle elven m ű 
ködő, speciálisan fémolvadékok viszkozitásának 
m eghatározására is alkalm as korszerű viszkozi
m éter típus ismeretes, célszerűnek látszik a  kapillá 
ris áram lás elvén alapuló klasszikus viszkozitás 
m eghatározási módszerek felület vizsgálata fémol
vadékok esetén. Ezt elsősorban az a tény indokolja, 
hogy az egyéb — nem kapilláris — viszkozim éte 
rekkel csak re la tív  viszkozitásokat lehet m eghatá 
rozni, s ehhez a készüléket, ill. a  mérések során 
m eghatározott param étereket egy m ár ism ert visz
kozitású anyaggal kell kalibrálni. Az így nyert 
viszkozitások pontosságát teh á t m indenekelőtt a 
kalibrálás körülm ényei és a  kalibráló anyag visz 
kozitásának mérési pontossága határozza meg. 
Ennek megfelelően teh á t fémoívadékok viszkozitás 
méréséhez szükség van legalább néhány igen tiszta 
fém viszkozitásának igen pontos ismeretére, m int 
viszkozitási etalonra.

A fémolvadékok kapilláris áram lásának elvén 
történő  viszkozitás m eghatározás lehetőségeinek 
felmérését és esetleges alkalm azását gazdaságos- 
sági szem pontok is indokolják. A kapilláris viszkozi
méterek előnye ugyanis az egyéb, más típusú visz 
koziméterekkel szemben az, hogy igen egyszerűen 
elkészíthetők, viszonylag olcsók, és a viszkozitás 
vizsgálatok viszonylag kis anyagmennyiséggel el
végez hetők.

A kapilláris viszkozimetria elvi alapjai

A viszkozitás az ad o tt halm azállapotú  kémiai 
anyag folyékonyságára jellemző fizikai-kémiai tu la j 
donság.

A folyadékok ad o tt körülm ények közti mozgásá
nak egzakt, m atem atikai leírása az á lta lában  bo 
nyolult hidrodinam ikai viszonyok m ia tt csak igen 
nehezen lehetséges, vagy esetleg meg sem oldható 
függvénykapcsolatokat tarta lm azó  m atem atikai 
modellek felállításához vezet. Ahhoz, hogy a folya 
dék áram lás közben fennálló viselkedéséből ad o tt 
fizikai-kémiai tu lajdonságára, nevezetesen a  visz 
kozitására lehessen következtetni, az egyszerűbb 
á ttekinthetőség érdekében számos egyszerűsítést 
kell tenni.

M indenekelőtt fel kell tételezni, hogy a  folyadék 
differenciálisán kis térfogatelem e még a  bonyolult 
áram lási esetekben is viszonylag „egyszerűen” v i 
selkedik, am iben a  lejátszódó deformáció játszik 
döntő  szerepet, s ennek m értéke m atem atikailag  a 
viszkozitásban ju t  kifejezésre [ 1].

A viszkozitás ún. newtoni definíciója [2] szerint 
két, egymással párhuzam osan mozgó folyadékré- 
teg  között a  súrlódás m ia tt fellépő nyírófeszültség 
az anyag ún. dinamikai viszkozitása szerinti m ér 
tékben arányos a mozgás irányára  merőlegesen 
ve tt hosszúságegységre eső sebességváltozással, 
azaz a  sebességgradienssel. Az x—у derékszögű 
koordináta  rendszerrel jelölt xy síkban pl. a  d if 
ferenciális térfogatelem  x irányú mozgása esetén az 
xy síkban m űködő nyírófeszültség — rxy — a

dvx
Tx>'=rí dy

( 1 )

egyenlettel fejezhető ki, ahol dvxjdy az x irányú se 
besség у irányú sebességgradiense, у pedig' az ún. 
belső súrlódási együttható, vagy az ezzel egyenlő 
dinam ikai viszkozitás.

Az ilyen feltételek szerin t viselkedő anyagi 
rendszereket newtoni folyadékoknak nevezik.

A new toni folyadékrendszerek áram lási viselke 
désének m atem atikai modellje az ún. Navier— 
$fo£es-féle három változós parciális differenciál
egyenletrendszer, am i m egadja a differenciális té r 
fogatelem dt idő a la tt bekövetkező sebességválto 
zása alapján a gyorsulás teljes kifejezését, a  té r 
beli koord ináta  rendszer x—у—z tengelyei m enti 
kom ponensekre bontva [3— 5].

A Navier—Stokes-íé\e egyenletek részletesebb 
m atem atikai ism ertetése nélkül a továbbiakban  
csak a  kapilláris viszkozim etria elvi alapjainak 
m eghatározása szemszögéből lényeges megoldás 
feltételeit és az ezek figyelembevételével nyert 
megoldás ism ert [5] eredm ényeit foglaljuk össze.

A kapilláris áram lási viszonyok modelljét az 
/. ábra szemlélteti, ahol Ap a cső ké t vége között az 
áram lást előidéző nyom áskülönbség, r a  cső tenge 
lyétől egy tetszőleges távolságra levő folyadékréteg 
sugara, R  a cső teljes belső sugara, l pedig a  cső 
véges hossza. Az ábra  esetében a  Navier—Stokes-

1. ábra. Newtoni-rendszerek „egydimenziós” folyásának  
áramlási modellje
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egyenletek m egoldásának határfeltétele az, hogy 
a  cső falán a sebesség zérus, azaz, ha r=R, v = 0.

Ezekkel a feltételekkel a véges / hosszúságú kapil 
láris csőben, ad o tt Ap nyom áskülönbség ha tására  
lam inárisán áram ló newtoni-rendszerek viszkozitá 
sára  a m ár korábban is ism ert [6] ún. Hagen— 
Poiseuille-féle egyenlet adódik:

nRi Ap
” = j r - r ' ( 2 )

ahol t az átfolyási idő, F a  t idő a la tt á tfo ly t folya 
dék térfogata, a  többi jelölés megegyezik a koráb 
ban alkalm azottakkal.

A (2)-ben szereplő fizikai alapm ennyiségek m é
rési pontosságon kívül az áram lási feltételektől való 
kisebb-nagyobb eltérések is a viszkozításm érések 
szám ottevő hibaforrásai lehetnek. Ezért a (2) a l 
kalm azásánál :

1. ) biztosítani kell, hogy a kapilláris fala m entén 
az áram lás sebessége valóban zérus legyen, vagyis 
a folyadék a  falon ne csússzon;

2. ) az áram lás feltétlenül lam ináris legyen;
3. ) a kapilláris minél hosszabb — elméletileg vég 

telen — legyen;
4. ) az áram lási folyadék feltétlenül new toni-rend 

szerű legyen;
5. ) figyelembe kell venni az áram láskor fellépő 

k inetikai energiaváltozásokat;
6 . ) csakis az egyenletes belm éretű kapillárisok 

használhatók.

A Hagen—Poiseuille-egyenlet érvényessége 
fémolvadékok kapilláris áramoltatására

Az első feltétel a  kapilláris anyagát nedvesítő 
folyadékok esetében minden további nélkül te lje 
sül. Fém olvadékoknál azonban —  m inthogy ezek 
az anyagi rendszerek aránylag nagy felületi fe 
szültségük következtében az á lta lában  leggyakrab 
ban használt üvegkapillárisok fa lá t nem  nedvesí
tik  —- ennek az első feltételnek a teljesülési körül 
m ényeit behatóbban kell tanulm ányozni.

Ezzel a kérdéssel —  különösen a higany, m int 
tip ikusan üveget nem nedvesítő folyadék eseté 
ben — m ár m aga Poiseuille is, és több  k u ta tó  foglal
kozott, m ajd  ezek m unkáit összefoglalta és é rté 
kelte Erk [7] és később Sauerwald [8]. A higanynak 
az egyes szerzők á lta l m ért viszkozitás értékei 
ugyanis egym ástól 20— 25%-os eltérést is m u ta ttak . 
A nagy eltérések okát elsősorban annak tu la jdon í 
to ttá k , hogy a higany a kapilláris falán csúszik. 
E rre  a m agyarázatra  azonban Erk szerint nincs 
elegendő és döntő  bizonyíték. Tény, hogy a  Ha
gen—Poiseuille-egyenlet érvényességét elsősorban 
a  felsorolásunk szerinti második feltétel, a lam iná 
ris áram lás követelm énye határozza meg.

A lam ináris áram lás h a tá rá t jelző param éter, az 
ún. Reynolds-féle [9] dimenzió nélküli szám.

A lam ináris áram lásra vonatkozóan általában 
megközelítő szabály, hogy az áram lás jellege 
Re =  2000-nél változik meg, m ert efölött az áram lás 
turbulenssé válik.

A harm adik feltétel (a végtelen kapilláris) gya 
korlatilag nem teljesíthető, igen pontos m érések 
nél azonban egy korrekciós taggal ezt a körülm ényt 
is figyelembe kell és lehet venni.

A negyedik felté telt (a newtoni rendszer fenn 
ta rtá sa ) higanyra és más fémrendszerekre is 
Plüss [10], m ajd  igen behatóan Sauerwald [ 11— 
13; 8] és munkatársai vizsgálták, akik m egállapí
to ttá k , hogy az o lvadt fémek neuroni-rendszerként 
viselkednek, de az áram lást csak éppen megindító 
kis nyomások alkalm azását mindenképpen kerülni 
kell.

Az ötödik  feltétel (kinetikai energiaváltozások) 
figyelembevétele fémolvadékok esetében különö 
sen indokolt. Ilyen anyagi rendszerek jellemző tu 
lajdonsága ugyanis a kis kinem atikai viszkozitás 
m ellett a  viszonylag nagy sűrűség. A sűrűség pedig 
a Navier—Stokes-féle mozgásegyenletekben a d if 
ferenciális térfogatelem  gyorsulásának egyik meg
határozója.

A (2) egyenlet a kinetikai energiaváltozást fi 
gyelembe vevő ún. Hagenbach—Couette féle korrek 
ciós taggal teh á t az alábbiak szerint a lak u l:

r? =
i?4 Ap

- t -
m o  V

8 V{l+nR) &7i(l+nR) t (3)

ahol az n és m egv-egy jellemző állandó, n-re leg 
többször 0,57-t, míg az m-re 1 és 1,17 közé eső ér 
tékeket, de leginkább — fémolvadékok esetében 
is — 1,12-t szoktak venni.

Az egyazon készülékben különböző viszkozitású 
anyagi rendszerekkel, illetve ugyanazon viszkozi
tású  anyaggal különböző alakzatú, vagy m érete 
zésű kapilláris viszkozim éterben végzett vizsgála 
tok  [14— 17] azonban m-re más-más értéket ad tak . 
Ebből m egállapítható, hogy m a  Reynolds-szám 
függvényében többé-kevésbé változik.

Abszolút viszkozitásmérések

Az abszolút mérések alapelve, hogy a vizsgá 
landó folyadékot valam ely kapillárison keresztül 
áram olta tjuk  — az előzőkben ism erte te tt áram lási 
feltételeknek megfelelően — és a  viszkozitást a 
Hagen—Poiseuille-egyenlet alapján, az egyenlet
ben szereplő param éterek közvetlen megmérésével 
határozzuk meg.
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A fémolvadékok abszolút viszkozitásának meg
határozásához leginkább alkalm azott készülékek 
ké t fő jellemző típusá t képviselik a  viszkoziméter 
p ipe tták  és a  nyomógázos, vízszintes kapilláriséi 
viszkoziméterek. A viszkozim éter p ip e tta  (2. ábra) 
az egyik legrégibb és legegyszerűbb kapilláris visz 
kozim éter típus, am it fémolvadékok viszkozitás 
m eghatározásaihoz még m a is szívesen használ
nak [18]. Ennél a  m érőkapilláris egyik végéhez 
hozzáforrasztják a  m érőedényt, míg a p ipe tta  m á 
sik vége közvetlenül a  hőfokszabályozós kemencé
ben helyetfoglaló és a  vizsgálandó anyagot ta r ta l 
mazó tégelybe, merül.

A Hagen—Poisewt7/e-egyenletben szereplő áram 
lási idő t a mérőedény ado tt V térfogatának  megfe 
lelően beép ített két elektród á lta l ado tt elektromos 
jelzés ú tján  mérik, am ikor is a  „folyadékszál” a 
felső m érőedényben létrehozott vákuum  hatására  
felfelé áram lik.

A nyomógázos, vízszintes kapilláriséi viszkozi
m étert a fémolvadékok nagyon pontos viszkozitás 
m eghatározására megfelelő módosításokkal Sauer- 
wald\ 11— 13; 8] ,,iskolájában” a lak íto tták  ki. Ez 
a  viszkoziméter típus — am inek végső, korszerű 
s íte tt a lak já t a  3. ábra szem lélteti — mai ismere 
teink  szerin t a  legalkalm asabb a fémolvadékok 
viszkozitásának pontos m eghatározására.

3. ábra. Sauerwald nyomógázos, vízszintes kapillárisé 
viszkozimétere

Az ábrán  b em u ta to tt nyomógázos, vízszintes k a 
pillárisú készülék mérési alapél ve viszonylag egy 
szerű; a fémolvadék az oxigénm entes nyomógáz 
ha tására  a  ké t különböző hosszúságú, de azonos 
átm érőjű K lt K 2 kapillárisokon keresztül áram lik. 
Am ennyiben egyugyanazon anyagi rendszer áram 
lásakor az azonos átm érőjű, de különböző hosz- 
szúságú kapillárisban az átfolyás sebessége azonos, 
akkor a  kinetikai energiaváltozásoknak, ellenállá 
soknak és felületi hatásoknak is azonosaknak kell 
lenniök. Következésképpen a viszkozitás korrek 
ciók nélkül, a Poiseuille-egyen\etnek megfelelően 
közvetlenül az

nR^Px-Pi) 
V 8 V fh -h ) (4)

egyenlet param étereinek m eghatározása ú tján  ha 
tározható  meg, am ikor is pv ill. p2 az egyes kapil 
lárisokban az azonos sebességi é rtéket (ill. ennek 
megfelelően azonos t átfolyási időt) eredményező 
nyomások, 1г és l2 pedig a kapillárisok hosszai.

R elatív  viszkozitásm érések

A relatív  viszkozitásm érési módszer alapelve, 
hogy a viszkozitásnak a  kapillárisban áram lására 
vonatkozó m atem atikai modelljében a  viszkozitás 
mérések folyam án nem változó param étereket nem 
m érjük meg közvetlenül. Ezek egy közös á llan 
dóba való foglalásával ugyanis a  viszkozitásra 
—■ a (3) egyenletből leszárm aztatva — az alábbi 
összefüggés adód ik :

г] =  a Apt — Во
I
t (5)

ahol

nR4 mV
8 V(l + nR) ’ 8 n(l + nR)

a  készülék műszerállandói.
A relatív  kapilláris viszkoziméterek legism ertebb 

képviselője az ún. függőnívós Ostwald-féle viszkozi
m éter [5, 19], ahol a kapilláris áram lást —  a köz 
lekedő edények törvényének alkalm azásával — 
közvetlenül a folyadékoszlop sa já t súlyával hozzák 
létre. K övetkezésképpen a  (2)-ben is szereplő Ap 
az alábbiak szerin t fejezhető k i :

Ap=hkgg (6)

ahol ht a folyadékoszlop nívókülönbsége,
Q a sűrűség

és g a gravitációs állandó.
Ap (6 ) szerinti kifejezését (2)-be helyettesítve, 

valam int figyelembe véve, hogy a  dinam ikai visz 
kozitás és sűrűség hányadosa egyenlő a  k inem ati 
ka i viszkozitással (v =7}Iq), nyilvánvaló, hogy a 
függőnívós kapilláris viszkozim éterben az állandó 
V térfogatú  folyadék átfolyási idejének függvényé 
ben közvetlenül a  kinem atikai viszkozitást m ér 
jük , az alábbi egyenletnek megfelelően;

v = A t - B — (7)
V

ahol -

л _  1

A ~  8 F( 1 +  nR) k

és Вал (5) egyenlet szerint a  készülék „m űszerállan 
dói” .

A k inetikai energiára vonatkozó korrekciós t a 
got m agába foglaló В  kis értéke és megfelelő nagy 
átfolyási idők esetén a  (7) egyenletben szereplő 
második tag  elhanyagolható  és így ebben az eset 
ben a  készülékben á ram o lta to tt anyagok kinem a 
tikai viszkozitásai, az átfolyási időkkel arányosan 
fejezhetők ki, m iszerint

Vo
( 8 )

v4. "2
ahol vx és tx pl. a  vizsgálandó anyag, míg a v2 és t2 
a  kalibráló folyadék megfelelő adatai.
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A relatív  mérési eljárásoknál is term észetesen 
alapvető követelm ény a  lehetséges legnagyobb 
mérési pontosság elérése. Ehhez m indenekelőtt 
biztosítani kell, hogy m ind a  kalibráló, m ind a vizs 
gálandó anyagok áram oltatásakor kialakuló Teoló
giai viszonyok eleget tegyenek a Hagen—Poiseuille- 
törvény érvényességét feltételező követelm ények 
nek.

Kísérleti vizsgálatok
Tanszékünkön kísérleteket kezdtünk egy olyan 

kapilláris viszkoziméter k ialakítására, am inek m ű 
ködési elve azonos ugyan az egyszerű mérési elvű 
Ostwald-féle készülékekkel, de szerkezeti m egoldá 
sánál fogva alkalm as fémolvadékok viszkozitás 
méréseihez is. A tervezés megkezdésekor m indenek 
e lő tt az alábbi szem pontokat v e ttü k  figyelembe:

a) a készülék a  lehető legegyszerűbben legyen 
m űködtethető;

b) a viszkozitásm érések anyagszükséglete kicsi 
legyen;

c) a készülék olcsó és elkészítése egyszerű legyen;
d) a viszkozitás m eghatározásához szükséges se 

gédm űveletek (ötvözetkészítés, az ötvözet be ju t 
ta tá sa  a készülékbe, tisz títás  stb .) szintén könnyen 
és egyszerűen legyenek kivitelezhetők.

A fenti, a és d szem pontok és a  szakirodalom  
idevonatkozó tap asz ta la ta i [20—23] figyelembevé 
telével, többszörös módosítás u tán  k ia lak íto tt Ost- 
wald-elvű viszkozim éterünket a 4. ábra m utatja .

4. ábra. Fémolvadékok relatív viszkozitás meghatározására 
készített függőnívós kapilláris viszkoziméterünk

A készülék a két n y ito tt szárat összekötő cső
részbe ép íte tt hárm asfuratú  csap alkalm azásával 
jól egyesíti m agában az o lvadt fémek oxidációjának 
m egakadályozására á lta lában  szokásos kétféle el
já rást, a vákuum ban végzett m unka lehetőségét, 
ill. inert gáz áram olta tását. T apasztalataink  azt 
m u ta tták , hogy az u tóbbi módon, te h á t a védőgáz 
alkalm azásával hatásosabb és egyszerűbben k iv i 
telezhető oxidáció elleni védelem érhető  el, m int 
vákuum m al. U gyanakkor készülékünkben a védő 
gázos megoldás előnye az is, hogy a védőgáz a  h á r 
m asfuratú  csap megfelelő elfordításával, m int az 
áram lást előidéző nívókülönbségek kialakításához 
szükséges nyomógáz is felhasználható.

6. ábra. A  fémötvözet elkészítésére és viszkoziméterbe való 
juttatásához készített edény

A viszkozitásm érés menete készülékünkkel a kö 
vetkező. A jobb oldalon csekély túlnyom ással be 
áram ló, az oxigén nyom aitól is gondosan megtisz 
t í to t t  inertgáz ebben az irányban zárt csapállás 
m ellett az olvadékot a  bal oldali mérőgömbön levő 
mérőjelek fölé nyom ja. E zu tán  a  csap vízszintes 
irányú elfordításával a k é t szárban levő nyomás- 
különbség kiegyenlítődésével az olvadék lefelé 
folyik, miközben m érhető  a k é t jel közötti V térfo 
gatú  folyadék t áram lási ideje.

M inthogy a  viszkozitásmérésekhez csak teljesen 
tiszta, ox idhártyam entes fényes felületű olvadék 
használható , különleges fontosságú m agának az ö t 
vözetnek az elkészítése és a  viszkoziméterbe való 
ju tta tá sán ak  m ódja is. Ennek a  céljára készítet 
tük  az 5. ábrán b em u ta to tt edényt, m ind az állandó 
inertgázáram , m ind p e d ig , szükség szerint a  v á 
kuum  fenn tartása  követelm ényeinek megfelelően.

Az ötvözetkészítő edénynek és a viszkoziméter 
csiszolatpáron tö rténő  csatlakoztatásának más is 
m ert [24] készülékekkel szemben az az előnye, 
hogy az ötvözet elkészítése u tán  az edény a visz 
kozim étertő l könnyen leválasztható.

Megjegyezzük, hogy pl. am algám ötvözetek elké 
szítésekor még az üveg falára ta p a d t oxigénnyo
mok is nagyon zavarnak. E zért az összekapcsolt 
edényeket m ár a fémes komponensek behelyezése 
e lő tt is gondosan oxigénteleníteni kell, melegítés 
közben vákuum  és inertgázos átöblítés ism ételt 
alkalm azásával.

A kapillárisátm érő és a  nyom óm agasság (azaz a 
közepes nívókülönbség) közötti összefüggések szé 
lesebb körű  áttekintéséhez modellkísérlet-sorozatot 
végeztünk. A nívókülönbségek á lta l lé trehozott 
kapillárisbani áram lást a  6. ábrán vázoltak szerint 
m odelleztük. A m érőkapillárist műanyagcsővel

Mérőjelek

6. ábra. A  viszkoziméterbeni áramlás modellje
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1. táblázat

I .  m o d e ll I I .  m o d e ll

A  m é rő je le k  k ö z ö t t i  
t é r f o g a t ,  V  [ c m 3] 23 ,5 5 3,3

A  m é rő k a p i l lá r is  
h o s s z a , l [cm ] 10,0 7,0

A  k a p i l lá r is o k
á tm é r ő i ,  2Й  [m m ] 1; 0 ,8 ; 0 ,7 ; 0 ,6 4 ; 0 ,56 ;

0 ,6 4 ; 0 ,5 6 6 ; 
0 ,5 5 2 ; 0 ,54 ; 
0 ,45 ; 0 ,41 ; 
0 ,35 ; 0 ,32

0 ,4 5 ; 0 ,40 ; 
0 ,36 ; 0 ,32

csatlakoztattuk  a mérőedényhez, ill. fo lyadéktar 
tályhoz. Ezzel a  megoldással igen egyszerűen tu d 
tu k  vizsgálni az áram lás sebességét a nívókülönb 
ség függvényében, egyazon kapilláris mellett, 
ugyanakkor a kapillárisokat is könnyen tu d tu k  
cserélni.

A modellkísérletek áram ló közegének a higanyt 
választo ttuk , egyrészt alacsony olvadáspontja, 
m ásrészt az irodalom ból jól ism ert viszkozitása, 
ill. az üveget nem nedvesítő sajátsága m iatt.

A modellkísérleteket 20 °C-on végeztük.
Az áram lási viszonyokat az 1. táblázat ban össze

foglalt m érettartom ányokat felölelő ké t modell
rendszerben vizsgáltuk.

A relatív mérések

egyenlet szerinti legegyszerűbb viszkozitásm eghatá 
rozási lehetősége szem pontjából először а  Цадеп— 
Poiseuille-egyenlet kinetikus energiakorrekció nél
küli alakja  érvényességének körülm ényeit vizsgál
tuk . A reológiai viszonyok alakulásától függően, a 
Hagen—Poiseuille egyenlet érvényességi ta rto m á 
nyának, ill. az e ttő l való eltérés m értékének kvan 
t i ta tív  értékeléséhez a  modellkísérlet során m ért 
param éterekkel k iszám íto ttuk  a higanyra adódó 
kinem atikai viszkozitást.

Különböző kapillárisok kimérésével m egállapí
to ttu k , hogy a modellrendszerek vizsgált áramlási 
körülm ényei között a  higany áram lása nem követi 
a Hagen—Poiseuille-tö rvény t. Következésképpen 
az eme m érettartom ányok szerint m éretezett ka 
pilláris viszkozim éterekben a kicsiny kinem atikai 
viszkozitású fémolvadékok viszkozitása nem h a tá 
rozható meg a kinetikai energiakorrekciós tagot 
figyelembe nem vevő egyszerűbb relatív  mérések 
útján.

További vizsgálatunk célja most m ár egy olyan 
m érettartom ány  m egtalálása volt, ahol a kis k i 
nem atikai viszkozitású fémolvadék kinem atikai 
viszkozitása a  kinetikus energiakorrekció figye 
lembevételével a modellrendszer, ill. az ezek szerint 
m éretezett viszkoziméter reológiai viszonyai kö 
zö tt a

ári?4
V  = --------------

8 F 1
hlct —

mV 1 
8 л 1 t (9)

egyenlettel fejezhető ki. E kkor ugyanis a  relatív  
módszer szerinti viszkozitás m eghatározás a (7) 
egyenletnek megfelelően eszközölhető. Ennek azon 

ban szigorú feltétele az, hogy a kinetikai energia- 
változásra vonatkozó korrekciós tagban  szereplő 
m tényező és következésképpen az ezt m agába 
foglaló В  műszerállandó az áram lási sebességtől 
függetlenül valóban állandó értékű legyen.

A Hagen—Poiseuille, valam int a  (7) egyenlet 
összevetésével nyilvánvaló, hogy

8 t t 1

műszerállandó lényegében a  Hagen—Poiseuille- 
egyenlettől való eltérés m értékét fejezi ki. Ennek 
megfelelően, a (7)

v = A t - B ~

egyenlet szerinti viszkozitásm érési mód alkalm a 
zásához —  egy-egy kapilláris esetén — az a méret- 
ta rtom ány  a megfelelő, ahol az áram lási sebesség
től, vagyis esetünkben a nyomómagasságtól füg 
getlenül а В  — legalábbis közel — azonos értékű. 
E nnek a körülm énynek a v izsgálatánál is a 
Hagen—Poiseuille-egyenlet érvényességének vizs
gálatához hasonlóan já rtu n k  el. A modellkísérlet 
során m ért param éterek és az m-nek az á lta lában  
1.12-nek v e tt értékével, a  (9) egyenlet alapján k i 
szám íto ttuk  a higanyra adódó „látszólagos” visz 
kozitásokat.

Annak ellenére, hogy a Hagen—Poiseuille-tö r 
vény érvényességének követelm ényei különösen a 
kis kinem atikai viszkozitású anyagok áram o lta tá 
sakor, a szűkebb kapillárisokban jobban teljesít 
hetők, a fémolvadékok egyéb m éréstechnikai köve 
telm ényei szem pontjából azonban előnyösebb a 
szélesebb kapillárisok alkalm azása. Em e meggon
dolásból, a modellkísérletek alapján levont követ 
keztetések figyelembevételével a még megközelítő 
leg jónak ítélhető szélesebb kapillárisok beépítésé 
vel készítettünk  k é t viszkozim étert a 2. táblázatban 
fe ltü n te te tt méretezéssel.

2. táblázat

I .
k é s z ü lé k

I I .
k é s z ü lé k

K a p i l lá r i s á tm é r ő  (27?) [cm ] . . . 0 ,0 6 0 ,05
Á tla g o s  n y o m ó m a g a s s á g  (Ah)

[ c m ] .............................................. 4 — 6 2,5  — 4,0
A  m é rő je le k  k ö z ö t t i  té r f o g a t ,

V  [ c m 3] ....................................... 2 ,6 2,6
A  k a p i l lá r is  h o ssz a , l [cm ] . . . . 7 7

Készülékeink kalibrálását és így ezen keresztül 
a kis kinem atikai viszkozitások ta rtom ányára  való 
alkalm azhatóságának vizsgálatát a  higany külön 
böző hőm érsékleteken m órt lefolyási idői és az eme 
hőmérsékletekhez tartozó  viszkozitásai alapján a 
viszkoziméteren k ialakulható  nyomómagasságok 
függvényében végeztük el.

Az (5), ill. (7) egyenletek szerinti re latív  visz 
kozitás m eghatározással kapcsolatban elm ondot
ta k  értelm ében készülékeink A és В  m űszerállan 
dóit minden egyes nyomómagassághoz, ill. „össz- 
té rfogat” -hoz ta rtozóan  m eghatároztuk, a  külön 
böző hőm érsékleteken m ért lefolyási idők és ehhez 
ta rtozó  viszkozitásoknak megfelelően a legkisebb
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7. ábra. A  viszkoziméter A  és В  műszer állandói értékének változása a viszkoziméterbe töltött , ,össztérfogat99 függvé 
nyében

(a)  1. k és zü l ék ,  (b) 2. k é s zü l ék

négyzetek módszere szerinti kiegyenlítő szám ítás 
ú tján . Az így k ap o tt műszerállandók értékeinek 
változását a viszkozim éterbe v itt  higany „összes” 
térfogatának  függvényében a  7. ábra m u ta tja  be. 
Az ábrák  a lap ján  m egállapítható , hogy a szélesebb 
kapillárisú 1. készülékben а В  műszerállandó 
—  végső soron az áram lási sebesség változásának 
megfelelően — igen erősen változik, de az A sem 
m u ta tja  a m egkívánt m onoton jellegű változást. 
Ez a készülék te h á t még a  k inetikai energiaválto 
zások szerinti figyelembevétel alapján sem alkal 
m as a  kisebb kinem atikai viszkozitású anyagi 
rendszerek viszkozitásának a  m eghatározására.

A 2. készülékben azonban az áram lási sebesség, 
ill. az ezzel arányos össztérfogat függvényében m ár 
megfigyelhető а  В  változásának egy közel vízszin 
tes szakasza. U gyanakkor i t t  m ár az A  is m onoton 
változik, am ikor is valóban csak a benne szereplő 
hjc —  közepes nívókülönbség — változása befolyá 
solja. Ez a készülék tehát, bár viszonylag szűkebb 
áram lási sebességi intervallum ban, de alkalm as a 
kis kinem atikai viszkozitású fém olvadékoknak a

v = A t - B ~

egyenlet szerinti re latív  viszkozitás méréseihez.
Az egy-egy nyomóm agassághoz tartozóan , hat 

viszkozitási mérés átlagából szám olt A  és В  m ű 
szerállandók pontosságának és így ezáltal készülé 

künk  mérési pontosságának is ellenőrzésére, az 
egyes „össztérfogatok” esetén m ért lefolyási idők 
ből a (7) egyenlet szerint k iszám íto ttuk  a  higany 
ado tt hőmérsékletekhez ta rtozó  viszkozitásait, 
am ik az irodalmi adatokkal a  3. táblázatban össze
foglaltak szerin t jónak ítélhető  egyezést m utatnak .

Következtetések

Fém olvadékok kapilláris viszkozim éterben tö r 
ténő mérési lehetőségeinek vizsgálata során megál
lap íto ttuk , hogy

1. a  kapilláris áram lás elvén alapuló módszerrel 
fémolvadékok viszkozitása is igen pontosan meg
határozható , am ennyiben az áram lás reológiai v i 
szonyai biztosan a  Hagen—Poiseuille egyenlet ér 
vényességének megfelelően alakulnak;

2. a Hagen—Poiseuille-egyenlet érvényességét 
biztosító áram lási körülm ényeket az egyes anyagi 
rendszertípusokra vona tkozta tva  —  így konkrétan 
a  fém olvadékokra is —- m ind a  várható  viszkozitási 
érték tartom ány , m ind a készülék alak jának  és m é
retviszonyainak megfelelően, közvetlenül kísérleti 
ú ton meg kell vizsgálni.

K ísérleteink során k ia lak íto ttunk  egy olyan 
Ostwald-típusú kapilláris re la tív  viszkozim étert, 
am ivel elsősorban az alacsonyabb olvadási hő 
m érsékletű fém olvadékok —- m int az amalgám ok, 
egyes gallium -ötvözetek stb. —  viszkozitási v i 
szonyai aránylag egyszerűen m eghatározhatók.

3. táblázat

Ö s s z té r fo g a t  [ c m 3] 5 ,98 6 ,43 6 ,80

[°C] v i f  10em 2s _1 rszátn • 106m 2s 1 d% fszám • 10em 2S_1 A% Vgzám • 10em 2s _1 d%

20 0 ,1 1 4 7 0 ,1151 +  0 ,35 0 ,1 1 4 9 + 0 ,1 7 0 ,1 1 4 4 — 0 ,2 3
30 0 ,1 1 0 8 0 ,1 1 0 4 — 0 ,3 6 0 ,1 1 0 6 — 0 ,2 2 0 ,1 1 1 2 +  0 ,3 6
40 0 ,1 0 7 4 0 ,1 0 7 0 — 0 ,4 0 0 ,1 0 7 6 + 0 ,1 9 0 ,1 0 7 3 — 0 ,11
50 0 ,1 0 4 4 0 ,1 0 4 5 +  0,11 0 ,1041 — 0 ,2 6 0 ,1 0 4 4 +  0 ,07
60 0 ,1 0 1 7 0 ,1021 +  0 ,37 0 ,1 0 1 7 0 0 ,1 0 1 8 +  0 ,05
70 0 ,0991 0 ,0 9 9 0 - 0 , 1 3 0 ,0 9 9 3

/
+ 0 ,1 8 0 ,0 9 9 0 - 0 , 0 8

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 7. sz. 2 9 7



A modellkísérleteink alapján m éretezett készü 
lékünkkel, ellenőrző méréseink szerint elérhető 
mérési pontosság +0 ,5% -on  belül van, am i fém 
olvadékok viszkozitásm éréseinek vonatkozásában 
igen jónak ítélhető .

IR O D A L O M

[1] Csűrös Z.—-Bozzay J .: Reológitii alapismeretek. 
Mérnöki Továbbképző Intézet előadássorozatából: 
4 3 1 4 . B p . (1964).

[2 ] Erdey-Grúz T .— Schay G .: E lm é le t i  f iz ik a i  k é m ia  I .  
T a n k ö n y v k ia d ó ,  B p . ‘(1964).

[3] Cremer H. W .: C h e m ic a l E n g in e e r in g  P r a c t i c e  4. 
v o l. F lu id  S ta te ,  L o n d o n ,  B u t te r w o r t h s  S c ie n tif ic  
Publications (1957).

[4] Kotschin—Kibei—Rose: Theoretische Hydromecha
nik I—II. Bd. Berlin, Akademie-Verlag (1954).

[5] M ó zes Gy.—Vámos E.: R e o ló g ia  és  R e o m e tr ia  
M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó ,  B p . (1968).

[6 ] H agen G.: A n n a le n  d e r  P h y s ik ,  48  413  (1839). 
Poiseuille J . L . M .:  M em . S a v a n t s  É t r a n g e s ,  9 433. 
(1 8 4 6 ).

[7] ErkS.: Z. Physik. 47 886. (1928).
[8] Menz W.—Sauerwald F.—Fischer K.: Acta Metal- 

lurgica 14 1622 (1966).
[9] Van Wazer J. R.— Lyons J. W .— K im  K. Y.— 

Colwell R. E . : V is c o s ity  a n d  F lo w  M e a s u re m e n t.  
A  L a b o r a t o r y  H a n d b o o k  o f  I n te r s c ie n c e  P u b lis h e r s  
(1963).

[1 0 ] P lüss M .:  Z e i ts c h r i f t  f . A n o rg a n is c h e  u . a llg e m e in e  
C h e m ie . 93 1— 26. (1915).

[11 ] Sauerwald F . : Z e i ts c h r if t  f . A n o rg a n is c h e  u . a l lg e 
m e in e  C h e m ie . 135  2 5 5 — 64 (1 9 2 4 ), 157 117— 137 
(1 9 2 6 ), 161 5 1 — 75 (1 9 2 7 ), 209 27 7 — 280 (1 9 3 2 ), 223 
2 0 4 — 208 (1 9 3 5 ), 270 3 1 7 — 323 (1 9 5 2 ).

[1 2 ] Sauerwald F .— Gering K . : Z e i ts c h r i f t  f . M e ta l l 
k u n d e  26  259 —  260 (1 9 3 4 ).

[13] Budde J . — Sauerwald F .:  Z e i ts c h r i f t  f . P h y s ik a l i 
s c h e  C h e m ie  2 3 0  H . 1 /2  4 2 — 47 (1 9 6 5 ).

[1 4 ] M aron S . H.— Krieger I. M .— Sisko  A. W .:  J o u r 
n a l  o f  A p p lie d  P h y s ic s ,  25  9 7 1 — 976 (1 9 5 4 ).

[15 ] M éneik Z .:  C o lle c tio n  o f  C z e c h o s lo v a k  C h e m ic a l 
C o m m u n ic a t io n s  27 1. 14 7 — 154 (1962).

[1 6 ] Panov J u . N .— Frenkel Sz. Ja .:  Z a v o d s z k a ja  L a b o -  
r a t o r i j a  35  1 1 9 5 — 1196. (1969).

[1 7 ] Schurz J . :  R h e o lo g ie n  A c ta ,  3. H . 1. (1963) 4 3 — 48.
[1 8 ] Jacenko C. P .— Kononenko V. I . — D anilin  V. N .—  

D ruzsina E . P . : S z v o js z tv a  g a l l i ja  v  v o d n ü h  r a s z t -  
v o r a h  i s z p la v a h .  S zb .
A k a d e m ija  N a u k S Z S Z S Z R . U ra ls z k i j  F i l ia l ,  S z v e rd -  
lo v sz k . 12 6 2 — 66. (1966).

[1 9 \ Erdey-Grúz T .— Proszt J . :  F iz ik a i- k é m ia i  p r a k t i 
k u m  I .  T a n k ö n y v k ia d ó ,  B p . (1965).

[20 ] Spells: P r o c .  P h y s .  S o c . 48 29 9  (1 9 3 6 ).
[21 ] E w ing— Grand— M iker:  J .  A m . C h e m . S oc. 73 

1168 (1 9 5 1 ).
[22 ] G olit— Rünbies: U k r .  F iz .  Z s u r n a l  170  (1 9 5 6 ).
[23 ] Balej— Paseka— Vdndrak: C o ll. C z ec h . C h e m . C o m m . 

28 224 2  (1 9 6 3 ).
[24 ] Foley W. T .— Pasak A . K .— Delorey J .  R .: C a n a 

d ia n  J o u r n a l  o f  C h e m is t ry  42  (1964) 2749 .

Űj huzalhorganyzó a Salgótarjáni K ohászati Ü zem ekben
L  A  T  I  N  Á  К  I S T V Á N  o k i. k o h ö m é r n ö k  

K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la la t

A  szerzők a Salgótarjáni Kohászati Üzemekben 
létesült ú j csehszlovák gyártású huzalhorganyzó 
technológiáját, berendezéseit ismertetik. N éhány je l 
lemző m űszaki paraméter és a berendezések elrende
zésének vázlata tájékoztat a világszínvonalnak m in 
denben megfelelő szinten termelő ú j horganyzóról.

Az acél huzalgyártás a Salgótarjáni Kohászati 
Üzemekben (SKÜ) jelentős szerepet játszik. Ez a 
nagymúltú gyár egyik fő profilja. A sok évtizedes 
gyártást a „fémbevonó program” keretében az el
múlt néhány év alatt jelentősen fejlesztették. Mind 
a huzalpácolás, mind a huzalhorganyozás avult 
technológiáját és régi berendezéseit korszerűsítet
ték. A huzalpácolás korszerűsítését Lapunk egyik 
korábbi számában részletesen ismertettük. Ezúttal 
a huzalhorganyozás korszerű technológiáját és 
csehszlovák importból származó berendezéseit mu
tatjuk be olvasóinknak. A huzalhorganyzó sor 
ismertetését a teljes részletesség igénye nélkül 
csupán tájékoztató jelleggel adjuk, nem célunk a 
részletberendezések és tartozékok teljes leírása.

Az SK Ü vezetősége 1972. év folyam án d ön tö tt 
a  korszerű huzal horganyzóm ű létesítése tá rgyában  
és ugyanezen évben m egbízta a K ohászati G yár 
építő V állalatot (KGYV) a tervezési-kivitelezési 
m unkálatok elvégzésével. Sok egyeztető tárgyalás 
u tán  kezdődött meg a tervezés, és ezzel egyidőben 
kezdetét ve tte  a régi épületrész bontása és az új 
csarnok építése. Ennél a beruházásnál is — az új 
huzalpácolóhoz hasonlóan — fokozatos tervszállí-

M A N K H E R  G Y Ö R G Y  o k i .  g é p é s z m é rn ö k  

S a lg ó ta r j á n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k

D K :  6 2 1 .7 7 8 :6 6 9 .5 8

tásban egyezett meg a  beruházó és a  fővállalkozó, 
i t t  is ez a megoldás ígérte  a  leggyorsabb megvaló 
sulást.

Az új huzalhorganyzó a  régi rúdvás pácoló, a 
rúdvashúzóm ű és a beruházási ra k tá r  közös avu lt 
csarnoka helyén épült. Ezzel a  telepítéssel a nagy 
teljesítm ényű horganyzó szomszédos üzem le tt a 
húzóüzemmel, mely kedvezőbb szállítási körülm é 
nyeket és költségalakulást eredm ényezett. Mivel 
a lehető leggyorsabb megoldást a  D unai Vasmű 
DVK 12 X  18-as típuscsarnokának a  felhasználása 
ad ta , ezért kisebb m ódosításokkal ez a csarnok 
kerü lt kivitelezésre. Ezzel a megoldással e lm aradt a 
csarnok-épület időt rabló tervezési m unkája. El kel
le tt azonban végezni a ta lajm echanikai vizsgálato 
k a t, építészeti szakvélem ény készült, továbbá szá 
mos építészeti felmérés, m ajd a régi épület bontási 
terve, az új épület alapozási terve és építészeti en 
gedélyezési terve készült el. Ezek jóváhagyása u tán  
kezdődött a kivitelezés szakterveinek az elkészí
tése.

Az építészeti tervezés megkezdése e lő tt az SK Ü 
és a KGYV a horganyzósor beszerzése érdekében 
tárgyalásokat kezdett a  budapesti Csehszlovák 
N agykövetség Kereskedelm i O sztályának illeté 
keseivel, m ajd a  berendezés a ján la tának  elkészítése 
céljából néhány fős csehszlovák küldöttség érkezett 
a beruházó műszaki és technológiai igényének és a 
helyi adottságok megismerése céljából. E z t követte  
a ján la tuk  megküldése, mely u tán  a  huzalhor-
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ganvzó gépsort az S K Ü —KGYV im portbizom á 
nyosi szerződés alapján a csehszlovák S trojim port 
A. S. cégnél megrendelte. A technológiai dokum en 
táció t KGYV honosíto tta, m ajd a részletes tervbe 
beépítette.

A huzalhorganyzóm ű évi 14 500 t  acélhuzalt 3 
m űszakban tűz i horganyzási eljárással á llít elő. 
A berendezés max. 0,14% C -tartalm ú acélhuzalt 
1,8—4,2 mm-es m érettartom ányban  egyszerre 40 
szálban horganyoz. A berendezés a kereskedelmi 
és erős horganyzási minőségek gyártásá ra  alkal 
mas.

A huzalhorganyzó mű az 1. ábrán lá tható , mely 
158 X 18 m-es csarnokban helyezkedik el.

Oldalnézet

'Kószarú
Alaprajz ' rak túrt

1 ■

■
—

j t i . д д d 1 г а ш и ш а 01 f i  - U  ..

^  , Lecsmfó-lágyító Horganyzó
Ш  Ш  GB

%  Felcserélő

J'< 158000 ’

[ЖШч]
1. ábra. A  horganyzómű elrendezése

1 2  t - á s  h í d d a r u ,  2 le c sé v é lő  b e r e n d e z é s ,  3 lü g y í tó k e m e n c e ,  4 h ü t ő k á d ,  
•5 p á c o ló  b e r e n d e z é s ,  в k é t r é s z e s  ö b l í tő  k á d ,  7 Z n C l„  f ü r d ő ,  8 s z á r í tó  
k e m e n c e ,  9 h o r g a n y z ó  k e m e n c e ,  10 2  x l 5  t  k ie m e lő  s z e r k e z e t ,  11 h ű t ő

b e r e n d e z é s ,  12 f e lc s é v é lő  b e r e n d e z é s ,  13 h u z a lh ú z ó - g é p e k

A gyártási sorrend az alábbi technológiai m űve 
le tekre tagozód ik : huzalletekercselés, lágyítás, hű 
tés, pácolás, kettő s öblítés, ZnCl2-es bem ártás, szá 
rítás, horganyzás, hűtés és felesévélés.

A következőkben a 40 szálas huzalhorganyzó sor 
m űveletekre b o n to tt technológiáját ism ertetjük  
a  gyártás megfelelő sorrendjében. Az 1. ábrán  a 
vastag  nyíl a  huzal haladási irányát jelzi.

A horganyzóban a  huzal a ,,A” —- ajtón  érkezik 
emelővillás targoncán kb. 800— 1000 kg-os egysé
gekben. Ezen huzalm ennyiség a  húzógépeknél 
kosárra van gyűjtve. A letekercselő té r  kiszolgálá 
sá t, a  k íván t mennyiségű huzal a lapanyag megfe 
lelő m ozgatását egy 2 tonnás alsóvezérlésű híd 
daru  végzi [ 1].

A letekercselő berendezés [2] kétszer 40 db hu 
zalleadó kosárból, huzal vezető rendszerből és 
hegesztőkészülékből áll. A huzal a 40 db álló tároló  
kosárról csévélődik le, m ajd  vezetőkön a  feszítő 
berendezéshez kerül. A huzalszálak végét tom pa 
hegesztéssel vógtelenítik. A beadó terü le ten  levő
2 X 40 db kosár, ezen huzalvégtelenítéssel folya 
m atosan b iztosítja  a huzal fu tását. A k iü rü lt kosa 
rak  helyére folyam atosan teli kosarak kerülnek. 
A leadó berendezést követően egy feszítőberende 
zés a  40 huzalszál rendszerezését (egyenlő táv o l 
ságra fu tását), bizonyos feszítését biztosítja .

A lágyítókem ence (3) a húzási keménységű huza 
lokat 750— 800 °C hőm érsékletű térben történő 
áthúzással lágyítja. Hossza 18 m. A földgázégők 
a  kemence m enyezetén vannak elhelyezve. A gáz 
égők érzékeny szabályozása lehetővé teszi, hogy

a d irek t fű tésű kem encetérben a legmegfelelőbb 
atm oszféra legyen beállítható a  kellő lágyítási hatás 
biztosítása m ellett. A kem encetér atm oszférája  a 
redukáló  jellegtől az erős oxidáló hatásig szabá 
lyozható. A jól tapadó  és kellő horganyréteg 
vastagságot biztosító fémesen tisz ta  felületet —  a 
hatásos pácolástól e ltekintve — a  könnyen oldódó 
oxidot eredm ényező optim ális kemenceatm oszféra 
adja. Az egyes gázégők egyedi szabályozhatóság 
m ellett a  4 kem encezónának hőfokmérési lehető 
sége au tom atikus vezérlést is biztosít, am ely á l 
landó lágyítási minőséget eredményez. A nagyfokú 
műszerezettség m egbízható (tüzeléstechnikai szem 
pontból is) üzem vitelt ad. A hűtőrendszer (4) 2 db 
hideg vízzel te lt kádból áll, célja a  lágyítókem ence 
végén kilépő huzalok hűtése. A friss víz bevezetése 
és a  melegvíz elvezetése egyenletes hű tőhatást 
eredményez.

A pácolóberendezés (5) 13— 18%-os sósavban, 
a huzal felületén keletkezett reve leoklását végzi. 
A huzal a  pácoldatban keresztülhaladva revemen- 
tes felülettel érkezik az öblítéshez. A huzalszálak 
a  pácfürdőn á t egy síkban (törés, ill. görgők nélkül) 
fu tnak  á t. A pácoldat túláram lásos rendszerű, me
lyet sziva ttyú  biztosít. A pácolóberendezés felett 
elszívó ernyő vezeti a  pácgőzöket az abszorbeiós 
toronyba, i t t  a  HC1 ta rta lm á tó l megszabadul, m ajd 
a műhely felett a  szabadba távozik. Az elhasznált 
páclé a regenerálóba kerül. A pácfürdő k íván t hő 
fokát a huzalszálak hűtésével lehet elérni.

K ettős öblítés (6 ) során a huzalok két mosóegy
ségben szabadulnak meg a felületükre ta p ad t só
savtól. Az első öblítő kádban  a  huzalszálak friss, 
míg a második kádban a  pácfürdő elő tti felmelege
d e tt hűtővize bő vízsugara mossa le a huzal felüle 
té t. Az öblítőkádak közö tt gum itörlő berendezés 
fokozza a  huzal felületének tisztaságát.

ZnCl2-os kezelés (7) a  horganynak a  huzal tisz ta  
felületére történő  hatásos tapadásá t, fémes kapcso 
la tá t eredményezi. A felesleges ZnCl2-ot a gumifésű 
veszi le a  huzal felületéről.

A szárítás max. 250 °C hőm érsékletű kem encé 
ben (8 ) tö rtén ik . A réskemence önálló földgáz égővel 
is el van lá tva , de fűtése a horganyzó kemencéből 
kilépő füstgázokkal üzemel. Célja, hogy a  huzalok 
felületén a ZnCl2-ot kellően megszárítsa.

A horganyzó berendezésben (9) a  huzalok max. 
460 °C-ú o lvadt Zn-fürdőbe merülnek. A Zn-fürdő- 
ben kétféle horganyréteg á llítható  elő. H a a huzal
kivezetés függőleges, a Zn-fürdőből, akkor a visz- 
szafolyó olvadt, m ajd megdermedő Zn m ia tt vas 
tagabb a réteg, ez az erős horganyzás. Am ennyiben 
ferdén fu tnak  ki a  szálak a  horgany fürdőből, és 
azbesztzsinóros törlést kapnak, akkor vékonyabb a 
horganyréteg, ez a norm ál horganyzás. Az első 
esetben a  huzal szabad levegőn hűl, a m ásodikban 
vízhűtést alkalm aznak. A nagy term elékenységű 
berendezésnek megfelelően a kellő hőegyensúly 
m ia tt a  horganykád m érete nagy. Hossza, illetve 
szélessége 8 x 1 ,6  m. Anyaga nagy tisztaságú 
Minica. N agyjavításkor a kád  kiemelését 2 db 
15 t-ás kiemelő szerkezet (10) végzi. H organygyűjtő 
akna van a kemence a la tt, a rra  az esetre, ha a kád 
esetleg kilyukadna. Az aknában  kokillák vannak a 
folyékony fém Zn befogadására. A horganyfürdő-
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bői kilépő horganyszálakat a norm ál horganyzásnál 
v ízzeljhűtik  a  horgany gyors megdérmedése érde 
kében. A hű tőkád  (11) ferdén helyezkedik el, az 
innen kilépő huzalszálak m aradék hőtartalm uktó l 
még megszáradnak.

A felcsévélő berendezés (12) a  40 horganyzott 
szálat vízszintes dobra tekercseli, am ely egyben 
a  szálaknak az egyes berendezésrészeken történő  
á thúzását is biztosítja. A csévélés álló dobrészre 
tö rtén ik , melyről az egyes huzalm enetek folyam a 
tosan 90°-os irányváltoztatással gyűjtőkeresztre 
esnek. Innen tetszőleges súlyú karikák  képezhetők.

A horganyzóberendezés műszerezettsége, az elő
í r t  és b e ta r to tt értékek érzékelése, regisztrálása ál 
landó és kiváló minőséget eredményez. Az előírt 
hőfokértékeket autom atikus szabályozás b iz to 
sítja.

A csarnok tekintélyes hossza m ia tt — szálszaka 
dáskor — am ikor a leadó résztől a  befűzött huzalt 
ú jra  ind ítják  és az egész berendezésen végig ve 
zetve a felcsévélő berendezés megfelelő dob ját in 
d ítan i kell, a dolgozók kapcso la tta rtása  5 db han 
gosan beszélő berendezéssel történik .

A horganyzó berendezést kom plett —  a daruk  
kivételével —  a csehszlovák S trojim port cég szál
líto tta .

Az új huzalhorganyzóba ideiglenes jelleggel be 
te lepült 3 db huzalhúzó gép (13), melyek a hor
ganyzó telep alapanyagigényét elégítik ki.

A tűzi horganyzás 99,8%-os elektrolitikus hor
gany t igényel. A fajlagos horganyfogyasztás keres
kedelmi horganyzás esetén 32,3 kg/t, erős horgany 

zás esetén 90 kg/t, az átlagos érték  ezekből 44,2 
kg/t, ha a  term elés a te rveze tt 12 600 t/év  kereske 
delmi és 1900 t/é v  erős horganyzásból áll, évi 6000 
óra esetén.

A huzalhorganyzóm űven a  huzal sebessége:

h u z a lá tm é r ő  m m

1,8
4 ,2
2 ,0
3,1

se b e s sé g  m /p e r c  

46
12 k é r .  m in .-n é l  
26
17 e rő s  h o r g .- n á l

A berendezés létszám igénye m űszakonként 7 fő.
A beépített a lap terü let 3283 m 2, a beép íte tt té r 

fogat 27 836 m 3. Az új huzalhorganyzó 1974. I I I . 
negyedévében néhány hetes próbaüzem elés u tán  
belépett a  term elésbe, a IV. negyedévben pedig 
m egindult a nagyüzem i term elés. Az üzem ben a 
dolgozók egészséges m unkakörülm ények között, 
jól szellőzött, világos csarnokban dolgoznak. Nehéz 
fizikai m unka ki van küszöbölve, a  horganyzó be 
rendezés fe le tt az egészségre káros gőzök elszívása 
kifogástalan. Tervezőket, kivitelezőket a beruházó 
előírásainak megfelelően az a szándék vezette, 
hogy az új m űben a dolgozók korszerű m unkakörül 
mények között dolgozzanak, ezt a célt a mű m a 
radéktalanul teljesítette . A hazai huzalgyártás új 
objek tum a a környezetvédelem  tek in te tében  sem 
hagy kívánnivalókat. A csehszlovák kooperáció 
ban készült új üzem technológiája korszerű, a k i 
kerülő term ék minősége világszínvonalon áll. A jól 
működő huzalhorganyzóm ű a csehszlovák—m a 
gyar ipari együttm űködés szép példája.

A vegyi összetétel és az alakítási szilárdság közötti kapcsolat
D r. C Z I N E G E  I M R E  o k i. g é p é s z m é r n ö k  

B á n k i  D o n á t  G é p ip a r i  M ű s z a k i F ő is k o la ,  B u d a p e s t
D K :  5 3 9 .4 :6 6 9 .1 5

Azonos hőkezelési állapotú ötvözetlen és gyengén 
ötvözött acélok fo lyási görbéjének egyenlete egységes 
képlettel adható meg a vegyi összetétel függvényében. 
Kapcsolat a vegyi összetétel, kvantitatív metallográ
f iá i  jellemzők, valam int az alakítási szilárdság és a 
hátrafolyatáskor mért alakítási ellenállás között. A z  
egyes ötvözőelemek hatása az alakítási szilárdságra  
és alakítási ellenállásra. Hidegalakíthatóság, vala
m int alakíthatóság és edzhetőség szempontjából opti
m ális anyagösszetétel választására alkalmas fü g g 
vények kidolgozásának lehetősége.

A fém tani ku ta tásokban  és elemzésekben a szá 
mos új vizsgálótechnikai lehetőség m ellett egyre 
nagyobb szerepet kap a korszerű szám ítástechnika, 
az elektronikus számítógép is. A nagym ennyiségű 
ad a t gyors feldolgozásának különös jelentősége van 
azoknak a  rendszereknek a tanulm ányozásában, 
am elyekben a változók szám a nagy, és ezek kölcsö 
nös kapcsolatának, valam int az eredm ényre gyako 
ro lt hatásának  elemzése a hagyományos szám ítási 
módszerekkel m ár nem  oldható meg. Ilyen  terü le t 
az ötvözetek egyes tu lajdonságai és a vegyi össze
té te l között fennálló kapcsolat vizsgálata is. Ezen 
a  téren az u tóbbi tíz évben ugrásszerűen m egnőtt a 
lineáris regresszióanalízis módszerével végzett elem 

zések száma. A gazdag irodalom ból é rték íté let és 
rangsorolás nélkül k iragadva néhányat, m egem lít 
hetjük  a  vegyi összetétel és a Jom iny-görbe [1], 
az acélok ára  [2], a  fo lyáshatár [3], az a lak íto tt 
term ékek szakítószilárdsága [4], a folyató nyomás
[5] között levő kapcsolatok vizsgálatát.

K orábban  m ár beszám oltunk azokról a  k u ta tá 
sokról, melyek során a  vegyi összetétel és a folyási 
görbe param éterei között á llap íto ttunk  meg össze
függéseket [6]. Az o tt szerzett kedvező tapasz ta la 
tok  a lap ján  elemzéseinket k ite rjeszte ttük  a  gyen 
gén ö tvözött acélokra is. Jelen  vizsgálati progra 
m unkban 22 ötvözetlen és gyengén ö tvözö tt acél 
ad a ta it dolgoztuk fel, és m egkíséreltük ennek a  v i 
szonylag heterogén, részben ferrites, részben ferrit- 
perlites szövetszerkezetű csoportnak a folyási gör 
béit egységes képlettel megadni.

Szám ításainkban m ost a jobb áttekin thetőség  
érdekében a folyási görbét az egyszerűbb,

k f = k fe -<pn (1 )

alakú egyenlettel közelítettük, ahol Icf az alakítási 
szilárdság, cp a  logaritm ikus főalakváltozás, kp az 
egységnyi alakváltozáshoz ta rtozó  alakítási szi-
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A szám ításo k h o z  h a sz n á lt gyengén  ö tv ö zö tt acé lok  vegyi összetétele
7. táblázat

0 % M n % 8 i% s % p % C r% M o %

1014 Е С  3 0 .................................................. 0 ,1 1 0 0 ,5 3 0 0 ,3 2 0 0 ,0 1 9 0 ,0 2 8 0 ,4 8 0 0 ,0 0 0
1015 15 C r 3 ................................................ 0 ,1 4 0 0 ,5 3 0 0 ,3 7 0 0 ,0 2 7 0 ,0 2 8 0 ,7 1 0 0 ,0 0 0
1016 Е С  M o 80 ......................................... 0 ,1 5 0 0 ,9 7 0 0 ,2 7 0 0,011 0 ,0 2 4 1,150 0 ,1 8 0
1017 Е С  M o 100 ...................................... 0 ,2 0 0 1,050 0 ,2 8 0 0 ,0 1 6 0 ,0 1 4 1,350 0 ,1 8 0
1018 16 M n C r 5 . ....................................... 0 ,1 8 0 1,130 0 ,2 7 0 0 ,0 2 8 0 ,019 0 ,8 6 0 0 ,0 0 0
1019  20 M n C r 5 ......................................... 0 ,1 9 0 1,270 0 ,3 0 0 0 ,0 0 0 0 ,0 0 0 1,100 0 ,0 0 0
1020 41 C r 4 ................................................ 0 ,4 1 0 0 ,6 7 0 0 ,3 5 0 0 ,0 1 9 0 ,0 4 0 1,070 0 ,0 0 0
1021 45 C rM o V  67 .................................. 0 ,4 6 0 0 ,7 1 0 0 ,2 5 0 0 ,0 0 0 0 ,0 0 0 1,400 0 ,8 9 0
1022 C q  45 ................................................ 0 ,4 7 0 0 ,6 9 0 0 ,0 0 0 0 ,0 2 6 0 ,0 2 6 0 ,2 0 0 0 ,2 4 0

V e g y i ö s s z e té te l  h a t á r o k  1 0 1 4 — 1022 0 , 1 1 - 0 , 5 3 - 0 , 0 0 - 0 , 0 0 0 - 0 , 0 0 0 - 0 , 0 0 - 0 , 0 0 -
0 ,47 1,27 0 ,35 0 ,0 2 7 0 ,0 2 8 1,40 0 ,8 9

V e g y i ö s s z e té te l  h a t á r o k  1001 — 1022 0 ,0 2  — 0 ,0 3  — 0 ,0 0  — 0 ,0 0 0  — 0 ,0 0 0  — 0 ,0 0  — 0 ,0 0 —
0,51 1,27 0 ,45 0 ,0 4 3 0,041 1,40 0 ,89

lárdság, n pedig a keményedési kitevő. A szám ítá 
sok során felhasznált ötvözetlen acélok jelölését és 
vegyi összetételét a [6] publikáció I. táb láza ta  ta r 
ta lm azta , a vizsgálatba újonnan bevont gyengén 
ö tvözött acélok ad a ta it pedig i t t  ism ertetjük (1. 
táblázat). A szám ítások a Bánki D onát Gépipari 
Műszaki Főiskola számítógépén Zsigmondi Alajos 
oki. fizikus irányításával készültek a  korábban is
m erte te tt módszerrel [6].

A folyási görbe vegyi összetételből számított
egyenlete és a mért értékek közötti kapcsolat

A V DI adatlapokon szereplő grafikonokról leol
vaso tt és érték táb lázatos form ában feldolgozott 
folyási görbék adataiból m eghatároztuk anyagon 
k én t az (1) egyenletbeli szereplő kjc és n param é 
tereket, m ajd ezeket a vegyi összetétel lineáris 
függvényeként felírva az együ ttha tók ra  a következő 
eredm ényeket k a p tu k :

kfC =56,28 +  48,16 0 + 1 5 ,2 1  M n+ 11,65 Si +
+  138,46 S —70,61 P + 18,32 N +  2,84 Cr +
+14,13 Mo, (2 )

illetve

w =  0,2226 —0,0285 C -0 ,0 0 5 7  M n -0 ,0376  S i -  
-0 ,3 5 7 1  S +  0,7534 P -0 ,6 6 8 9  N -0 ,0 4 3 0  Cr +  
+  0,0388 Mo. (3)

A kapcsolat szorosságára jellemző többszörös 
korrelációs együ ttha tó  kfc-re R = 0,9813; n -re pedig 
R = 0,9095. A képletbe az ötvözök mennyiségét 
% -ban helyettesítve kfe-1 kpm m _2-ben kapjuk, n 
pedig dimenzió nélküli szám.

H a az értékelésből az igen kis mennyiségben sze 
replő kén, foszfor és nitrogén ad a ta it kihagyjuk, a 
korrelációs együ ttha tó  alig csökken (R= 0,9784), 
a képlet viszont egyszerűbbé válik. Példaként a 
kfC-re érvényes összefüggés a következő:

kfc =57,87 +  51,55 C +  16,62 M n + 8,86  Si +
+  0,91 C r + 12,91 Mo. (4)

A (2 ), (3) és (4) egyenletek, a  m egadott összetételi 
határokon belül, a gyakorla tta l jól egyező ered 
m ényt adnak. A közelítés jóságát m u ta tja  az 1. 
és 2. ábra is, am elyben kfC és n vegyi összetételből 
szám ított, és a mérésekből m eghatározott értékeit

tü n te ttü k  fel. A kfC m eghatározásának relatív  h i 
b á já t a  vizsgált 22 görbére a  3. ábrán külön is fel
tü n te ttü k . I t t  a  függőleges tengelyen a hiba elő 
fordulásának relatív  gyakoriságát (f%), a  vízszin 
tes tengelyen pedig a hiba nagyságát (HR) áb rá 
zoltuk % -ban. A diagram ból leolvashatjuk, hogy a 
szám íto tt értékek 90% -ánál a re la tív  hiba 6,5%- 
nál kisebb, az 50%-os valószínűségű hibanagyság 
pedig 3,0% . Ezen adatok  is meggyőzően bizonyít 
ják, hogy viszonylag különböző összetételű és szö
vetszerkezetű, de egységesen lágy íto tt állapotú  acé 
lok folyási görbéje a  vegyi összetételből kellő pon 
tossággal m eghatározható .

B ár jelen eredm ényeink a V D I 3200—3002 a d a t 
lapokon szereplő acélokra vonatkoznak, reális le 
hetőségünk van a hazai acélokra érvényes össze
függések m egállapítására is. A leggyakrabban 
használt m agyar acélanyagok folyási görbéi [7], 
a görbék egyenlete [8] és vegyi összetétele ugyanis 
rendelkezésünkre állnak, ezen adatokból a (2 ) és
(3) típusú  egyenletekben szereplő állandók kiszá 
m íthatók.

A folyási görbe vegyi összetételből szám íto tt 
egyenlete sokrétűen felhasználható közvetlen a la 
kítástechnológiai szám ításokhoz, és elméleti jel-

kfc , m ert

Ы-гоь-А

1. ábra. A  fo lyási görbe kfc paraméterének mért, és regresz- 
szióanalízissel számított értékei
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2. ábra. A  fo lyási görbe n paraméterének mért, és regresz- 
szióanalízissel számított értékei

n , m ért

3. ábra. A  fo lyási görbék vegyi összetételből számított 
értékeinek relatív hibája

legű fémtani kutatásokhoz is. A konkrét gyakorlati 
alkalmazások között m egem líthetjük a szám ítógé 
pes technológiai tervezést, ahol az (1), (2) és (3) 
egyenletek felhasználásával a  grafikusan ado tt 
görbéket a számítógép szám ára „könnyén é rthe tő” 
form ára hozhatjuk. Érdekes elemzéseket ta lálunk  
az irodalom ban az egyes ötvözőknek az ötvözetek 
különböző tu lajdonságaira gyakorolt hatásáról is, 
ezt a sort egészítjük ki a továbbiakban  az ötvözök 
és az alakítási szilárdság közötti kapcsolat elemzé
sével.

Az ötvözőelemek hatása

Az ötvözőelem eknek az' alakítási szilárdságra 
gyakorolt hatásának  jellemzésére a (2), (3), (4) 
egyenletekben szereplő regressziós együtthatók  
nem eléggé alkalm asak, bár sok szerző megelégszik 
az ezekből levont következtetésekkel is. A fő p rob 
lém a az, hogy az együtthatók  nagysága mindig az 
egyenletben szereplő mennyiségek szám értékétől, 
a  használt mértékegységektől függ. Ezenkívül az 
együ ttha tó  nem tükrözi kellően az ad o tt összete 
vőnek az eredm ényre gyakorolt ha tásá t azért sem, 
m ert ez —  jelen példánknál m aradva — az ötvöző 
elem százalékos mennyiségétől is függ.

E zért a v izsgálatokba célszerű bevonni a lineáris 
regresszióanalízis egyéb jellemző param étereit is, 
elsősorban a különféle korrelációs együ ttha tókat és 
a re la tív  súlyokat. E  param éterekből levonható 
következtetések érvényességét részben az korlá 
tozza, hogy az adatm ezővel szemben elég nehezen 
teljesíthető  követelm ényeket tám asztanak , első 
sorban azt, hogy a  változók eloszlása legyen norm á 
lis, és a  független változók legyenek páronként kor- 
relálatlanok. A vizsgálatainkban felhasznált a d a t 
mezők e követelm ényeknek részben eleget tesznek, 
a  kísérletek kiterjesztésével pedig reális lehetősége 
van  annak, hogy a m atem atikai modell szem pontjá 
ból tökéletesen megfelelő adatokhoz jussunk.

A szám íto tt eredm ények közül a 4a ábrán a lcjc 
egységnyi alakváltozáshoz tartozó  alakítási szi
lárdság felírásához használt regressziós egy ü tth a tó 
k a t (b/c), re la tív  súlyokat (RS), valam int parciális 
korrelációs eg yü ttha tókat (RP) ábrázoltuk az 
egyes ötvözőelemekhez hozzárendelve. A relatív

súly azt m u ta tja , hogy az illető ötvöző milyen szá 
zalékos arányban vesz részt az eredm ény kialakí 
tásában , a parciális korrelációs együ ttha tó  pedig 
a ké t változó kapcsolatának olyan mérőszáma, 
melyből a többi változó ha tása  m ár ki van küszö 
bölve. (Az általánosan használt korrelációs eg y ü tt 
ható  is a két változó kapcsolatának szorosságára 
jellemző, de ebben a mérőszám ban a többi változó 
hatása  is benne van  még, em ia tt az ilyen jellegű 
elemzésekhez kevésbé használható . A relatív  súly 
és parciális korrelációs együ ttha tó  előnye a  reg 
ressziós együtthatóval szemben az, hogy ezek rela 
tív  mérőszámok, melyek értéke mindig 0 és 1 között 
változik.)
, Az egyes ötvözök szerepét elemezve m egállapít 
ha tjuk , hogy az alakítási szilárdságot legjobban a

bk\ s№3) fi U [  ]bk
I I

CMnSiCrMoNi+Cu

a.) Alakitosi 
szilárdság i 
Együtthatói

b.) Föl'yató- 
nyomás 
együtthatói

c:) Perlit- 
tartalam  
együtthatói

\KL-20h-b\

4. ábra. A  regressziós együtthatók, relatív súlyok és parciá 
lis korrelációs együtthatók kapcsolata az ötvözőelemekkel
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karbon növeli, m ajd ezt követi a  m angán és a 
többi ötvöző.

H ogy ez a sorrend nem csupán a folyási görbékre 
érvényes információ, az t az [5] publikációban kö 
zölt, igen részletes és sokrétű mérési sorozat ered 
ményeinek feldolgozásával igazoltuk.

E  cikkben [5] a szerző a  kísérlet során végig azo 
nos szerszám ban, hátrafo lvatáskor vizsgálta a  fo 
lyatónyom ás változását különböző összetételű és 
hőkezelési á llapotú ötvözetlen és gyengén ötvözött 
acélok esetében. Az austenitesítési hőmérsékletről 
kem encében h ű tö tt, m ajd 680 °C-on 2 óráig izzíto tt 
próbák mérési eredményei közül 31 összetartozó 
értéket dolgoztunk fel. A folyatónyom ás szám ítá 
sára  alkalm as regressziós együ ttha tókat, relatív  
súlyokat és parciális korrelációs eg y ü ttha tókat a 
4b ábrán tü n te ttü k  fel. Jó l lá tható , hogy a görbék 
lefutása hasonló az alakítási szilárdságra vofiat- 
kozó eredm ényekhez, és az ötvözök hatásának  
sorrendje is csaknem azonos m indkét esetben. Ez a 
szám ítás is azt igazolja, hogy a folyási görbékről 
k ap o tt eredm ények azonosak egy konkrét hideg 
alakítási technológia vizsgálata  során szerezhető 
információkkal, teh á t a további szám ításoknál 
elegendő a  folyási görbékből kiindulni, m ert ily 
módon viszonylag egyszerűbb kísérleti módszer 
rel, több meglevő eredm ényre tám aszkodva tu 
dunk a tényleges alakító  technológiákra érvényes 
összefüggéseket m egállapítani.

Az alakítási ellenállás és szövetszerkezet 
kapcsolata

Az előzőekben ism erte tett gondolatm enet a lap 
ján  belátható , hogy m ajdnem  azonos előállítási 
technológiával készült, azonos hőkezelési állapotú 
anyagok esetében a vegyi összetétel m eghatározza 
az anyag alakítási szilárdságát, és az egyes hideg 
alakító  technológiáknál m érhető alakítási ellen 
á llást is.

K önnyen belátható  azonban, hogy az álta lunk  
vizsgált heterogén, ferrit-perlites szerkezetű anya 
goknál a vegyi összetétel nincs közvetlen kapcsolat 
ban a képlékeny alakváltozást lehetővé tevő alak- 
változási m echanizmusokkal, hanem csak a diszlo- 
kációk szabad úthosszán, a diszlokációs reakciók 
lefolyását m eghatározó egyéb jellemzőkön keresz 
tü l, közvetve befolyásolja az alakváltozás m echa 
nizm usát.

A k v an tita tív  mikroszkópia széles körű, elterje 
dése lehetővé te tte , hogy az ilyen irányú megfi 
gyeléseket szám szerűsíteni lehessen, és így ezek a 
jellemzők is adatfeldolgozásra alkalm as form ában 
rendelkezésünkre álljanak.

A viszonylag gazdag irodalm i anyagból [9] a  ko 
rábbi szám ításokhoz kapcsolódva ism ét az [5] pub 
likáció ad a ta it használjuk fel elemzéseinkhez. Az 
előzőekben m ár ism erte te tt 31 acélfajta vegyi 
összetételén kívül ism eretes az egyes próbatestek 
perlitta rta lm a (PT), a ferrit szemcsénagysága (d), 
és a  diszlokációk szabad úthossza a  ferritben (s). 
Szám ításainkban a folyatónyom ás és a  perlittar- 
talom  kapcsolatát lineárisnak té te leztük  fel, a fer
r i t  szem nagyságának ha tásá t pedig az általánosan

elfogadott d~112 form ulával ve ttük  figyelembe. A 
diszlokációk szabad úthosszával kapcsolatban az 
irodalom  nem egységes. Egyes szerzők [10] a szabad 
úthossz négyzetgyökével fo rd íto ttan  arányosnak 
tételezik  fel az alakítási szilárdságot, de vannak 
olyan feltevések is, mely szerin t az közelítés 
jobb. Szám ításainkban mi is ez u tóbb it használtuk, 
ennek megfelelően a nyom ást a  következő alakban 
írtu k  fe l:

Pf =a0 + a1-PT + a2-d~11 z + ciz-s-1. (5)

A gépi szám ítás eredm ényeként kapo tt együ ttha 
tók :

pf = 84,77 +  0,59 PT+  0,05 -d~u 2 +  0 ,08- s '1. (6 )

H a a  képletbe a  p e rlitta rta lm a t % -ban, a ferrit 
szem csenagyságát és a diszlokációk szabad úthosz- 
szát mm-ben helyettesítjük, a  folyatónyom ást 
kp /m m 2-ben kapjuk. A teljes korrelációs eg y ü tt 
ható  0,884; a relatív  súlyok rendre 0,896; 0,003 és 
0 ,100; a parciális korrelációs együtthatók  pedig 
0,85; 0,01 és 0,25 értékűre adódtak. H a a nyom ást 
csak a  perlitta rta lom  és a szemnagyság függvényé 
ben, vagy a  perlittarta lom  és a szabad úthossz 
függvényében írjuk fel, a teljes korrelációs eg y ü tt 
ható  alig romlik. Sőt, a nyom ást kizárólag a  perlit- 
tartalom m al kapcsolatba hozva is 0 ,866-os teljes 
korrelációs eg y ü tth a tó t kapunk, az egyenlet pedig

pf = 85,31 +  0,62PT (7)
alakú lesz.

A m atem atikai statisztikai elemzésből teh á t vilá 
gosan látszik, hogy a vizsgált acélcsoportnál a 
folyatónyom ást és ezzel együ tt az alakítási szilárd 
ságot is alapvetően a perlittarta lom  határozza 
meg; a ferrit szemnagysága, valam int a diszloká 
ciók szabad úthossza a ferritben m ajdnem  egy 
nagyságrenddel kisebb h a tás t gyakorol az eredm é
nyekre. Ez a m egállapítás jól egyezik azokkal az 
elméleti megfontolásokból és fémfizikai kísérletek 
ből adódó eredm ényekkel, m elyeket az irodalom  
elsősorban az acélok folyáshatárának szám ításával 
kapcsolatban ism ertet [11]. A perlittarta lom  és a 
folyatónyom ás közötti szoros kapcsolat elsősorban 
azzal m agyarázható, hogy a kísérleti anyagokban 
a perlit jól e lhatáro lt szigetek form ájában volt je 
len, és a  perlit m orfológiájában sem volt lényeges 
különbség az azonos előélet m iatt.

E zért korábbi gondolatm enetünknek megfelelően 
a  vegyi összetétel és a perlittarta lom  kapcsolatát 
vizsgáltuk meg ugyanezen adatok  felhasználásá 
val. E redm ényül a

P T =  -  11,0 +  135,8 C + 11,8 Mn —9,6 S i+  18,4 Cr +  
+  1,1 Mo +  2,87 (Ni +  Cu) ' (8 )

egyenletet kap tuk , 0,942-es korrelációval. H a  csak 
a  karbon, m angán és króm  h a tásá t vesszük figye 
lembe, a  korrelációs együ ttha tó  alig csökken 
(0,939).

A szemléletesség érdekében a (8 ) egyenletben 
szereplő együ ttha tókat, a  re la tív  súlyokat és p a r 
ciális korrelációs egy ü tth a tó k a t is a 4. ábrán  ra j 
zoltuk meg, hogy az eredm ényeket összevethessük 
az alakítási szilárdságra és a  folyatónyom ásra k a 
p o tt görbékkel. A 4. ábra  részletes elemzése azt
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m uta tja , hogy az ötvözök alakítási szilárdságra 
gyakorolt hatásának  sorrendje, és a  perlitképző 
hajlam  sorrendje a szilíciumot és m olibdént kivéve 
megegyezik. Mivel a szilícium nem perlitképző ö t 
vöző, ezért az alakítási szilárdságot nem  a  perlit- 
ta rta lom ra  gyakorolt hatásával növeli, hanem  első
sorban a diszlokációk szabad úthosszának és a fer- 
r i t  szem nagyságának a csökkentésével, am it az 
em líte tt kapcsolatokra jellemző korrelációs eg y ü tt 
ható  is m utat. A molibdénre vonatkozó eredm ényt 
nem tek in the tjük  egészen reálisnak, m ert a vizsgált 
22 acélfajta közül csak 4 ta rta lm az ta  ezt az ötvözőt.

Az eredmények értékelése, 
alkalm azási példák

Az elvégzett szám ítások alapján egyértelm űen 
m egállapítható , hogy azonos előéletű és hőkezelési 
állapotú ötvözetlen és gyengén ö tvözött acélok 
alakítási szilárdsága a vegyi összetétel lineáris 
függvényeként felírható.

H a ú jabb  változóként belép az acélgyártási tech 
nológia, előzetes meleg- és hidegalakítás, valam int 
a  hőkezelési állapot, akkor ezen hatásokat is fi 
gyelembe kell venni az ú jabb  összefüggések kidol
gozásánál.

Szám ítástechnikai szempontból legegyszerűbb az 
volna, ha ezen hatásokat egyetlen újabb változóval 
jellemezve tudnánk  az eddig használt lineáris 
összefüggésünkbe beírni, avagy ha ez nem lehetsé 
ges, esetleg több  add itív  tago t is képezve. Ezeket 
az ú jabb  változókat VL, V2 ■ ■ .-vei jelölve a  folyási 
görbe param éterei közül lyc a  következő vo ln a :

m m

kfc = a0+ ^  a i-M a i-  ^  bi-Vi. (9)
i = 1 j = 1

Az összefüggésben Afet- az i-edik ötvözőfém jele. 
Természetesen a  F , változók lehetnek előzetesen 
m ért mennyiségek is, m int például a keménység, 
fo lyáshatár, vagy valam elyik k v an tita tív  m etal 
lográfiái jellemző.

A (9) egyenlet m u ta tja  egyben a vegyi összetétel
lel ado tt képletek alkalm azásának ko rlá tá it is. 
Az összefoglalóan F,-ve 1 jelolt változók hatásának 
tanulm ányozására ugyanis m ár számos kísérleti 
eredm ény ism eretes [12, 13], de olyan átfogó k u ta 
tásokat, melyek a fe lvetett kérdésre egyértelm ű, 
a gyakorlatban is használható  választ adnának, 
még nem végeztek.

E  cikkben nem foglalkozhattunk részletesebben 
a kidolgozott lineáris modellben rejlő alkalmazási 
lehetőségekkel, csupán egy esetben u ta ltu n k  a ked 
vező számítógépes adatbevitelre. További perspek 
tívakén t kínálkozik a hidegen a lak íto tt term ékek 
felhasználás szem pontjából lényeges tu lajdonságai 
nak a felírása a vegyi összetétel függvényében, 
m ajd  ezek összevetése az it t  kidolgozott képletek 
kel.

E  tém akörből három  lehetőséget ism ertetünk 
röviden, ráv ilág ítva arra, hogy az egyes ötvözök 
szerepe mindig az elérendő céltól függően lehet 
előnyös vagy hátrányos.

a) A fajlagos alakítási munka csökkentésének 
lehetőségei

A térfogategységnyi anyag alakításához szüksé
ges W m unka a  közism ert

<P
W= J  kr d<p (10)

о
összefüggéssel írható  fel. A folyási görbe (1) egyen 
letét helyettesítve és a m űveleteket elvégezve:

W = kfc 
n+  1

(pn+1. ( И )

A szám ítások további egyszerűsítése érdekében 
az egységnyi logaritm ikus főalakváltozáshoz ta r 
tozó m unkát írjuk fe l:

w ' - ' = w ^ £ i -  <12>

H ogy meg tud juk  ítélni a  kfC és n h a tásá t a m un 
kára, képezzük annak teljes differenciálját:

& W = ^ -d J c fe+ ^ - d n ,

<1W =

3 kfc 
1

n+  1
• d  k f c  —

dn 

kje
(W +iy

• dn.

(13a)

(13b)

Az u tóbbi kifejezésből lá tha tjuk , hogy kjc nö 
vekedése növeli a fajlagos alakítási m unkát, n 
növekedése pedig csökkenti. Első ö tle tkén t cél
szerűnek látszana, hogy az alakítási m unka csök 
kentése érdekében olyan ötvözőket keressünk a 
(2) és (3) egyenletekből, melyek kyc-1 csökkentik és 
n -1 növelik, azonban ez nem  biztos, hogy jó ered 
m ényre vezetne. Vizsgáljuk meg ugyanis számsze
rűen az egyes hatások nagyságát is! K épezzük eh 
hez az alakítási m unka re la tív  m egváltozását a 
(13/b) képletből. M indkét oldalt Wx-gyei osztva a 
következő a lakot kap juk :

dW , d  kfc dn
T 0 7 = T S  í + I '  <14)

A m atem atikai adatfeldolgozásból ism ert, hogy a 
22 anyagra vonatkozó átlagértékek kerekítve a 
következők:

kfC= 80 és h = 0 ,2 .

H a mindegyik 10%-kal növekszik, az eredm ényre 
gyakorolt hatásuk  (14) alap ján :

d lF 1_  8

Wt ~ 8 0

0 ,0 2

M + l
=  0 ,1 -0 ,0 1 6 . (15)

L áthatjuk  tehá t, hogy kfc és n azonos m értékű 
növekedése nem egyenlően vá ltoz ta tja  meg az a la 
kítási m unkát, hanem  k/c hatása  lényegesen erő 
sebb.

E zért foglalkoztunk többe t korábbi elemzéseink
ben is a  kje param éterrel. H a  te h á t célul tűzzük ki 
a  jól a lak ítható  anyagok vegyi összetételének vizs 
gá la tá t, a (2 ) egyenletből, illetve a 4a ábrából kell 
kiindulnunk. L átható , hogy elsősorban a karbon 
és m angán hatása  jelentős, ezután pedig a molibdén 
következik. A regressziós és parciális korrelációs 
együ ttha tó  a lap ján  a  szilícium is jelentős szilárd 
ságnövelő, ezért a speciális, hidegen jól a lak ítható  
acélokat alum ínium m al csillapítják. B ár a kén
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foszfor és nitrogén regressziós együ ttha tó ja  vi
szonylag nagy, relatív  súlyuk kicsi, te h á t az ered 
m ényre gyakorolt hatásuk  nem tú lzo ttan  jelentős.

b) Hidegen alakított termékek mechanikai
tulajdonságai

G yakran fordul elő az előzőekkel ellentétes kö 
vetelm ény is, am ikor a  hidegalakítás okozta ke- 
m ényedést szilárdságnövelő ha táskén t alkalm az 
zuk. E kkor olyan optim ális anyagösszetételt kell 
választanunk, m elynek fajlagos alakítási m unkája 
viszonylag nem nagy, de az a lakítás u tán i szilárd 
sága megfelelő. E kkor az előző pon tban  m ár ism er
te te t t  szilárdságnövelő elemek kedvező ha tásá t kell 
kihasználni, elsősorban a  karbont, m angánt és 
szilíciumot, m in t olcsó ötvözőket.

c) Hidegen alakított és hőkezelt termékek mechanikai
tulajdonságai

A hidegalakítás okozta szilárdságnövekedést 
elsősorban kis karbontarta lm ú acéloknál haszno 
s ítják , míg a  0,3—0,4% karbon t tarta lm azó  acélok 
esetében az alakítás u tán i nem esítő hőkezelés á lta 
lában jobb szilárdsági tu lajdonságokat eredményez. 
Különösen érvényes ez a  króm m al, molibdénnel 
gyengén ö tvözött acélokra. H ogy az alakítási szi
lárdság és az alakítás u tán i hőkezelés együttes 
h a tásá t értékelni tud juk , olyan összefüggésre 
volna szükségünk, mely a nemesítéssel elérhető 
szilárdsági jellemzőket a  vegyi összetétel függvé 
nyében ad ja  meg. Ilyen jellegű képlet hiányában 
a  hőkezeléssel elérhető tu lajdonságokat a Jom iny- 
görbe és a  vegyi összetétel közötti kapcsolattal 
jellem ezhetjük legjobban, mely egyszerre u ta l az 
átedzhetőségre és a hőkezelés u tán i keménységre. 
Az [ 1] irodalom  alap ján  a Jom iny-kísérlet ered 
ményéből szám íto tt keménység a véglaptól 10 
mm-re a következő képlettel szám ítha tó :

H R C 10=  106 C + 17  Mn +  3 S i+  17 C r+ 2 7  Mo +
+  7 Ni — 26. (16)

A képletből a  kem énységet HRC-ben kap juk , ha  az 
ö tvöző tarta lm at % -ban helyettesítjük.

Szemléletesen össze tu d ju k  hasonlítani ezeket az 
eg yü ttha tókat a (2) összefüggés megfelelő együ tt 
hatóival, ha az 5. ábrán lá tha tó  diagram ot szer
kesztjük meg. A vonalak meredeksége egy-egy öt- 
vözőnek a hőkezelhetőségére és liidegalakítható- 
ságára jellemző: sorrendben a króm , karbon, mo- 
libdén jav ítja  legjobban az átedzhetőséget, és 
ugyanakkor ezek igényelnek kevesebb alakítási 
m unkát. Különösen figyelemre méltó a króm  ked 
vező hatása, am ely nyilván összefügg a  4c ábrán 
is tap asz ta lt erőteljes perlitképző hajlam m al.

A m angán szerepe az átedzhetőség és alakítási 
szilárdság növelése szem pontjából csaknem  azonos,

míg a  szilícium elsősorban az alakítási m unkát 
növeli, te h á t ebben a  vonatkozásban jelenléte nem 
előnyös.

Az alakitasi szilárdság eggütthatója

I KL-2QZ/-51

5. ábra. A z  ötvözőelemek együttes hatása az edzhetóségre 
és az alakítási szilárdságra

Az ábrában  az egyes ötvözök szerepét szám 
szerűen is jellem eztük. A karbon kivételével a 
szaggato tt vonalak végén levő, ж-gal je lzett pontok 
1% ötvözőtartalom ra vonatkoznak, míg a folya 
m atos vonalak végpontjai az illető ötvözőnek az 
eredm ényre gyakorolt ha tásá t m u ta tják  az 1022 
kódszám m al je lzett anyag vegyi összetételéből 
szám ítva. L á th a tju k , hogy m ind a  keménység, 
m ind az alakítási szilárdság m eghatározásában 
legdöntőbb a karbon és a m angán szerepe. Nagyobb 
króm tartalom  a kem énységet előnyösen jav ítja  
anélkül, hogy az alakíthatóságot lényegesen ron 
taná.
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A kéziratokra vonatkozó legfontosabb  nyom dai előírások  

Lapunk 1975. 6. szám ának 263. oldalán  találhatók
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Fluidizációs patentozó kem ence
M A C Z K Ó  M Á R T O N  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  t u d .  o s z t .  v e z . 

T ü z e lé s te c h n ik a i  K u t a t ó  I n t é z e t
D K : 6 2 1 .7 8 6 .4 7

A szerző kísérleti kemencét épített, amelyben 6,5 
mm átmérőjű acélhuzal patentozásával kísérletsoro
zatot hajtott végre. A jluidizált közeg jó hőátadása 
révén az eljárás gazdaságos, s ezért üzemi bevezetésre 
javasolható.

A kiindulás gyakorlati indokai

Az acélhuzal patentozó kemencék és a patento- 
zási eljárás korszerűsítése egyidejűleg k é t lényeges 
feladat m egoldását jelenti, mégpedig

a) a huzalok austenitesítési hőm érsékletre való 
gyors, reve- és dekarbonizációm entes hevítése, 
m ajd

b) a  huzalok olyan ütem ű lehűtése és hőntartása, 
hogy b iz tosíto tt legyen az egyenletesen perlites 
szövetszerkezet kialakulása.

A hevítési sebesség fokozása huzalpatentozás 
közben a következő előnyökkel já r:

1. a  hevítési sebesség növekedésének arányában 
csökkenthető a kemence hosszmérete, ha a te ljesít 
m ény igénye változatlan . A kemence hosszm éreté 
nek csökkenése a kemence, vagy új üzem létesíté 
sekor az üzem csarnok beruházási költségeinek lé
nyeges csökkenéséhez vezet,

2. a hagyom ányos gáztüzelésű patentozó kem en 
cék helyén, a  hevítési sebességgel arányosan, n a 
gyobb teljesítm ényű kemencék telepíthetők. Meg
levő üzem csarnokban jelentős term elésfelfutás é r 
hető el,

3. a  hevítési sebesség növelése, az Ac3 pon t fe
le tti rövid tartózkodási idő a pa ten tozo tt huzal 
minőségét is jav ítja , m ert a lemezes—perlites szö
vetszerkezet finom abb [ 1] és egyenletesebb lesz.

A huzal szövetszerkezetének egyenletessége és 
a  hevítési sebesség növelése között az az összefüg
gés, hogy nagyobb hevítési sebességgel magasabb 
lesz az austenitesítés azon hőmérséklete, amelyen 
a karbidoldódás teljessé válik [2]. Az ilyen m aga 
sabb austenitesítési hőm érsékletre hev íte tt huzal 
á ta laku lását a lehűtés során kedvezőbb C-görbe 
jellemzi, több idő áll rendelkezésre a perlites á ta la 
kulás kezdetéig. Az átalakulás így egy egyenletesen 
perlites szövetszerkezetet eredményező lehűtési 
görbe, ado tt esetben izoterm a m entén m ehet végbe.

A lehűtés és hőn ta rtás  vonatkozásában megjelölt 
fe ladat legoptim álisabb m egoldását az ólompaten- 
tozás adja. A 450—550 °C hőm érsékletű ólomfürdő 
ugyanis egyaránt b iztosítja  azt, hogy a  huzal 
550—600 °C-ra hűljön le, m ielőtt a perlites á ta la 
kulás még kezdetét venné és azt, hogy az átalakulás 
befejeztéig a huzal állandó vagy csaknem állandó 
hőmérsékleten m aradjon.

A patentozás korszerűsítésével kapcsolatos m á 
sodik feladat te h á t tu la jdonképpen úgy fogalmaz
ható  meg, hogy az ólom patentozást kell valam i 
olyan eljárással helyettesíteni, am ely nem  vonja 
m aga u tán  a huzalminőség és a  gazdaságosság rom 
lását.

Az ólom patentozás megfelelő helyettesítése köz 
ism erten elsősorban m unkavédelm i szem pontból in 

dokolt, hogy megszűnjön az ólom patentozással 
együ ttjáró  foglalkozási ártalom , az ólom megbete 
gedés, az egész gyártási fo lyam atra kiterjedő 
ólomfertőzés veszélye. M ásrészt fontos azért a meg
takarításé rt, am ely az im portólom  felhasználásá 
nak megszűnéséből adódik. (Az ólomfelhasználás: 
egy új kemence kád jának  feltöltéséhez 50—60 t, 
és a fürdők állandó pótlásához 5— 9 kg /t g y á rto tt 
huzal.)

A patentozó kemence hevítőrésze
A fluidizációs kemencével végzett méréseink 

eredm ényei [3] a lap ján  olyan patentozó kemence 
(hevítőrész) alak ítható  ki, am elynek hevítési se 
bessége lényegesen nagyobb, m int az eddig ism ert 
patentozó kemencéké, a  közvetlen ellenállásfűtésű 
kem encéket leszám ítva. Irodalm i adatok  [1] sze 
r in t a patentozó kemencék hevítési sebessége 6 
°C/s. Üzemi tapasz ta la tok  a lap ján  a hazai kem en 
céké 4 °C/s. Az ism ertetésre kerülő fluidizációs 
patentozó kemencéé 18 °C/s. Az összehasonlításul 
v e tt hevítési sebességek azonos hőfeszültségre és 
6,5 mm 0 -jű huzalra vonatkoznak.

A revésedés és dekarbonizáció csökkentésére 
irányuló  törekvés az eddigiekben az égésterm ékek 
tő l z á rt (tokos, csöves) m unkaterű , közvete tt fű 
tésű  kemencék kialak ításában  ny ilvánult meg. Az 
ilyen kemencék a  rossz hőátadási viszonyok és pl. 
a  hőálló csövek gyors elhasználódása m ia tt nem 
felelnek meg a korszerű követelm ényeknek és ezen 
túlm enően védőgáz alkalm azása híján  nem  adnak 
védelm et a revésedés és dekarbonizáció ellen sem.

A revem entes hevítés huzalpatentozáshoz nem 
csak az acélm egtakarítás előnyével jár, hanem  a pá- 
colási költségek csökkentését is jelenti. A dekar 
bonizáció csökkentése főként a  rugóhuzal gyártás 
ban, a huzal mechanikai tu lajdonságainak jav ítása  
céljából fontos.

Az In tézetünk  fluidizációs kem encéjében végzett 
izzítás eredm ényeit kiértékelve m egállapítható , 
hogy a patentozáshoz a reve- és dekarbonizáció 
mentes hevítés feltételei is b iztosíto ttak . Fluidizá 
ciós kem encében pl. egy 8,5 mm 0 -jű huzal 1000 
°C hőm érsékletre való hevítéséhez szükséges idő 
1050 °C m unkatér hőmérsékleten 65 másodperc. 
A mérési eredm ények szerin t a  8,5 mm 0 -jű 
(S 101 minőségű, 1,0 % C -tartalm ú) huzal leégési 
vesztesége 120 másodperces hevítés, 1050 °C m un 
katérhőm érséklet és X =  0,35 levegőtényező m ellett 
0,9 m g/cm 2, dekarbonizációja pedig 0,14 mm.

E minimális értékek mellé még figyelembe kell 
venni, hogy fluidizációs kem encében a  legnagyobb 
(12,0 mm) átm érőjű  huzal hevítési ideje sem éri el 
még a 100 m ásodpercet sem. Ebből a  750— 1000 °C 
betéthőm érséklet tartom ányhoz ta rtozó  idő, am ely 
a  tu lajdonképpeni leégés és dekarbonizáció id ő ta r 
tam a, mindössze 40 m ásodperc és nem 80 m ásod 
perc, m int a kísérletek folyam án a  8,5 mm 0 -jű 
huzal hevítésekor volt. A teljes dekarbonizáció-
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mentesség 8,5 mm 0 -jű huzalon 2 perces hevítés, 
1050 °C m unkatér hőm érséklet m ellett is b iztosít 
ható  volt, ha a levegőtényező 0,25 értéket v e tt fel.

A fluidizációs patentozó kemence (1. ábra) 
olyan kialakítású, hogy a  tu lajdonképpeni ke 
mence (I. rész) több olyan egymás mellé ép íte tt 
hevítő egységből áll, am elynek konstrukcióját és 
mérési eredm ényeit korábban [4] ism ertettük . A ke 
mence szélességében, 20 szál párhuzam os p a ten to 
zásához megfelelően, két egység kerül beépí
tésre. A kemence hosszában a teljesítm ény igény 
nek megfelelően növelhető a beép ített egységek 
száma. A kemence konstrukciós k ialak ítása meg
felel a  gyors reve- és dekarbonizációm entes hevítés 
igényének. Ennek megfelelően a kemence elején, 
ahol a huzalhőm érséklet még nem éri el a 750 °C-t, 
a  hevítő egységekhez nincs másodlagos levegőbe
vezetés, a fluidizáló (alsó) égő a tökéletes égés fel
tételeinek megfelelő levegőmennyiséggel (Л=1,08) 
üzemel, a  fluidizációs sebesség és az ehhez tartozó  
hőátadás maximális. A kemence másik, m agasabb 
huzalhőm érsékletű felében a fluidizáló égő a gázt 
a védőatm oszféra igénynek megfelelő levegőmeny - 
nyiséggel (1 =  0,25—0,5) égeti el és a  tökéletes égés
hez hiányzó levegő a másodlevegő fúvókákon 
ju t  be.

A patentozó kemence hűtő (patentozó) része

Az ólom patentozás helyettesítéséhez az volt a 
fő törekvés, hogy a  helyettesítő  közeg a 450— 
550 °C hőn tartási hőm érsékleten a megfelelő h ű tő 
hatással is rendelkezzék. íg y  kerü lt sor sok helyen 
a  sópatentozás bevezetésére. A megfelelő összeté 
te lű  sófürdőben pa ten tozo tt huzalok minősége a 
legjobban közelíti meg az ólom patentozással elér 
hető  minőséget. Azonban a patentozás jó minőségé
hez szükséges k é t feltétel csak a  következő negatív  
jelenségek m elle tt teljesül, am elyek a sópatentozás 
elterjedését akadályozzák:

a) kedvezőtlen m unkakörülm ények, a kifröcs- 
csenő, égési sebeket okozó sóolvadék, a  kádból t á 
vozó gőzök és a huzalokkal k ihordo tt só szennyezi 
a  m unkahely légterét és a  berendezéseket,

/.

b) a só beolvasztásával és az egyenletes fü rdőhő 
m érséklet ta rtá sáv a l kapcsolatos problém ák. Ez 
u tóbbi problém át egyrészt az idézi elő, hogy a huza 
lok belépési helyén a fürdő tú lhevül és keringtetni 
kell, m ásrészt pedig, hogy a  helyenkénti sólera 
kódások a kád  alján  és oldalán a hőátadás h a té 
konyságát ron tják ,

c) a sókád és különösen a sókeringtető szivattyú  
gyorsan elhasználódik.

Eredm ényesebb megoldáshoz ju tunk , ha külön 
feladatként kezeljük a  lehűtés és külön a  szövet
szerkezet á talakulásának  befejeztéig szükséges hőn- 
ta rtá s  tém akörét. A hőn tartás  feladatának megol
dása, a  450—550 °C hőm érsékletű m unkatér k iala 
k ítása  nem jelent nehézséget. íg y  a  hőn tartási fel
adattó l m entesülve a  hűtőközeg, hűtőberendezés 
megválasztása, ill. kialakítása is egyszerűbb.

Olyan hűtőberendezés k ia lak ítását tű z tü k  ki 
célul, am elyikkel a hű tőhatás a  technológiái igé 
nyeknek megfelelően hatékonyan szabályozható, 
a paten tozás m enete jól kézben ta rth a tó , és k ikü 
szöbölhető — az ólomfürdőnél is meglevő — az a 
zavaró körülm ény, hogy a huzalbelépés helyén a 
hűtőközeg túlhevül, hőm érséklete eltér az előírt 
értéktől.

Fiuidizált aprószemcsés anyag 
m int hűtőközeg

A levegővel fiu idizált aprószemcsés anyag (ko- 
rundőrlem ény) különböző fázisai közül a pneum a 
tikus szállítócsőben kialakuló diszpergált fázis — 
am elynek hőmérséklete 50 °C és hőátadási ténye 
zője oc =  200° kcal/m 2, h, °C, hűtőképessége az 1. 
táblázatban közölt szám ítási eredmények szerint 
azonos egy 550 °C hőm érsékletű ólomfürdő h ű tő 
hatásával. (M indkét hűtőközegnél három  hőm ér
sék let-tartom ányban külön-külön ha tároztuk  meg 
a  hűtési időt.)

Az irodalom  [5] szerin t a belső fűtésű pneum a 
tikus szállítócső belső fűtőcsőre vona tkozta to tt 
hőátadási tényezője a  levegő tömegsebessége 
(G1 kg /m 2, h) és a diszpergált szilárd anyag sűrű 
sége (q kg /m 3) függvényében 90— 250 kcal/m 2, h, 
°C között változik. Más szóval olyan összefüggés

II. in.

1. ábra. Fluidizációs patentozó kemence
\KL-B4\
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ez, hogy a esőben áram ló levegő sebességének és a 
-szilárd anyag térfogathányadának  növelésével a 
hőátadási tényező értéke növekszik.

A huzalhűtő berendezés teh á t hőátadás szem 
pontjából megfelel egy belső fűtésű pneum atikus 
szállítócsőnek, am elyben a fű tő rúd  a csövön á th a 
ladó huzal.

Az 1. ábra  II . részén lá tha tó  patentozó berende 
zés [6] annyi egymás mellé helyezett, végtelenített 
pneum atikus szállítócsőből áll, ahány szál pa ten 
tozására a kemence alkalm as. A (4) jelű csőszakasz 
a tu lajdonképpeni hűtőcső, amelyen á t a kemencé 
ből kilépő huzal halad és a hűtőközeg áram lik. 
A hűtéshez és az aprószemcsés anyag áram o lta tá 
sához szükséges levegő egy részét az (1) jelű fúvó 
kán ju tta tju k  be. Ez a levegősugár tovább ítja  a (4) 
hűtőcsőbe, a (2) jelű levegőfúvóka segítségével a (7) 
csövön v isszaáram oltato tt aprószemcsés anyagot. 
A (2) fúvókából kiáram ló levegő m agával ragadja 
a (6) lappal szabályozható  nyíláson á t lehulló apró 
szemcséket. A (4) hűtőcsőben a huzallal egyirány- 
ban haladó diszperg fázisból a  felhevült levegő az
(5) jelű levegőkivezetőn á t távozik. Az (5) levegő 
kivezető magassági m érete az apró szemcsék kihor 
dásának m egakadályozására, a szemcsemérettől 
függően növelhető. K ísérleteinkben 0,63 mm szem 
csem éretű kvarchom ok kihordását a (4) hűtőcső 
vége fe lett 500 mm magasságú levegőkivezető meg
gátolta . A diszpergált fázis sűrűségének növelésé 
hez elsősorban a  (2) jelű, a  levegő tömegsebesség 
növeléséhez pedig az (1) jelű fúvóka teljesítm ényét 
kell növelni. A szabályozásra a  (9), ill. a  (10) jelű 
elosztó vezetékbe ép íte tt levegőcsappantyúk szol
gálnak.

N agyobb hőteljesítm ények ( 0  > 6 ,5  mm-es hu 
zalok patentozása) esetén a (7) csövön visszaáramló 
aprószemcsés anyag hűtésére a  (8) ta rtá lyon  víz 
áram olta tható  á t az előírt hőm érsékletnek megfe 
lelően beszabályozható mennyiségben.

Az Intézetünkben kivitelezett hűtőelem egy hu
zalszál patentozására alkalmas és lényegesebb mé
retei a következők:

Hossz: 1720 mm,
(4) hűtőcső belső átm érője: 36 mm (1 l/4"-os cső).
A (4) hűtőcső külső átm érője m axim álisan 60 mm 

lehet, tekintve, hogy a patentozó kemencékben a 
huzalok közötti távolság 55—60 mm.

A hűtőelemmel méréseket végeztünk az üzem el
te tési jellemzők és a hőátadási tényező m eghatáro 
zására [3]. A hűtőelem  üzem eltetésekor a diszper
gált közeg kop ta tó  ha tásá t figyelve az t tapasz ta l 
tuk , hogy az ad o tt sebességek és szemcseméretek 
m ellett a csövek belső felülete a  reverétegtől is 
csak az erős ütköztetésnek k ite tt részeknél tisz tu lt 
meg. Üzemi berendezés k ialakításának te h á t nem 
lehet akadálya a kop tató  hatás.

A hőátadási tényező m eghatározásához szüksé
ges méréseket a 2. ábrán levő mérési vázlat szerint 
végeztük. A vázlaton a hűtőelem ből csak a (4) 
jelű hűtőcsövet tü n te ttü k  fel. A méréshez a  hű 
lendő huzalt egy CsFN-10 elektrom os csőfűtőtest 
tel helyettesíte ttük .

A csőfűtőtestet a  m eghajlíto tt végénél tömsze- 
lencés megoldással (r) rögzíte ttük  a  hűtőcsőhöz. 
A hűtőcsőben áram ló közeg és a csőfűtőtest közötti

1 . táblázol
O lo m l i ir d ő  ős ( l is zp rrg á l t  f lu i t l i z á c ió s  h ő h a t á s a

H ű tő k ö z e g

H u 
z a l 
á t -

m é rő
(m m )

L e h ű té s i  id ő  (s)

1050—
— 780
°C -ig

780—
— 580
°C -ig

5 8 0 —
— 560
°C -ig

Ö ssz e 
s e n

Ó lo m fü rd ő
1,0

0 ,8 4 1,88 0 ,9 6 3 ,68

D isz p e rg . 
f lu id ,  fá z is 1,86 1,62 0 ,1 9 3 ,67

O lo in fü rd ő

6 ,50

5 ,50 12,20 6 ,20 23 ,9 0

D isz p e rg . 
f lu id ,  fáz is 12,10 10,50 1,20 23 ,8 0

(az Lf fűtött hosszra és felületre vonatkozó) teljes 
hőátadási tényező a következő összefüggés alapján 
határozható meg:

(Л ~ Л )0 .8 6 (kcal/m 2, h, °C)

ahol Pl villamos teljesítmény 0> felületi hőmérsék
let mellett és a hűtőközeg áramoltatása 
nélkül (If)

P2 villamos teljesítm ény 0> felületi hőm érsék 
let m ellett és a hűtőközeg áram oltatása 
esetén ( lf )

tb a  be té t (csőfűtőtest) felületi hőmérséklete
(°C)

tf\ a hűtőközeg (fluidum) közepes hőmérsék
lete (°C).

A mérés m enete a  következő volt (2. ábra):

Előzetesen a  csőfűtőtest felületére egy 0,5 mm 
0 - jű  huzalokból készített, N iCr—Ni hőelemet 
forrasztunk (3) és azt term isztoros hőmérséklet- 
mérővel 200 °C-ra hitelesítettük  be. A csőfűtőtestet 
a hűtőcsőbe szerelve m értük a tb= 200 °C hőmérsék 
lethez tartozó  P  j te ljesítm ényt w a tt mérő vei.

A hűtés m egindítása és egyensúlyi állapot beállta 
u tán  ism ét m egm értük a  200 °C hőmérséklethez 
tartozó , nagyobb P 2 teljesítm ényt, valam int a hűtő-
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cső elején (1) és végén (2) term isztoros hőm érséklet- 
m érővel a flu idum  hőm érsékletét, am elyből a k ö 
zepes t f i  flu idum  hőm érsékletet kaptuk.

A  200 °C csőfűtőtest felületi hőm érséklethez 
tartozó P x és P 2 teljesítm ényeket toroid transzfor 
mátorral szabályoztuk be. A  hőátadási tényező ér 
tékének pontosabb m eghatározása érdekében, hogy  
a hűtőcső járulékos hővesztesége flu id izációval és 
anélkül is m inimális legyen, a hűtőcsövet k ét 
soros azbesztzsinór szigeteléssel lá ttuk  el.

M érési eredm ények

Az ism ertetett m ódon és <6=200 °C-on 0,63 mm  
szem cseméretű kvarchom ok fluidizálásával végzett 
mérés eredm ényét a 3 . á b r a  szem lélteti. A  kísérleti 
eredm ények szerint a hűtőelem  m űködés és hűtés 
szabályozás tekin tetében a célkitűzéseknek m eg 
felel, felhasználásával új flu idpatentozás va lósít 
ható meg. Ennek nem mond ellent az sem, hogy a
3. ábrán az elért hőátadási tényező m axim um  
csak 110 kca l/m 2, h, °C, ill. az <X6 értéke 150 kcal/m 2, 
h, °C. U gyanis a berendezés fúvókái e lő tt a levegő- 
nyom ás 500 mm v. o. fölé em elésével növekszik a 
diszpergált anyag sűrűsége és ezzel együ tt a hőát 
adási tényező értéke is.

A hűtési sebesség szem pontjából az ось értéke a 
döntő. A betét hőleadását növeli a sugárzásos hő 
leadás fokozása, am ely üzem i körülmények között 
feltétlen m egvalósul, m ert tb >  200 °C. A fehér kvarc- 
hom oknál nagyobb em isszióképességű aprószem 
csés anyag felhasználása szintén fokozottabb sugár
zásos hőleadást eredm ényez. Ez utóbbit igazolják 
egyébként a kvarchom ok— fluidizáció feltételeivel 
csaknem  azonos króm m agnezit őrlem énnyel vég 
zett mérések, am elyek között

a „ =  129 kcal/m 2, h, °C és
«6=  173 kca l/m 2, h, °C

volt.
Az elvégzett patentozási kísérletsorozatot a hű 

tőelem  olyan beállításával végeztük, am elynél 
oca =  110 kcal/m 2, h, °C volt. Az 1. ábra III . részén 
fe ltü n tetett hőntartó szakaszt villam os fűtésű, 
kettősfalú , szigetelt csővel helyettesítettük , am ely 
nek hőm érsékletét 450— 550 °C között szabályoz 
tuk. A  hőntartó szakasz egyébként a kem ence e ltá 
vozó füstgázával fű thető  úgy, hogy a patentozott 
huzalok átm érőjétől függően az állandó hőm érsék 
let tartására több vagy  kevesebb fütsgázt engedünk 
át rajta kettős füstgázcsappantyú segítségével, és 
anélkül, hogy a kemencére beállított huzat v á l 
tozna.

A 0,5%  C-tartalmú, 6,5 mm 0 - j ű  és 200 mm  
hosszú hengerhuzal próbadarabokat fluidizációs 
kem encében hevítettük  és a hevítési, hűtési, vala 
m int a hőntartási idő által m eghatározott áthúzási 
sebességgel húztuk át az egym ás m ellé te lep ített  
három berendezésen. Az adott huzalra vonatkozó  
kísérleti eredm ények szerint a flu id izált közegben  
patentozott m inták szövete és kem énysége a kb. 
550 °C-on, izoterm ásan hőkezelt m inta szövetének, 
illetve kem énységének felel meg [7].

A fluidizációs patentozó berendezéssel a hűtő 
hatás szabályozása révén a legmegfelelőbb paten 
tozási technológia feltételei b iztosíthatók. A tech-

a

IKL-61-3]
3. ábra. Hőátadási tényező változása, a Gx függvény ében 

(@ =  5 ,3 — 7,6 k g /m 3)

a L e v e g ő  tö m e g s e b e s s é g e  1 0 4 Gx k g /m 2, h  

b H ő á t a d á s i  t é n y e z ő  a k c a l / m 2, h , °C

nológiai előírás az (1, 2) jelű fúvókák előtti levegő- 
nyom ás, a fluidhőm érséklet és hőntartó szakasz 
m unkatér hőm érsékleti értékeinek m egjelölésével 
adható meg.

A  patentozó kem encék lényeges jellem zője a 
hosszméret, a helyigény. E gy  20 szálas fluidizációs  
patentozó kem ence különböző teljesítm ényéhez  
tartozó, az 1. ábra jelöléseinek m egfelelő hosszm é
reteit a 2 . tá b lá z a t  tartalm azza.

2. táblázat

K ü lö n b ö ző  te lje s ítm é n y ű , 20  sz á la s  f lu id izá c ió s  
p a te n to zó  k e m e n c e  lio sszm ér ete i

T e l je s í tm é n y  
(M p /2 4  h )

Á th ú z á s i
s e b e ssé g
( m /m in )

K e m e n c e h o ssz  (m m )

0  6 ,5  m m -es h u z a ln á l Le L 2 L 3

23 3,1 3100 1500 1000

33 4 ,4 4 4 5 0 2200 1700

44 5,8 5800 2900 2 400
A

£ 3 1 0 054 7,2 7150 3550
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A célhuzalok patentozása és húzása
S O B O S T I  A N D O R  o k i .  k o h ó m é r n ő k  

D ió s g y ő r i  G é p g y á r
D K  : 6 2 1 .7 7 8 .0 1 6  : 6 2 1 .7 8 5 .4 7

A  szerző nemcsak elméleti összefoglalást ad bőséges 
szakirodalmi hivatkozással az acélhuzalgyártás két 
fontos műveletéről, a patentozásról és a húzási jellem 
zőkről, hanem tapasztalatai alapján értékelést is 
közöl a legmegfelelőbb gyakorlati megvalósításhoz. 
Részletezi a kenés technológiáját és a húzószerszám  
kialakításának lényeges szempontjait.

Bevezetés

Előző tanulm ányban [1] leírtuk, hogy az acélhu 
zal gyártástechnológusát milyen adatok érdeklik, 
ha valam ely konkrét megrendelésre ad o tt tu la jdon 
ságú huzalt kell elkészítenie és hogy hogyan v á 
lasz tja  meg a  készhuzallal szemben tám asz to tt kö 
vetelm ények ism eretében a  huzalgyártás a lapanya 
gá t, továbbá hogy milyen lehetőségei vannak a 
gyártástechnológia m egtervezéséhez.

I t t  az acélhuzalgyártás két fontos m űveletét, 
a húzás előtti hőkezelést (patentozást) és m agát a 
húzás m űveletét k ívánjuk  részletesebben ismer
te tn i.

Patentozás

A patentozás célja az, hogy az acélhuzalt a  hú 
zásra legalkalm asabb állapotba hozza. Ez az állapot 
a  legfinom abb lemezes eutektoid. A patentozás 
hőmérséklet-idő d iagram ját az 1. ábra m utatja .

A patentozó hőkezelés ké t egyenrangúan fontos 
részből áll. Ezek az austenitesítés és a  szabályozott 
hűtés. A hőkezelés k é t lépéséhez á lta lában  három  
kemencerész tartozik . Maga az austenitesítő  ke 
mence, átm eneti rész a  kemence és hűtőközeg kö 
zö tt, végül a hűtőfürdő vagy más hűtőközeg.

Az austenitesítés fo lyam ata hőm érséklet növe 
kedés közben megy végbe és eközben a homogén 
austen it biztosítása fontos. Ennek elérése azonban 
nem csak a  hőkezelésre kerülő anyag kém iai össze
tételétől (Acv Acf) függ, hanem  az anyag szövet
szerkezetétől és a  kemence szerkezetétől is. Huzal - 
gyárakban a hőkezelésre kerülő anyag szövetszer
kezete leggyakrabban hengerlés u táni, vagy m ár

1. ábra. A  patentozás hőmérséklet-idő diagramja

alak ított lem ezes perlit. A  szokványos hengerelt 
huzal lemezes eutektoid ja durvább, m int a húzott, 
m ajd a hőkezelt huzalé. M ivel az austenit homoge- 
nizálása diffúziós folyam at, a durvább lemezes szer
kezet m iatt növekszik a diffúziós ú t hossza. A hen 
gerelt huzalokat ezért nagyobb hőm érsékleten, 
vagy  hosszabb ideig kell austenitesíteni, m int a már 
húzott és újra hőkezelt huzalt. Hasonló okok 
m iatt a nagyobb átmérőjű huzalt is nagyobb hő 
m érsékleten kell austenitesíten i, m int a kisebb á t 
mérőjű huzalt.

Legjobban a húzott huzal austenitesítése sikerül. 
A  kényes gyártm ányokat m indig több húzás és hő 
kezelés után kell „kész huzallá” gyártani. A  huza 
lon levő reve hatása sem elhanyagolható. A reve 
rossz hővezető képessége m iatt a huzal lassabban  
izzítható és hűthető.

Az austenitesítés hőm érsékletét a huzalm űvek 
nek minden kemencére és minden anyagra külön- 
külön, nagy gonddal kell m egállapítani.

A vizsgálatok a latt nem  elégséges csak a hőke
zelt huzal m echanikai tulajdonságait vizsgálni. 
A 2. ábra adataiból (a készhuzal átm érője 1,2 mm, 
C-tartalm a 0,87% ) jól látható, hogy a hőkezelés 
utáni szakítószilárdság 950 °C-os austenitesítési 
hőm érsékletig nő. A  készáruban 900 °C-os auste 
n itesítés felett már rom lanak a m echanikai tu 
lajdonságok. Ennek egyik  oka az austenit szem 
nagysága. Eléggé elterjedt az a vélem ény, hogy a 
drótgyártás durva austenit szem nagyságot kíván. 
E zt a következtetést valószínűleg az austenitesítési 
hőm érsékletek nagyságából vonták  le. H uzalgyár 
tásnál az austenitesítési hőm érséklet általában  
100— 150 °C-kal [9, 13, 15] nagyobb, m int a hőke
zelésre kerülő anyag A c 3 hőm érséklete. Az 1. áb 
rából is látható, hogy ez éppen a hom ogén austeni- 
te t  biztosítja. A folyam at közben a szem nagyság  
ténylegesen nő. Tapasztalatom  szerint gáztüzelésű  
(tokos) áthúzó kem encékben az austenit szem nagy 
ság ne legyen  2000 p 2-nál, m íg villam oskem encék 
ben 500 y 2- m i \  nagyobb.

A másik lehetséges ok a nagy hőm érséklet m iatt 
a huzal felületének  a romlása. A vizsgált esetben  
(2. ábra) m ind a két jelenség bekövetkezett.

K étségtelen, hogy az elérhető legkisebb szem 
nagyság nem a legjobb. Egyrészt m ert patentozás 
kor a sok aktív  szem csehatár m iatt hamarabb kez 
dődik meg a lemezes autektoid  képződése. Másrészt 
alakítás után hajlítgatással szem ben ellenállóbb az 
az anyag, am elynek krisztallitjai m egfelelően tú l 
fedik egym ást.

A hőkezelés másik fontos lépése a szabályozott 
hűtés. R endkívül fontos, hogy az ólom - vagy  sóolva 
dék hőm érséklet eloszlása a lehető legegyenletesebb  
legyen, ezért a fürdőt áram oltatni kell. Az egészen  
kis átmérőjű huzaloktól eltekintve lehetetlen az 
izoterm ás átalakulás biztosítása. A  gyakorlatban  
is jól érvényesülő patentozási eljárást m utat a 3. és
4. ábra diagramja. Az előbbin jól látható, hogy kb.
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2. ábra. A  mechanikai tulajdonságok alakulása

530 °C-nál kisebb átalakulási hőm érséklet esetén  
m egjelenik a szövetben  a h a i n i t  [5, 4, 20]. Az utóbbi 
egy 10 mm  átm érőjű huzal átalakulási hőm érsék 
le te it tü n teti fel a hűtőközeg hőm érsékletének és a 
huzal közepétől való távolságnak a függvényében.

A  két ábra együttes alkalm azásával m egállapít
hatjuk, hogy a nagyobb átm érőjű huzalokat m in 
dig kisebb hőmérsékletű hűtőközegben kell hűteni, 
m int a kisebb átm érőjű huzalokat. E zt a hűtőközeg  
hőm érsékletet azonban úgy kell m egállapítani, 
hogy az átalakulás hőmérséklete 530 °C felett le 
gyen [5, 21]. Erre a célra közelítőleg alkalm as az
5 . á b r á n  lá tható  nomogram [17] és diagram.

A patentozás után  várható szakítószilárdság  
m eghatározására több tucat összefüggés szü letett 
[4, 7, 8, 16]. E zek közül csak érdekességképpen is 
m ertetek itt  n éh án yat:

o  p a t  =  118 -C% +  14 -Mn% +  1 0 -Si% +

+  8-C% - ln -^ — — -|_25 kp/m m 2 [10] (1)
(ßpat)

40
O pat=103-C % +  33 +  -=— kp/m m 2; (2)

d p a t

2,0tsdPat=s 15,0 mm
<Tpat =  100- C% +  50 kp/m m 2 (3)

Sokkal több és fontosabb tájékoztatást kap a hu
zalgyártó a következő összefüggésektől.

A lemezes eutektoid  lem ezvastagsága:

• 1 0 3 Á

I t t  A t  a tú lhűtés nagysága, azaz A t  =
=  ( 7 2 3  f  á t a l a k u l á s ) •

A szakítószilárdság közelítő meghatározására 
pedig a ab =  222 — 0,19 dáta= 264 — 46,5 -log A kép 
let szolgál [14].

Az eutektoid  lem ezvastagságának m egítélése, 
vagy ism erete nem a várható szilárdság m eghatáro 
zása m iatt fontos, hanem  sokkal inkább azért, 
m ert az alakíthatóság m értéke a lem ezvastagság  
függvénye. Az alakíthatóságot a százalékos össz- 
keresztm etszetcsökkenéssel kifejezve a következő  
összefüggést k ap juk :

EFo/o a
3000

y j

3. ábra. A  gyakorlati patentozás során nyert szövetelemek

4. ábra. A  gyakorlati patentozási hőmérsékletek

K i kell m ég térnünk egy másik lényeges kérdésre, 
s ez a paten tozott huzal felületi m inősége. A  ma 
üzem ben levő áthúzórendszerű gáztüzelésű ke 
m encék zöm e nem  védőgázas kem ence. A  huzal 
legtöbbször találkozik az égésterm ékkel. Ilyen  
esetben  különös gonddal kell v igyázni a követk e 
zőkre.

A  huzalt ne érje szúróláng. A kem ence atm oszfé 
rája inkább oxidáló, m int dekarbonizáló legyen. 
700— 1000 °C között vékony reve képződik, am ely  
erősen tapad, de már megindul a w üstitképződés. 
H a a kem ence atm oszférája elég oxigént tartalm az, 
a w üstit képződést fokozhatjuk a m agnetit rová 
sára, s így  lazább lesz a reve [10,18]. A  redukáló 
atm oszféra sem  kívánatos, m ert a hőkezelést k ö 
v ető  pácolás ilyenkor nehéz.

Az elm ondottakból kitűnik, hogy a jó patentozás 
rendkívül nagy gondot, jó kem encét és technológiai 
fegyelm et kíván, m ivel szám talan hiba követhető  
el, s szám os rejlik az anyagban, kem ence konstruk 
cióban is.
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A huzalhúzás művelete

A  term odinam ika első főtétele alapján felírható, 
hogy W = AU +  Qa\. Az, hogy a külső m unka (W) 
két részből tevődik  össze, a drótgyártásban is igaz.

A  AU  a belső energia növekedése. Dróthúzásnál 
ez a rácstorzulásra és kem énvedésre fordítódik, s 
acélon ez kb. (0,10 — 0,17) • W .

Q a i a külső m unka hővé alakuló része. Acélra ez 
az összes m unkának 83— 90% -a.

A dróthúzás a mai sebességek m ellett adiabati
kus folyam atnak  tekin thető. Az elm életi és gya 
korlati vizsgálatoknak csak a végeredm ényét te 
k in tve, a technológus számára három fontos egyen 
le t adódik:

tfe\ = t0 + k v aB-q + k 2a]}-Yd- V (4)

Az egyenlet jelölését a 6 . á b r a  szem lélteti.
Alkalm asan m egválasztott hőm érsékleti korlá 

tokkal (pl. t ai  öregedésre és t 8 m artensit képződésre 
stb.) a huzalgyártásnak négy fontos jellem zőjét, 
am iből három technológiai jellem ző, kapcsolja  
egybe a fenti egyenlet. Ezek a kész huzal átmérője 
(d ), az alkalm azott —  alkalm azható —  részfogyás 
(q) ,  a húzás sebessége (v)  és a huzal szakítószi 
lárdsága (<r£ ).

1/ n a  pAn

t v  —  Ív íz  +  (^de  —  t y í z )  • C ( 5 )

A zt jelenti ez, hogy a dobon történő hűtés után  
a huzal végleges középhőm érséklete (tv) függ a 
hűtővíz hőm érsékletétől (íVjZ), a dob előtti húzókő 
ből kifutó közepes huzal hőm érséklettől (ide) és 
a kitevőben  levő többi tényezőtől, pl. huzalm ene
tek szám a a dobon ( n) ,  a dob átm érője (D ) a huzal

Fürdő hőmérséklete, °C

1,0- 
1,2 - 

1,h- 

1 1,5-
,QJ í8 - 
'^2,0-

Щ -

%5,0-

Í̂Oz

^890-, 5k0
■a_Qj -530
~%900- ■520

' 1 510 i
ţ a r ?

- w - í

c

hßO.% 
■k70

%930-
-T;
~Щт-■kkOJS
■5 -k30ş
^350-'■WO

5. ábra. A  hűtőfürdő hőmérsékletének beállítása

6. ábra . A  h u za lh ú zá s  je lle m ző i

szilárdsága (<x b ), átm érője (d )  és a húzás sebes 

s é  (*)■ у  y F
( 6 )

i  q

Az összefüggésekből egyértelm űen kiderül, hogy  
a huzalhúzás technológiai jellem zőit a huzal m é
rete és szilárdsága szabja meg.

Az első lépés a helyes húzási sorozat összeállítása. 
A szakadást okozó nagy részfogyásokat a drótgyár 
tók rutinból elkerülik, de szám ítható is [50].

Az öregedés m entesség biztosítása érdekesebb, 
m egvalósításához az előző összefüggések nagy se 
g ítséget adnak. ,

^g u en es  huzopep 
1 q  - konst.

\  Diabólós húzógép

1 2  3  к  5  В
A húzóká sorszáma

9 -konst.
d -2,5 mm 
C’0,8%
V-к m/sec

I KL-B5-7\

7. ábra . A  h u za lh ő m érsék le t a la k u lá sa  kü lö n b ö ző  h ú zó 
so rokon

A 7 . á b r á n  a huzal középhőm érsékletének alaku 
lását m utatjuk be különböző típusú húzógép soro 
kon [22, 23].

A részfogyás felső határát acélhuzal húzásnál az 
öregedés hőm érséklete korlátozza. Az indokolat 
lanul kis részfogyás használata sem jó. A részfogyás 
csökkenésével nő a belső súrlódás, ugyanakkor nő 
a palástsúrlódás is. Szélső esetben ez akár a huzal
palást apró keresztirányú repedéseinek is okozója 
lehet. A részfogyásnak tehát alsó és felső korlátja, 
így optim um a is van.

A részfogyás m egengedhető alsó határára a

_  4 - t g ( a  +  g) 
7min [2 + tg  (a +  g)]2 (7 )

összefüggést talá ltuk. I t t  g =  arc - tg  f i  ( f i — surl. té 
nyező). Az optim um nál v  szám láló szorzója 6.

A helyes sorozatok alkalm azása nagyon fontos. 
A részfogyások tűréseit nem csak a kész huzalnál, 
hanem  a sorozaton belül m indenütt be kell tartani. 
K özism ert, hogy az ellenhúzás nagysága hatást fejt 
ki a huzal m echanikai és technológiai tu lajdonsá 
gaira [24]. A kőkopás, azaz a sorozat m egváltozása  
az ellenhúzás nagyságát vá ltoztatja  meg.

A másik lényeges kérdés a húzás sebessége. A m ű 
szaki és gazdasági szem pontok itt  találkoznak és 
ütközhetnek. A  gazdaságilag optim ális sebesség 
m eghatározása szinte teljesen az adott huzalmű  
m űszaki színvonalának a függvénye [25]. Az alakí
tási elm életekből m eghatározható sebesség korlá 
tok  bár függvényei az adott üzemi körülm ények 
nek, ezenkívül azonban szubjektív gátakat is tar 
talm aznak (pl. m artensitképződés hőm érséklete, 
vid ia  lágyulása stb.). A húzási sebesség erősen hat 
a huzal „drift” mozgására a dobon. N agy sebesség
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8. ábra. A  húzási sebesség meghatározása

P é l d a :  2 2 0  k p / m m 2 s z i l á r d s á g ú  0 ,8  m m  á t m é r ő j ű  k é s z  h u z a l t  h ú z u n k  
2 0 % -o s  r é s z f o g y á s s a l .  M e n n y i  le g y e n  a  h ú z á s i  s e b e s s é g  ? A  n o m o g r a m  

s z e r i n t :  v = 9 , 0  m /s e c .

esetén  a csúszás, tapadás váltakozása szakadást is 
okozhat. (A képződő feszü ltség  v2-el arányos).

Közepesen felkészült üzemek részére jól alkal
m azható a húzási sebesség m eghatározására a 8 . 

á b r á n  látható nomogram.

A kenés

Célja a huzal és a húzószerszám közötti hegedés 
m egakadályozása. A huzal és húzószerszám  között  
csúszó súrlódás van, ezért a súrlódási tényező á se 
bességtől függ. E zt a kapcsolatot szem lélteti a 
9 . á b r a  [31, 51, 52, 53].

Száraz szappanporral —- fém sztearáttal —  való  
húzáskor a kenési v iszony a határkenés és hidro
dinam ikus kenés között van. Egyszerű húzószer 
szám m al történő húzáskor ez utóbbi nem szokott 
kialakulni. E zt az is jelzi, hogy a húzási sebesség  
növekedésekor a kenőfilm  vastagsága nő, hidro 
dinam ikus kenés esetén  csökken.

M ivel a kenőfilm  vastagsága a kenőhártya belse 
jében uralkodó nyom ásnak és hőm érsékleti v iszo 
nyoknak is a függvénye, technológiai jellem zőkkel 
is változtathatjuk  a kenőfilm  vastagságot. A  leg 
hatásosabb ilyen technológiai jellem zők a részfo 
gyás, a húzókő kúpszöge, a hengeres rész (4) hossza  
és a húzás sebessége.

Ezek hatását a kenőfilm  rétegvastagságának ala 
kulására a 1 0 . á b r a  szem lélteti. A számos irodalmi 
adat eléggé ellentm ondó [26— 30]. V egyes hártya 
kenésre ezek az adatok nagyon valószínűek.

9. ábra. A  súrlódási tényező alakulása

A kenőfilm  vastagsága a kenőanyag Teológiai 
tulajdonságainak is függvénye. A kenőanyag k i 
választásakor három fő szem pontot kell figyelem be  
venni [54]. Ezek:

1. A kenőanyag magatartása a szappanportar- 
tóban a húzókő előtt.

Film képzés szem pontjából nagyon lényeges a 
kenőanyag rázódási kúpszöge. H agyom ányos szap 
panoknál a rázódási kúpszög 35— 40°, am id bázisú  
szappanoknál pedig 20— 25°. Ez utóbbi lényegesen  
jobb, m ert a kenőanyag „boltozat” képzésre ke 
vésbé hajlam os [32]. Fontos m ég a kenőanyag  
szem nagysága is.

Á ltalában megfelelő a következő szem nagyságú  
összetéte l:

> 2 ,5  m m .................. 0,0%
2,5— 1,0 m m ....................10— 20%
1,0— 0,2 m m .................. 75%

< 0 ,2  m m ...................5— 15%

2 . A kenőanyag m agatartása a húzóüregben.
A kenőanyagok aktívak vagy inaktívak lehetnek. 

A kém iai kapcsolódást a karboxil gyök teszi lehe 
tővé (az ak tiv itást újabban különböző adalékokkal 
fokozzák pl. klórparaffin, MoS2 stb.).

Leginkább a te líte tt szénhidrogének használato 
sak. Ezek neutrálisak vagy  szabad zsírsavat tar 
talm azók. A hosszúláncú zsírsavak vagy  szappanok 
jobb kenéstechnikai tulajdonságúak, olvadáspont 
juk is nagyobb, ezért ezeket használjuk.

3 . A kenőanyag m aradványok eltávolíthatósága  
a huzal felületéről.

10. ábra. A  részfogyás, a húzási sebesség és a kúpszög  
hatása a kenőf ilm  rétegvastagságára
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1. táb láza t

R é s z f o g y á s  [%], q 1 0 % 1 5 % 2 0 % 2 5 % 3 0 % 3 5 %

Hengeres részen képződő súrlódási 
hő viszonya az összes súrlódási 
hőhöz ........................................ 0,565 0,455 0,375 0,326 0,264 0,221

A  húzás folyam án m egváltozik a kenőanyag  
összetétele. A lánchosszúság összetétele is m egvál
tozik. Erre a változásra ad adatokat a 1 1 . á b r a  [34].

11. ábra . A  k e n ő a n y a g  összetételének vá lto zá sa  a  h ú zá s  

fo ly a m á n

A lánchosszúság a felület tisztasága szem pontjá 
ból kisebb jelentőségű. A stearát fém -bázisának  
sokkal lényegesebb a hatása. A  felü leti tisztaság  
szem pontjából nem  célszerű különféle adalékok  
használata (pl. grafit, MoS2) s a kalcium ot is lehe 
tő leg kerülni kell (20% kalcium  tartalom  körül a 
legtisztább a huzalfelület). A tisztítás elősegítésére 
az utolsó húzás nedvesen is történhet, így  keve 
sebb lesz a huzal felületén visszam aradó szennyezés.

A  h ú zó k ő  p rofilja

A húzószerszám profiljával nem célszerű itt bő 
vebben foglalkozni. Lényegesebb, hogy m egism er
jük egy gondatlanabbul kezelt húzószerszámrész 
nek, a hengeres rész hosszának a hatását, am elyet 
akkor értünk m eg igazán, ha összehasonlítjuk a 
különböző helyeken súrlódásból képződő hőm eny- 
nyiségeket. E zt teszi az 1 . tá b lá z a t .

10%-os részfogyással dolgozva a súrlódási hő 
56,5% -a a hengeres részen képződik. A  nagyon kis 
hengeres hossz különösen kis fogyásoknál jelentős. 
A hengeresrész hosszának a m egállapítására nagyon  
jól bevált аж 4  • V  =  5000 m m 2/s összefüggés. E zt 
a gyakorlati összefüggést a húzás sebességének  
m eghatározására szolgáló elm életi egyenlettel ösz- 
szekapcsolva egyszerű form ulát kapunk a hengeres 
hossz meghatározására:

4 ^  (2,5 — 3 ,0 ). 10~ '! - d - q  • Ob , másrészt
j  0 , 2 5 - d - q  
th = ------- -------

2 « - У  1 - q

mm ( 8 )

E bben az összefüggésben (d ) a húzott huzal á t 
mérője (mm), (q)  az alkalm azott részfogyás (tize 
des alakban pl. 0,2), ( а Б ) a húzott huzal szakító 
szilárdsága (kp/m m 2), 2a a húzókő kúpszöge [45].

A  húzószerszám kivitelénél vigyázni kell arra, 
hogy az egész profil polírozott legyen , nem csak a 
munkakúp. Szükségtelen, hogy a huzal először 
„csíkos” legyen  és csak kopás után álljon be a nor
m ális felület [46].

D öntő fontosságú m ind termelési m ind minőségi 
okokból a húzókő „helyzete” . Korszerű száraz 
húzóknál a gépgyárak nagy sú lyt helyeztek  a húzó 
szerszám m egfogására és beáll íthatóságára.

összefoglalás

Ez az összeállítás a huzalgyártás technológiai 
szem pontból fontos kérdéseivel foglalkozik. A gya 
korlati dróthúzó számára akartunk hasznos tan á 
csokat adni. M indenütt az volt a törekvésünk, 
hogy a gyártás közben elkövethető hibákra hívjuk  
fel a technológus figyelm ét. K iem elni valam it, mint 
leglényegesebbet, nem lehet, m ert egy vertikális 
folyam atban m inden egyform án fontos. Ezért ta 
nulm ányunk, a tém akör nagy terjedelm e m iatt, 
nem  tek in thető teljesnek, s nem  is törekedett a te l 
jesség elérésére.
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A K ohóm érnöki K ar hírei

Ú j sz a k m ér n ö k i e lő a d á s-so r o za t

Dr. A nta l Boza József ts z v .  eg y . t a n á r ,  a  K o h ó 
m é rn ö k i  K a r  d é k á n ja  m á rc .  1 7 -én  ü n n e p é ly e s e n  m e g 
n y i t o t t a  a  f e lv e t t  25 h a l lg a tó  e lő t t  a  n é g y fé lé v e s  le v e 
le ző  je l le g ű  „ K ö r n y e z e tv é d e lm i  S z a k m é rn ö k i  S z a k ”  
e lő a d á s - s o ro z a tá t .  E z t  k ö v e tő e n  dr. Berecz Endre  t s z v .  
e g y . t a n á r  ü d v ö z ö l te  a  h a l lg a t ó k a t  és  i s m e r te t t e  az  ú j 
k é p z é s i i r á n y  f e la d a ta i t .

A  k é p z é s  c é l ja  k ö r n y e z e tv é d e lm i s z e m lé le t te l  és 
e n n e k  m e g fe le lő  k o r s z e rű  s z a k is m e r e te k k e l  r e n d e l 
k e z ő  m ű s z a k i  s z a k e m b e r e k  k é p z é se , a k ik  a  b á n y á s z a t i ,  
k o h á s z a t i  és  e n e r g ia te r m e lé s i  ip a r  t e r ü l e té n  j e l e n t 
k e z ő  k ö r n y e z e t-  é s  le v e g ő t is z ta s á g i  f e la d a to k  e l lá t á s á r a  
és  a z  i ly e n  i r á n y ú  te c h n o ló g ia i  f e j le s z té s  k o r s z e rű  és 
ö n á l ló  m e g v a ló s í tá s á r a  k é p e s e k  le sz n e k .

A z első  h á r o m  fé lé v b e n  a  h a l lg a tó k  k ö z ö s  t a n t á r g y a k  
k e r e té b e n  a  k ö r n y e z e t-  és  le v e g ő tis z ta s á g v é d e le m re  
v o n a tk o z ó ,  m in d h á r o m  s z a k i r á n y r a  e g y a r á n t  é r v é n y e s  
i s m e r e te k e t  sz e re z n e k . A  n e g y e d ik  fé lé v  s z a k o k ta t á s t  
n y ú j t  a  b á n y á s z a t ,  a  k o h á s z a t  és  a  tü z e lé s te c h n ik a i  
t e r ü l e té r e  v o n a tk o z ó  sp e c iá l is  k ö r n y e z e tv é d e lm i m ű 
s z a k i  i s m e r e te k  m e g sz e rz é se  c é ljá b ó l.

Á lta lá n o s  és F iz ik a i K ém ia i T a n szék

A  k ö z e lm ú l tb a n  je le n t  m e g  a  T a n k ö n y v k ia d ó  g o n d o 
z á s á b a n  dr. Berecz Endre: Á l ta lá n o s  k é m ia  I .  c. e g y e te m i 
ta n k ö n y v e ,  a m e ly  a  n e m  v e g y é s z m é rn ö k i s z a k o k  
h a l lg a tó i  — e ls ő s o rb a n  k o h ó m é rn ö k ,  b á n y a m é r n ö k  
é s  g é p é s z m é rn ö k  h a l lg a tó k  — s z á m á r a  n y ú j t  c é ls z e rű e n  
s ú ly o z o t t  k é m ia i  a la p is m e r e te k e t .

U g y a n c s a k  m o s t  j e le n t  m e g  a z  á l t a l á n o s  k é m ia  
t a n t á r g y  g y a k o r la t i  o k t a t á s á t  s e g ítő , Balláné, dr. Achs 
M árta  — Kerekes Róbert: Á l ta lá n o s  k é m ia i  f e la d a to k  
I .  c . je g y z e te .

A  T a n s z é k  a z  1 9 7 4 /7 5 . t a n é v  2. f é lé v é tő l  k é t  ú j  t á r g y :  
F e lü le tv é d e le m  és k ik é s z í té s  (e lő a d ó : Balláné, dr. Achs 
M árta  e g y . a d ju n k tu s ) ,  v a l a m in t  K o rró z ió v é d e le m  
(e lő a d ó : dr. Szita  Lajos  e g y . a d ju n k tu s )  o k t a t á s á t  
k e z d te  m e g  h e t i  2 x 2  ó r a s z á m b a n .

K o h ó g ép ta n i és K ép lék e n y a la k ítá sta n i T a n szék

M e g je le n t  a  dr. K iss  E rv in —dr. Voith M árton: 
K o h ó g é p ta n  c ím ű  e g y e te m i ta n k ö n y v e .

S zerv etlen  és E lem ző  K é m ia i T a n szék

A  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  S p e k tr o k é m ia i  
M u n k a b iz o t ts á g a  és  a  M a g y a r  K é m ik u s o k  E g y e s ü le te  
B o rs o d i C s o p o r t ja  A n a l i t ik a i  S z a k o s z tá ly  k ö z ö s e n  r e n 
d e z te  m e g  k é tn a p o s  a n k é t j á t  M isk o lc o n , m á rc .  10 — 11- 
é n . A z  a n k é t  e g y ik  t á r g y p o n t j á t  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i 
E g y e te m  S z e r v e t le n  és  E le m z ő  K é m ia i  T a n s z é k é n  
fo ly ó  s p e k tr o k é m ia i  k u ta t á s o k  k é p e z té k .  A  T a n s z é k  
o k ta tó i  ré s z é rő l  a z  a lá b b i  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l: 
dr. Vorsatz Brúnó  t s z v .  e g y . t a n á r :  „ B e s z á m o ló  a  N M E  
S z e r v e t le n  és  E le m z ő  K é m ia i  T a n s z é k é n  fo ly ó  s p e k tr o s z 
k ó p ia i  o k ta tó -  és  k u t a t ó  m u n k á r ó l” , dr. Péter László

e g y . a d j u n k t u s :  „ Ü ja b b  v iz s g á la to k  a  fo n á ls z ik ra g e r-  
je s z tő v e l” . A z  a n k é t  p r o g r a m já n a k  m e g fe le lő e n  a  r é s z t 
v e v ő k  l á t o g a t á s t  t e t t e k  a  T a n s z é k e n .

Ú j ta n terv ek  a K o lió m érn ö k i K aron

A  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i E g y e te m  T a n á c s a  m á rc .  
2 4 -é n  m e g t a r t o t t  ü lé s é n  jó v á h a g y ta  a  K o h ó m é r n ö k i  
K a r  n a p p a l i  t a g o z a tá r a  v o n a tk o z ó  ú j  t a n te r v e k e t .

A z  ú j t a n t e r v e k  s z e r in t  az  o k le v e le s  k o h ó m é rn ö k  
k é p z é s  s z a k o s í tá s i  r e n d je  a  k ö v e tk e z ő :

1. M e t ta l lu r g u s  s z a k , e z e n  b e lü l
a) V as- és  f é m k o h á s z  á g a z a t
b) Ö n tő  á g a z a t

2. F é m a la k í tó  s z a k , e z e n  b e lü l
a) A la k í tá s te c h n o ló g ia i  á g a z a t
b) F é m ta n i  á g a z a t

A  t a n t e r v e k  a  M e ta l lu rg u s  s z a k  Ö n tő  á g a z a tá n ,  v a l a 
m in t  a  F é m a la k í tó  s z a k  A la k í tá s te c h n o ló g ia i  á g a z a tá n  
b e lü li  A u to m a t iz á lá s i  á g a z a t i - i r á n y o k o n ,  ré s z k é p z é s 
se l, sp e c iá l is  ig é n y  k ie lé g í té s é t  is  l e h e tő v é  te s z ik .

A z  e l f o g a d o t t  t a n t e r v e k  e g y ik  lé n y e g e s  ú j  v o n á s a ,  
h o g y  a  M a te m a t ik a  é s  e z e n  b e lü l  a  s z á m í tá s t e c h n ik a  
o k t a t á s a  ö ssz e se n  8 f é lé v re  n ö v e k e d e t t .

A  m á s ik  ú j  v o n á s  a z , h o g y  a  F é m a la k í tó  s z a k o n  
b e lü l a z  A la k í tá s te c h n o ló g ia i  á g a z a t  m e l le t t  (m e ly n e k  
k o r á b b i  e ln e v e z é se  „ T e c h n o ló g u s  s z a k ” ) F é m ta n i  á g a 
z a t  lé te s ü l t .

A z ú j  t a n t e r v e k  a  h a l lg a tó i  te rh e lé s e k  c s ö k k e n té s e  
é r d e k é b e n  a z  1 — 9 fé lé v e k  h e t i  ö s s z ó ra s z á m á t  á g a z a to n 
k é n t  304 — 306 ó r á b a n  h a t á r o z z á k  m e g , a  10. fé lé v  
p e d ig  a  22 — 24 h e t i  ö s s z ó ra s z á m m a l (e b b ő l 10 ó r a  
d ip lo m a te r v  k o n z u l tá c ió )  lé n y e g é b e n  a  d ip lo m a te r v  
k é s z í té s t  és  a z  á l la m v iz s g á r a  v a ló  f e lk é s z ü lé s t  s z o lg á l ja .

A  h a l lg a tó k  a  k é p z é s  s o r á n  4  a lk a lo m m a l ö ssz e se n  
12 h é t  i d ő ta r t a m ú  ü z e m i s z a k m a i  g y a k o r la to n  v e s z 
n e k  r é s z t .  A z  ú j  t a n t e r v e k  a l a p já n  m e g in d u l t  a  k é p z é s i 
c é lo k n a k  m e g fe le lő  t a n t á r g y i  p r o g r a m te r v e z e te k  ö s s z e 
á l l í tá s a .

T D K  h írek

A  X I I .  O rs z á g o s  T u d o m á n y o s  D iá k k ö r i  K o n fe re n c ia  
k o h á s z a t i  a l s z e k c ió já b a n  25 e lő a d á s b ó l  a  K a r  h a l lg a 
t ó i  16 e lő a d á s t  t a r t o t t a k .  B uza  Gábor és  Dénes M argit 
V . é v e s  h a l lg a tó k :  O p tim á lis  C eM M  ö tv ö z ő  m e n n y is é 
g é n e k  m e g h a tá r o z á s a  h ip o e te k t ik u s  ö n t ö t t v a s b a n  c. 
m u n k á ju k k a l  I .  d í j a t  n y e r te k .  E z e n  k ív ü l  7 d o lg o z a t  
r é s z e s ü l t  j u ta lo m b a n .

D o k to ra y a tá s

A z á p r .  3 -i E g y e te m i  T a n á c s ü lé s e n  e g y e te m i d o k to 
r o k a t  a v a t t a k .  A  K a r  e lő te r je s z té s é re  a  — z á r ó je lb e n  
f e l t ü n t e t e t t  — d is s z e r tá c ió ju k  é s  d o k to r i  s z ig o r la tu k  
a l a p já n  d o k to r i  c ím e t  k a p t a k :

Kelemen Lajos  ( „ N a g y s z i lá r d s á g ú  é s  r i tk a f é m m e l  k e 
z e l t  ö n t ö t t v a s  e lő á l l í tá s a  k ú p o ló - in d u k -  
c ió s  k e m e n c e  d u p le x  e l j á r á s s a l .” )
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Köves Elemér ( k a n d id á tu s i  f o k o z a ta  m e g sz e rz é se  f o ly 
t á n )

N agy Zoltán  ( „ F o ly ta tó la g o s  m e le g  sz ó le ssza lag so -  
r o k  ü z e m é n e k  e lm é le ti  v iz s g á la ta .” )

Nilcolic Velizár ( „ A  h o m o g e n iz á ló  iz z í tá s  h ő m é rs é k 
l e té n e k  és  id e jé n e k  h a t á s a  a  d ú s u lá s  
m é r té k é n e k  a  c s ö k k e n té s é r e ,  i l le tv e  
a z  e g y e s  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k r a  
k ü lö n b ö z ő  f a lv a s ta g s á g ú  a c é lö n tv é 
n y e k n é l .” )

Oláh M iklós  ( „ K is n y o m á s ú  g á z e l lá tó  h á ló z a t  n y o 
m á s s z a b á ly o z á s á n a k  d in a m ik u s  v iz s 
g á l a t a . ” )

Réthy Károly  („ A  n y e r s v a s g y á r tá s  m ű s z a k i  és g a z d a 
s á g i ö s sz e fü g g é se in e k  v iz s g á la ta .” )

Dr. Wopera Lászlóné, s z . : Serédi Ágnes ( „ A  le v eg ő  
s z e n n y e z e t ts é g é t  fo k o z ó  n i t r o g é n o x i-  
d o k  k a t a l i t i k u s  b o n tá s a  és  k ü lö n fé le  
k a t a l i z á to r a n y a g o k  h a t á s a  a  b o n tá s i  
f o ly a m a t r a .” )

Á lta lános és F iz ik ai K ém iai Tanszék

Dr. Bedő Zsuzsa  e g y . a d j u n k tu s  1974. o k t .  1 6 - tő l 
h a t  h ó n a p o s  ta n u lm á n y ú to n  a  f in n o rs z á g i  A b o  A k a d é 
m ia  ( T u r k u )  F iz ik a i- K é m ia i  I n té z e té b e n  d is z p e rz  r e n d 

s z e re k  (m ic e llá r is  o ld a to k )  s z e rk e z e té n e k  k a lo r im e tr ik u s  
v iz s g á la tá v a l  f o g la lk o z o t t .

S zerv etlen  és  E lem ző  K ém ia i T a n szék  
é s  V a sk o h á sz a ti T a n szék

Gsutor Tivadar, dr. Szarka Gyula eg y . a d ju n k tu s o k ,  
Benkö Gyuláné, Tóth Lajos A ttila  t u d .  m u n k a tá r s a k  
é s  Wodola Gabriella m ű s z a k i  d o k u m e n tá to r ,  v a l a m in t  
a  S z e r v e t le n  é s  E le m z ő  K é m ia i  T a n s z é k rő l  d r .  V o r 

satz Brúnó  t s z v .  e g y . t a n á r  r é s z t  v e t t  a  D o b r á b a n  
(C s e h s z lo v á k iá b a n )  t a r t o t t  „ R a d i o a k t ív  n u k l id o k  és 
a t o m m a g  m ó d s z e re k  f e lh a s z n á lá s a  a  k o h á s z a tb a n ”  
L. s z á m ú  K G S T  s z im p ó z iu m o n , a m e ly e n  az  a lá b b i  e lő 
a d á s o k a t  t a r t o t t á k :

Dr. Vorsatz Brúnó  — Dr. S im on  Sándoi— Dr. Szarka  
G yula—Benkö Gyuláné: „ N u k le á r is  m ó d s z e re k  a lk a l 
m a z á s a  n a g y  t i s z ta s á g ú  a c é lo k  g y á r t á s a k o r ” .

Dr. Farkas Ottó — Gsutor T ivadar — Dr. Szarka  
Gyula: „ A z  a n y a g le v o n u lá s  i d ő ta r t a m á n a k  é s  a z  e leg y  
m o z g á s i s e b e s sé g é n e k  m e g h a tá r o z á s a  n u k le á r is  m ó d 
s z e r re l  a  n a g y o lv a s z tó b a n ” .

Benkö Gyuláné — Dr. S im o n  Sándor  — Dr. Vorsatz 
Brúnó  — Dr. Szarka Gyula: „ A z  a c é l  és  tű z á l ló a n y a g  
k ö lc s ö n h a tá s á n a k  k u t a t á s a  n u k le á r is  m ó d s z e r re l  a z  
a c é l  f o ly a m a to s  ö n té s e k o r ” .

Tóth K .

Egyesületi h írek
K o v á csk lu b d é lu tá n  az Ö n töd ei M ú zeum b an

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly u n k  K o v á c s  S z a k c s o p o r t ja  
d e c e m b e r i  k lu b d é lu tá n já t  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m b a n  t a r 
t o t t a  m e g . A  k lu b d é lu tá n  tá r l a tv e z e té s s e l  k e z d ő 
d ö t t ,  m e ly n e k  s o r á n  Bors János  t a g t á r s u n k  „ Ö n té s z e t  
a  h a j ó z á s b a n ”  c ím ű  a n y a g o t ,  Dévay Zoltán  t a g t á r s u n k ,  
a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  v e z e tő je ,  a z  ö n tö t t v a s b ó l  k é s z ü l t  
ré g i  k á l y h á k a t  i s m e r te t t e ,  v a l a m i n t  a  Ganz Ábrahám  
e m lé k k iá l l í tá s t  m é l t a t t a .  V é g ü l Friedrich Aladár, a  M ú 
z e u m  d o lg o z ó ja  s z a k s z e r ű  e lő a d á s b a n  i s m e r te t t e  a  h a z a i  
ö n té s z e t  f e j lő d é s tö r té n e té t  a  h o n f o g la lá s tó l  n a p ja in k ig .

A  m ú z e u m i lá to g a t á s  u t á n  d é l-c s e h o rs z á g i  ré g i  h á m o 
r o k ró l  r e n d k ív ü l  é rd e k e s  h a n g o s  m o z g ó f i lm e t v e t í t e t t e k  
le , m a jd  Kiszely Gyula  t a g t á r s u n k ,  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  
a l a p í t ó j a  20 p e rc e s  e lő a d á s b a n  i s m e r te t t e  B o rs o d -m e g y e  
1000 é v e s  k o h á s z a t i  m ú l t j á t .  A z  e lő a d á s  a  le g ré g ib b  e m 
lé k e k tő l  n a p ja in k ig  f e ls o r o l ta  a z  ö ssz es  je le n tő s  le le t 
a n y a g o t ,  a  f e jlő d é s  f ő b b  á l lo m á s a i t .é s  a  m e g y e  m a i  h e ly 
z e t é t  a  h a z a i  k o h á s z a tb a n .  A  ta n u ls á g o s  k lu b d é lu tá n  
p r o g r a m já t  v é g ü l  e g y  r ö v id  k o v á c s f i lm  z á r ta .  A z  e g y b e 
g y ű l t  k o v á c s s z a k e m b e r e k  a  S z lo v á k iá b a n  le v ő  M e ce n zé f  
k ö z sé g  n é h á n y  500  — 600  é v e s  f a r k  k a la p á c s o k k a l  d o lg o zó  
h á m o r á t  l á t h a t t á k ,  m a g y a r  n y e lv ű  k ís é rő  sz ö v eg g e l. 
M in t  é rd e k e s s é g e t  m e g e m l í te t té k ,  h o g y  a  k ö z sé g e n  á t 
fo ly ó  3 p a t a k o n  s o k  é v s z á z a d o n  á t  t ö b b  m in t  300  k is  
v íz ih á m o r t  m ű k ö d te t te k .  M a  a  K a s s a i  K o h á s z a t i  M ú 
z e u m  1 — 2 ro m o s  v íz ih á m o r t  ú j j á é p í t e t t e t  m ú z e u m i b e - 
m u t a t a t á s  c é l já ra .  A  jó l  m e g r e n d e z e t t  k lu b d é lu tá n  az  
Ö n tö d e i  M ú z e u m  d o lg o z ó it  d ic sé r i .

L atinak István

K o v á csk lu b d é lu tá n  áp rilisb an

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly u n k  K o v á c s -S z a k c s o p o r t ja  
a  G é p ip a r i  T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  T e c h n o ló g ia i  S z a k 
o s z tá ly á v a l  k ö z ö s e n  á p r .  2 8 -á n  k lu b d é lu tá n t  r e n d e z e t t  
a  T e c h n ik a  H á z a  ( B u d a p e s t ,  V .,  K o s s u th  L a jo s  t é r  6— 8.)
V I .  e m e le t i  e lő a d ó te rm é b e n .

A  k lu b d é lu tá n  k e r e té b e n  dr. K urt Lange e g y . t a n á r  
a  s t u t t g a r t i  I n s t i t u t  f ü r  U m f o r m te c h n ic h  ig a z g a tó ja  
t a r t o t t  v e t í t e t tk é p e s  e lő a d á s t  „ A z  a la k í tá s te c h n o ló g ia  
fe jlő d é s i te n d e n c iá i”  c ím e n . A z  e lő a d ó  k é t  r é s z re  o s z 
t o t t a  i s m e r te tő jé t ,  e g y r é s z t  a  k o v á c s o lá s ,  s a j to lá s ,  le 
m e z a la k í tá s ,  h id e g -  és  m e le g - fo ly a tá s  f e j lő d é s é n e k  i r á 
n y á t  v i l á g í t o t t a  m e g  n é h á n y  p é ld á v a l ,  m á s r é s z t  a  v e z e 
té s e  a l a t t  á lló  in té z e t  f o n to s a b b  k u t a t á s i  t é m á i t  i s m e r 
t e t t e .  A z  e lő a d á s t  k ö v e tő e n  k o n z u l tá c ió  k e r e té b e n  tö b b  
f e l t e t t  k é rd é s  k e r ü l t  m e g b e sz é lé s re . L atinák István

H en g erész  S za k cso p o rt ü lé se  B orsod n ád asd on

M á ju s  27 és  2 8 -á n  B o rs o d n á d a s d o n  t a r t o t t a  ü lé s é t  
a  H e n g e ré s z  S z a k c s o p o r t .

M á ju s  27 -én  d é lu tá n  m e g k e z d e t t  ü lé sé n , a m e ly n e k  
e le jé n  e lő sz ö r  M olnár László  m ű s z a k i  ig a z g a tó  ü d v ö 
z ö l te  a  s z a k c s o p o r t  m e g je le n t  t a g j a i t  dr. Remport Zoltán  
a  s z a k c s o p o r t  t i t k á r a  e lő sz ö r  a z  o k tó b e r r e  t e r v e z e t t  
h e n g e ré s z  k o n f e r e n c ia  s z e rv e z é s é n e k  á l lá s á r ó l  t á j é k o z 
t a t t a  a  s z a k c s o p o r to t .  E s z e r in t  a  k o n f e r e n c ia  E g e r b e n  
k e rü l  m e g re n d e z é s re , a z o n  n é h á n y  k ü lf ö ld i  (a n g o l, 
o s z t r á k ,  é s  N D K -b e l i)  s z a k e m b e r  is  r é s z t  v e sz . I s m e r 
t e t t e  a  t e r v e z e t t  e lő a d á s o k  t é m á i t  és  h o g y  k ik e t  k é r te k  
fe l a z  e lő a d á s o k  m e g ta r tá s á r a .

A  k o n f e r e n c ia  r é s z tv e v ő i  m e g te k i n te t t é k  a z  ú j ó zd i 
d r ó t s o r t  is , a m e ly  a d d ig r a  m á r  p r ó b a já r a t i  s t á d iu m b a n  
lesz .

E z t  k ö v e tő e n  Osztatni M ihá ly  k o r á b b i  fe lk é ré s  a l a p 
j á n  n é h á n y  v i tá s  h e n g e ré s z  s z a k k ife je z é s  m e g v i t a t á s á t  
ja v a s o l ta ,  íg y :  f o ly a m a to s a n  ö n t ö t t  b u g a - ö n tö t t  b u g a , 
ö n te c s - tu s k ó ,  F A M -ö n tő m ű , b r a m m a - la p o s b u g a ,  d r ó t -  
h e n g e r h u z a l ,  lé p e g e tő  k e m e n c e - lé p te tő  k e m e n c e  s tb .

R é s z le te s  v i t a  u t á n  a  s z a k c s o p o r t  k i a l a k í t o t t a  á l lá s 
p o n t j á t ,  n é h á n y  h a t á r t e r ü l e t i  fo g a lo m  ü g y é b e n  a z o n b a n  
m é g  m e g k e re s i  a z  A c é lg y á r tá s i  S z a k c s o p o r to t .  E z t  k ö 
v e tő e n  a z  a j á n lo t t ,  ill. m e llő z e n d ő  f o g a lm a k a t  a  la p b a n  
le  f o g ju k  k ö z ö ln i.

E z t  k ö v e tő e n  M olnár László  m ű s z a k i  ig a z g a tó  t a r t o t t  
e lő a d á s t  „ A  L e m e z g y á r  t ö r t é n e t i  fe jlő d é se  és  e lk é p z e 
lé s e k  a  t á v l a t i  f e j le s z té s é r e ”  c ím m e l.

E b b e n  a z  é rd e k e s , á t fo g ó  e lő a d á s b a n  u t a l t  a r r a ,  h o g y  
a  111 év e s  g y á r ,  a  le g k is e b b  m a g y a r  k o h á s z a t i  ü z e m , 
1968-ig  k iz á r ó la g  f in o m le m e z h e n g e r lé s s e l  fo g la lk o z o t t .  
J ö v ő je ,  a z  o t t  d o lg o z ó  2 800  fő n y i m u n k á s g á r d á já n a k  
s o r s a  te l je s e n  b iz o n y ta l a n n á  v á l t ,  fő  f e la d a tn a k  t e h á t  
a  g y á r  ú j p r o f i l j á n a k  k ia l a k í t á s á t ,  a  d o lg o z ó k  ré sz é re  is 
m e g n y u g ta tó  p e r s p e k t ív a  k i a l a k í t á s t  t ű z t é k  k i. R é s z le 
te s e n  i s m e r t e t t e  a z  e l a v u l t  h e n g e r s o ro k o n  v é g r e h a j to t t  
e re d m é n y e s  k o r s z e rű s í té s e k e t ,  e z e k  k i h a t á s á t  a  le g n e 
h e z e b b  f iz ik a i  m u n k á r a ,  a m i t  a z  e lé r t  ig e n  sz é p  f a j la g o s  
te l je s í tm é n y e k  is  d o k u m e n tá ln a k .

R ö v id e n  i s m e r t e t t e  a z  ú j g y á r t á s i  á g a z a to k  b e v e z e té 
s é n e k  t ö r t é n e t é t  ( e le k t r o a c é lg y á r tá s  b ő v íté s e ,  a c é lö n 
tő d é ,  g a b o n a tá r o ló k  g y á r t á s a ,  h o r g a n y o z o t t  le m e z b ő l 
k é s z í t e t t  h á z t a r t á s i  c ik k e k ,  k e r é k tá r c s a g y á r tá s ) .  M in d 
e z e k h e z  a z  ú j  ü z e m e k h e z  s z ü k sé g e s  lé t s z á m o t  a  h e n g e r 
s o ro k  é s  a  k ik é s z í tő ü z e m b e n  v é g r e h a j to t t  k is g é p e s í té s e k  
r é v é n  t e r e m t e t t é k  e lő .
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A z e lő a d á s  ig e n  n a g y  é rd e k lő d é s t  v á l t o t t  k i, m e r t  
e z e k  a z  e r e d m é n y e k  s z é le se b b  k ö r b e n  a l ig  i s m e r te k .

A z  e lő a d ó  a  k é r d é s e k r e  is  ré s z le te s  v á l a s z o k a t  a d o t t  
és  e z e k  s o r á n  k i t é r t  a z  e lé r t ,  ig e n  k e d v e z ő  g a z d a s á g i 
e r e d m é n y e k re  is.

E z t  k ö v e tő e n  n é h á n y  m e g o ld o t t  p r o b lé m á n a k  a  r é s z 
le te s e b b  is m e r te té s é re  k e r ü l t  so r . N yitray István  ,,A  le- 
m e z p á c o lá s  á ts z e rv e z é s e ” , H am ar Ferenc ,,A  já rm ű -  
k e r é k g y á r tá s  m e g sz e rv e z é se ” , Csura József p e d ig  a  
,, S zem  e s te r  m é k - tá r o ló k  g y á r t á s a ”  c ím e n  t a r t o t t a k  n a g y  
é rd e k lő d é s s e l  k í s é r t  e lő a d á s o k a t .

A z  e lő a d á s o k  u t á n  a  r é s z tv e v ő k  m e g te k i n te t té k  a  
le m e z g y á r  r é g i  te le p é n  le v ő  ü z e m e k e t ,  m a jd  a  g y á r  k ö z e 
lé b e n  e g y  ig e n  s z é p  k ö r n y e z e tb e n  le v ő  v o l t  b á n y á s z a t i  
ü z e m é p ü le tb ő l  á t a l a k í t o t t  ü d ü lő b e n  f o g y a s z to t tá k  e l a  
b o r s o d n á d a s d i  k o llé g á k k a l  a  s z a b a d té r i  tű z ö n  f ő z ö t t  
b o g r á c s o s t .  A  s z a k m a i  é s  b a r á t i  b e s z é lg e té s e k  i t t  is 
f o l y t a t ó d t a k .

É j s z a k á r a  a z  ó z d i K o h á s z  s z á l ló b a n  b iz to s í t o t t a k  a  
v id é k ie k n e k  h e ly e t ,  a h o v a  m ik r o b u s s z a l  v i t t é k  á t  a  
v e n d é g e k e t .

M á s n a p  d é le lő t t  a  ré g i  g y á r tó l  tá v o la b b ,  s z in te  k ü 
lö n á lló  g y á r e g y s é g k é n t  m ű k ö d ő , te l je s e n  ú j  a u tó b u s z -  
k e r é k g y á r tó ,  T r i le x - ü z e m e t  t e k i n t e t t é k  m e g  a  s z a k c s o 
p o r t  ta g ja i .  E z t  a z  ü z e m e t  te l je s e n  k o r s z e rű  b e r e n d e z é 
s e k k e l  s z e r e l té k  fe l. S ik e re se n  o ld o t t á k  m e g  a  r é g ó ta  
v a jú d ó  a u t ó b u s z k e r é k tá r c s a  g y á r tá s  n e h é z  m ű s z a k i 
p r o b lé m á i t ,  és  m a  m á r  a z  Ik a r u s  s z ü k s é g le te i t  te l je s  
m é r té k b e n  k ie lé g í tv e , je le n tő s  m e n n y is é g b e n  n y u g a t i  
e x p o r to t  is  l e b o n y o l í ta n a k .  E b b e n  a z  ü z e m ré s z b e n  H a 
m a r  F eren c  ü z e m v e z e tő  s z o lg á l t  ré s z le te s  m ű s z a k i  f e l 
v i lá g o s í tá s o k k a l .

A z  ü z e m lá to g a tá s  é s  a  ta n á c s k o z á s  v é g é n  dr. Rem- 
port Zoltán, a  s z a k c s o p o r t  t i t k á r a  m e g k ö s z ö n te  a  v e n d é g 
l á tó k  m e ssz e m e n ő  s e g í ts é g é t  é s  ö rö m m e l á l l a p í t o t t a  m e g , 
h o g y  ez  a  l á to g a t á s  a  t ö b b i  ü z e m b ő l é r k e z e t t  r é s z tv e v ő k  
ré sz é re  so k  é rd e k e s  m e g le p e té s s e l  s z o lg á l t ,  I g e n  n a g y  
f e j lő d é s t  é s  so k  ú jo n n a n  b e v e z e te t t  te c h n o ló g ia i  m e g o l 
d á s t  t a p a s z t a l t  a  s z a k c s o p o r t  B o r s o d n á d a s d o n .  É r d e 
m e s  v o l t  e l jö n n i  és  r é s z le te s e n  ta n u lm á n y o z n i  e n n e k  a  
n a g y  é ln i a k a r á s r ó l  t a n ú s á g o t  te v ő  ü z e m n e k  a z  ú j  b e 
r e n d e z é s e it .  (O . A .)

E ln ö k ség i ü lé s  jú liu s  1 0 -én

A z e ln ö k sé g i ü lé s t ,  a m e ly e n  P h i l ip  M ik ló s ,  a  M T E S Z  
f ő t i t k á r h e ly e t te s e  is  r é s z t  v e t t ,  dr. M a r to s  F eren c  a le ln ö k  
v e z e t te .

E ls ő  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  az  e ln ö k sé g  m e g tá r g y a l ta  
Moharos Jenő  f ő t i t k á r  á l t a l  ö s s z e á l l í to t t  és  a z  e ln ö k sé g  
ta g ja i  ré sz é re  m e g k ü ld ö t t  a n y a g o t ,  a m e ly  a z  E g y e s ü le t  
v e z e tő  te s tü le té in e k  id ő s z e rű  f e l a d a ta i t  f o g la l ta  ö ssze  a  
X I .  P á r tk o n g r e s s z u s  d o k u m e n tu m a i  és  h a t á r o z a ta i  
a la p já n .

A z e ln ö k sé g  a  j a v a s l a to k a t  e g y h a n g ú la g  e l fo g a d ta  
é s  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  e z e k e t  a  jö v ő  é v i e g y e s ü le t i  
m u n k a te r v b e n  m e ssz e m e n ő e n  f ig y e le m b e  k e ll  v e n n i .

M á so d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  Szabó Csaba t i t k á r  á l t a l  
ö s s z e á l l í to t t  és  s z in té n  e lő z e te s e n  s z é tk ü l d ö t t  a n y a g o t  
t á r g y a l t a  a z  e ln ö k sé g , a m e ly  a  h e ly i  c s o p o r to k  te v é k e n y 
s é g é rő l, a z  ü z e m e k k e l v a ló  k a p c s o la ta i ró l ,  a z  e g y e s ü le t i  
m u n k a  h a té k o n y s á g á n a k  ja v í tá s á r ó l ,  a  f i a t a l  s z a k e m 
b e r e k n e k  az  e g y e s ü le t i  m u n k á b a  v a ló  b e k a p c s o ló d á s á 
r ó l  s z ó lt .

A z  ö s s z e á ll í tá s  e g y  r e p r e z e n ta t ív  fe lm é ré s  k é r d ő ív é re  
é r k e z e t t  v á la s z o k b ó l  k é s z ü l t .  A  tö b b  m in t  40  h e ly i  c s o 
p o r tb ó l  a  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g e k  b e v o n á s á v a l  k iv á la s z 
t o t t  16 c s o p o r tv e z e tő s é g é t  k é r te  fe l a  t i t k á r s á g  18 k é rd é s  
m e g v á la s z o lá s á ra .

A  je le n té s b ő l  e ls ő s o rb a n  a z  t ű n ik  k i, h o g y  a  s z a k o s z 
t á ly o k  h e ly i  c s o p o r t ja ib a n  a k t í v  m u n k a  fo ly ik . A  c s o 
p o r to k  m u n k á ju k  s o r á n  é r v é n y e s í t ik  m in d  az  e g y e s ü le t i  
m in d  az  ü z e m i s z e m p o n to k a t .  A z  a k t í v  ta g o k  s z á m a

k b . 3 0 % - r a  b e c s ü lh e tő .  A  f ia t a l  s z a k e m b e r e k  a k t i v i 
t á s a  is  k e d v e z ő  i r á n y b a n  h a la d .

A  c s o p o r to k  v e z e tő s é g e i  s z á m o s  j a v a s l a t o t  t e t t e k  a  
k ö z p o n t i  e g y e s ü le t i  m u n k a  j a v í t á s á r a .

A  v i t a  s o r á n  Böszörményi Béla, Bakó Károly, dr. La- 
boda Sándor, dr. Varga Ferenc, B inder Béla, Várhegyi 
Rezső, dr. Solym ár Károly, K reffly  Gábor, Szabó György, 
Óvári A nta l és Bóday Gábor s z ó la l ta k  fe l. P hilip  M iklós  
M T E S Z  f ő t i t k á r h e ly e t t e s  v é le m é n y e  s z e r in t  ez  a  f e lm é 
r é s  p é l d a m u t a tó  a  tö b b i  M T E S Z  e g y e s ü le t  ré sz é re  és 
h e ly i  c s o p o r to k b a n  fo ly ó  e g y e s ü le t i  m u n k a  to v á b b f e j 
le s z té se  é r d e k é b e n  ja v a s o l ta ,  h o g y  a z  ú n . s z a k m a i  k i 
s e b b s é g e k k e l  is  f o k o z o t t a n  fo g la lk o z z a n a k  O M B K E  c s o 
p o r t j a i ,  v é g ü l k é r te ,  h o g y  a  l e g ú ja b b  m e g á lla p o d á s o k  
é r te lm é b e n  a  h e ly i  c s o p o r to k  s e g íts é k  F M K T - m u n k á t  
a  K I S Z  s z e r v e z e te k k e l  k a r ö l tv e .

T ö b b  h o z z á s z ó ló  f e lv e te t te  a z  ú n . k e t tő s  M T E S Z  t a g 
s á g  p r o b lé m á já t  és  k é r t é k  a  M T E S Z  e r re  v o n a tk o z ó  
m ie lő b b i á l lá s fo g la lá s á t .

A z e ln ö k sé g  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  a  k é r d ő ív e k e t  é s  a  
v á l a s z o k a t  ré s z le te s  ta n u lm á n y o z á s  c é ljá b ó l a  s z a k o s z 
t á ly v e z e tő s é g e k n e k  á t  k e ll a d n i ,  fő le g  a z é r t ,  h o g y  a  fe l 
v e t e t t  p r o b lé m á k a t  és  j a v a s l a t o k a t  a  jö v ő  é v i e g y e s ü le t i  
te r v e k b e n  v e g y é k  f ig y e le m b e .

H a r m a d ik  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  dr. Kovács M ihály  a z  
ú j a la p s z a b á ly h o z  é r k e z e t t  le g ú ja b b  j a v a s l a to k a t  i s m e r 
t e t t e .

A z  e ln ö k s é g  t a g ja i  k é z h e z  k a p t á k  a z  a la p s z a b á ly o k  
fü g g e lé k é t  k é p e z ő  É r e m s z a b á ly z a to t  is.

A  le g fo n to s a b b  v i t a t é m a  t o v á b b r a  is  az , h o g y  a  c ik 
lu s  3, 4 v a g y  e s e tle g  5 é v e s  le g y e n . J a v a s l a t  é r k e z e t t  a  
h e ly i  c s o p o r t  v e z e tő k  tö b b s z ö r i  v á l a s z th a tó s á g i  k o r lá 
to z á s  a ló li  k iv é te lé r e  is .

Dr. Solym ár Károly  i s m é te l te n  s z ó v á  t e t t e  a  IC S O - 
B Á - ró l  sz ó ló  a l a p s z a b á ly r é s z t ,  és  k é r te  e n n e k  m e g v á l 
t o z t a t á s á t .

A  v i t a  s o r á n  H e in r ic h  J ó z s e f,  P a n to  D énes, d r. S o ly 
m á r  K á ro ly , S z á s z  J ó z s e f,  d r. N a g y  Z o ltá n , d r. L a b o d a  
S á n d o r , Ó vá ri A n ta l  f e j t e t t é k  k i  a  v i t a tó t t 'p r o b lé m á k r ó l  
a  v é le m é n y ü k e t .

A z  e ln ö k s é g  v é g ü l is  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  4 é v e s  c ik 
lu s id ő t  j a v a s o l  a  k ö z g y ű lé s n e k , a z  é v e n te  k i a d h a tó  
e g y e s ü le t i  e m lé k é rm e k r e  v o n a tk o z ó a n  e g y  k iv é te le s  
le h e tő s é g  b i z to s í t á s á t  is  s z ü k s é g e s n e k  l á t j a ,  a z  IC S O B A  
h e ly z e té v e l  k a p c s o la tb a n  p e d ig  s z in té n  v á l t o z t a t o t t  a  
j a v a s l a t  s z ö v e g é n .

N e g y e d ik  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  a z  e ln ö k sé g  jó v á h a g y ó 
la g  tu d o m á s u l  v e t t e  a  s z a k o s z tá ly o k  1974. é v i m u n k á 
já r ó l  ö s s z e á l l í to t t  je le n té s e k e t .  E z e k e t  a  r é s z le te s  b e s z á 
m o ló k a t  a z  e ln ö k s é g  ta g ja i  e lő z e te s e n  s z in té n  k é z h e z  
k a p t á k .

E z t  k ö v e tő e n  Horváth Gyula a  k o h á s z a t i  s z a k o s z tá 
ly o k  je lö lő  b iz o t ts á g i  t a g ja i  n e v é b e n  j a v a s o l ta  a  s z e p 
te m b e r r e  t e r v e z e t t  t i s z tú j í t á s n a k  jö v ő  ó v  e lső  fe lé re  v a ló  
h a la s z tá s á t .

A z e ln ö k s é g  a  j a v a s l a t o t  m e g tá r g y a l ta ,  e l fo g a d ta  és  
ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  a  s z e p te m b e r i  k ö z g y ű lé s  n a p i r e n d 
jé r e  c s a k  a z  a la p s z a b á ly o k  t á r g y a l á s á t  fo g ja  k itű z n i .  
E z e n  h a n g z ik  m a jd  e l a  A fifc o v im /-ju b ile u m ra  v a ló  t e 
k in t e t t e l  a z  ü n n e p i  m e g e m lé k e z é s  is , a m e ly n e k  m e g ta r 
t á s á r a  dr. T á r c z y — H o rn o ch  A n ta l  a k a d é m ik u s t  k é r i  fe l 
a z  e ln ö k sé g .

B a k ó  K á r o ly  a z  ö n tö d e i  s z a k o s z tá ly  t i t k á r a  to lm á 
c s o l ta  á  k e c s k e m é ti  h e ly i  c s o p o r t  v e z e tő s é g é n e k  m e g h í 
v á s á t .  A z  e ln ö k sé g  a  m e g h ív á s t  e l f o g a d ta  é s  ú g y  h a t á 
r o z o t t ,  h o g y  a  s z e p te m b e r i  k ö z g y ű lé s t  K e c s k e m é te n  
t a r t j á k  m e g .

Szabó György, az o la js z a k o s z tá ly  t i t k á r a  b e j e le n te t te ,  
h o g y  a  v á l a s z tá s i  e lő k é s z ü le te k  e lő re h a la d á s a  m i a t t  
s z a k o s z tá ly u k  a  v e z e tő s é g v á la s z tá s t  s z e p te m b e r b e n  
fo g ja  t a r t a n i .  A z  e ln ö k s é g  a  b e j e le n té s t  tu d o m á s u l  v e t te .  
( O .A .)

Következő egyesü leti nagyrendezvényeink

1. Hengerész konferencia Egerben október 14— 16-án
2. Egyesületi közgyűlés Budapesten október 17-én
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K önyvism ertetés

H . G. M üller—М . Opperer: D a s S tah lroh r, V erfah -  
ren -E r ze u g u n g -K o ste n  (A z a c é lc ső ) . V e r la g  S ta h le is e n , 
D ü s s e ld o r f  1974. 370  o ld a l.

А  213  k é p e t  é s  102 t á b l á z a t o t  t a r t a lm a z ó  k ö n y v  
k é t  n a g y  f e je z e tr e  o sz lik . A z e lső  f e je z e tb e n  a  s z e rz ő k  
a z  a c é lc ső  e lő á ll í tó  e l j á r á s o k a t  t á r g y a l já k ,  m íg  a  t e r j e 
d e lm é b e n  az  e lő b b in é l  k is e b b  m á s o d ik  f e je z e tb e n  a  
te c h n o ló g ia i ,  g a z d a s á g o s s á g i  és  p ia c c a l  k a p c s o la to s  
s z e m p o n to k  e le m z é s é t  t a l á l h a t j u k  m e g .

A z  első  f e je z e t  k e r e té b e n  b e v e z e tő k é n t  a z  a c é lc ső 
g y á r t á s  fe jlő d é sé rő l,  je le n le g i h e ly z e té r ő l  és  a  jö v ő 
b e n  v á r h a tó  je le n tő s é g é rő l  t á jé k o z ó d h a tu n k .

N a g y o n  é rd e k e s e k  é s  m á s u t t  m é g  n e m  k ö z ö l t  s t a 
t i s z t ik a i  a d a t o k a t  is  ö s s z e g y ű j tö t te k  a  s z e rz ő k . E s z e 
r i n t  a z  e d d ig i  fe j lő d é s re  a z  je lle m z ő , h o g y  1 9 1 0 -tő l 
k e z d v e  a z  a c é lc ső  — g y á r t á s n a k  a la p v e tő e n  az  ö sszes 
a c é lg y á r tá s r a  v o n a t k o z t a t o t t  s z á z a lé k o s  a r á n y a  4 % -  
r ó l  1968-ig  8 ,5 % - ra  n ő t t  a  v e z e tő  k o h á s z a t i  o r s z á g o k 
b a n .  ( J e le n le g  m á r  k b . 1 0 % -r a  b e c s ü lh e tő .)  É rd e k e s ,  
h o g y  le g n a g y o b b  a z  a c é lc ső  g y á r tá s i  a r á n y  O la s z o rsz á g 
b a n ,  a  S z o v je tu n ió b a n  és C s e h s z lo v á k iá b a n .

A  v a r r a tn é lk ü l i  é s  h e g g e s z te t t  c s ő g y á r tá s  a r á n y á 
n a k  a l a k u lá s a  (1 9 6 0 -b a n  4 9 : 5 1 % , 1 9 6 8 -b a n  4 0 : 6 0 % ), 
a z  a c é lc ső  e g y  n é g y z e tk i lo m é te r r e  é s  e g y  fő re  eső  f a j 
la g o s  f o g y a s z tá s i  é r té k e i  a  f e j l e t t  ip a r i  á l la m o k b a n  
és a z  eg y e s  k o n tin e n s e k e n ,  a z  a c é lc s ő e x p o r t  te n d e n c iá i  
(a  le g n a g y o b b  a c é lc s ő e x p o r tő rö k  je le n le g  J a p á n  és  
N S Z K , e x p o r t a r á n y  30, ill. 5 3 % ), m in d  é r té k e s  t á j é 
k o z t a tá s o k  a  s z a k e m b e r e k  ré sz é re .

A  k ö v e tk e z ő  a l f e je z e tb e n  a z  a c é lc sö v e k  fő  a lk a lm a 
z á s i  t e r ü l e t e i t  t e k i n t i k  á t  a  s z e rz ő k : a z  é p ü le ts z e r k e 
z e th e z ,  a  k é m ia i  ip a r  b e re n d e z é se ih e z , a  g é p g y á r tá s 
h o z , a  v e z e té k e k h e z  v a ló  f e lh a s z n á lá s t  r é s z le te s e n  
tá r g y a l já k .

I g e n  fo n to s  é s  jó l  á t t e k i n t h e t ő  a z  a c é lc ső v e l s z e m 
b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k e t  ö ssz e fo g la ló  a lfe je -  
z e t ,  a m e ly b e n  a  k é m ia i  ö s s z e té te lre ,  a  m e c h a n ik a i  
tu la jd o n s á g o k r a ,  a  re v e á l ló s á g ra ,  a  k o r ró z ió v a l  s z e m 
b e n i  e l le n á llá s ra ,  a  h e g e s z th e tő s é g re ,  a  f iz ik a i  és  m e c h a 
n ik a i  tu la jd o n s á g o k r a  v o n a tk o z ó  e lő í r á s o k a t  t a l á l ju k  
a  m é re t-  és  s ú ly tű ré s e k ,  a  f e lü le t i  m in ő s é g  és  a  v iz sg á ló  
e l já r á s o k  p r o b lé m a k ö r e  m e l le t t .  R é s z le te s e n  is m e r 
t e t i k  a  s z e rz ő k  a  r o z s d a á lló , a  h ő -  é s  h id e g á lló , v a l a 
m in t  a  n e m e s í th e tő  c s ő f a j tá k a t  is.

A  v a r r a tn é lk ü l i  é s  h e g e s z te t t  c s ö v e k  g y á r tá s á h o z  
sz ü k sé g e s  k iin d u ló  fé lk é sz  g y á r tm á n y o k  k ü lö n b ö z ő  
e lő á l l í tá s i  te c h n o ló g iá já n a k  á t t e k i n t é s é t  k ö v e tő e n ,  az  
e lső  c s ő g y á r tá s i  te c h n o ló g ia i  lé p c ső  h a g y o m á n y o s  
(M a n n e s m a n n , S tie fe l)  é s  a  le g k o rs z e rű b b  b e re n d e z é s e i t  
i s m e r te t i  a  k ö v e tk e z ő  a lfe je z e t .

E z t  k ö v e tő e n  a  v a r r a tn ó lk ü l i  c s ő g y á r tá s i  te c h n o ló 
g ia i  lé p c ső irő l ( to ló p a d o k ,  m e le g p ilg e rso ro k , s a j to ló b e r e n 
d e z é se k ) , te c h n o ló g iá ir ó l  k a p u n k  t á j é k o z t a t á s t .  Ö rv e n 
d e te s e n  ig e n  r é s z le te s  a  je le n le g  a  m ű s z a k i  f e jlő d é s  
e lső  v o n a lá b a n  á lló  h e g e s z te t t  c s ő g y á r tá s i  e l j á r á s o k a t  
(h o ssz - és  s p i r á lv a r r a to s  m e g o ld á s o k a t)  t á r g y a ló  a l f e 
je z e t .

T e rm é s z e te s e n  n e m  c s a k  a  s z o ro s a n  v e t t  k ü lö n fé le  
h e g e s z tő g é p e k e t ,  h a n e m  a  le m e z e k e t ,  s z a la g o k a t  e lő 
k é s z í tő  k o r s z e rű  b e r e n d e z é s e k e t  is  ( o l ló k a t  h a j l í t ó 
g é p e k e t ,  v a r r a th ő k e z e lő  fe je k e t)  is  r é s z le te s e n  i s m e r te t ik .

A z  e g y ik  r ö v id  a l f e je z e tb e n  ö s s z e fo g la l tá k  a  s z e rz ő k  
a  r e d u k á ló  s o r o k ra ,  h id e g p ilg e s o ro k ra ,  a  c s ő v o n ó  p a 
d o k r a  és  a  k ü lö n le g e s  e l j á r á s o k r a  v o n a tk o z ó  a d a to k a t .

V é g ü l a  le g k o rs z e rű b b  te c h n o ló g iá t ,  a z  e le k t r o n ik u s  
s z á m ító g é p e k k e l  i r á n y í t o t t  c s ő g y á r tá s t  i s m e r te t ik ,  r á 
m u t a t v a  a  s z á m ító g é p e k  f e lh a s z n á lá s á n a k  e g y re  b ő v ü lő  
le h e tő s é g e ire .

E z t  a  f e je z e te t  e g y  ig e n  é rd e k e s  és  le g jo b b  t u d o m á 
s u n k  s z e r in t  m é g  se h o l n e m  p u b l ik á l t  in fo rm á c ió s  
a n y a g  z á r j a  le . A  s z e rz ő k  u g y a n is  i s m e r te t ik  a z  eg y e s  
o r s z á g o k  ö ssz es  c s ő g y á r tó  ü z e m e it ,  a z  ü z e m e k  g y á r tá s i  
p r o g r a m já t  é s  k a p a c i tá s á t .  A  tő k é s  o r s z á g o k  a d a ta i  
m e l le t t ,  a  s z o c ia l is ta  o r s z á g o k  ü z e m e irő l  is  e lég g é  
b ő sé g e s  a d a t o k a t  k ö z ö ln e k .

A  m á s o d ik  — a z  e lő z ő n é l jó v a l  s z e ré n y e b b  t e r j e 
d e lm ű  — fe je z e tb e n  s z in té n  ig e n  é rd e k e s  m in d e n  é r d e k 
lő d ő  ré sz é re  jó l  f e lh a s z n á lh a tó  is m e r e tb ő v í tő  a d a t o k a t  
ta lá lu n k .  A  sz e rz ő k  is m e r te t ik  a  c s ő ig é n y e k  m é r e te n 
k é n t i  és  m in ő s é g e n k é n t i  m e g o s z lá s á t ,  a  m é re tc s o p o r 
t o n k é n t i  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e t e k e t ,  és  a z  e g y e s  g y á r tó  
b e r e n d e z é s - t íp u s o k  k ia la k u l t  é v e s  k a p a c i tá s a i t .  B e r u 
h á z á s i  s z e m p o n tb ó l  n a g y o n  é r d e k e s  p l.  a z  a z  ö s sz e á llí 
t á s ,  a m e ly  e g y -e g y  m é r e t t a r t o m á n y  g y á r t á s á r a  s z ó b a -  
jö v ő  k ü lö n fé le  b e r e n d e z é s e k e t ,  e l j á r á s o k a t  t e k in t i  á t .

A  n y u g a t n é m e t  m á r k á b a n  m e g a d o t t  r é s z le te s  c ső 
g y á r tá s i  ö n k ö l ts é g a d a to k  jó  t á j é k o z t a t á s t  a d n a k ,  k i t ű n 
n e k  b e lő lü k  a z  e g y e s  b e r e n d e z é s e k e t  je lle m z ő  le g d ö n 
tő b b  k ö l t s é g f a j t á k .  ( F ig y e lm e t  é r d e m e l  a  k ö l ts é g 
e lem z ő  r e n d s z e r  f e lé p íté s e  is .)  B e r u h á z á s  s z e m p o n t já 
b ó l é r d e k lő d é s re  t a r t h a t n a k  s z á m o t a z  e g y e s  b e r e n d e 
z é se k  lé te s í té s i  k ö lts é g e i,  a m e ly e k  e g y -e g y  m é r e t t a r t o 
m á n y r a  v o n a t k o z ta tv a  ig e n  jó  ö s s z e h a s o n lí tá s i  l e h e tő 
s é g e t  n y ú j t a n a k .

A  k ö n y v  z á r ó fe je z e té b e n  a  s z e rz ő k  is m é t  eg ész  ú j 
s z e r ű  is m e r e ta n y a g o t  k ö z ö ln e k :  1980-ig  o r s z á g o n k é n t  
v á z o l já k  a  c s ő g y á r tá s i  fe j lő d é s  t e n d e n c iá j á t  (ú j e l j á 
r á s o k  b e v e z e té s e , v a r r a tn é lk ü l i - h e g e s z te t t  a r á n y  e l to 
ló d á s a  s tb . ) ,  s ő t  a  v á r h a tó  te rm e lé s i  s z in te k e t  is  m e g 
a d j á k .  I t t  is  k ö z r e a d já k  a z  ö ssz es  c s ő g y á r tá s i  s z e m p o n t 
b ó l  je le n tő s  tő k é s  és  s z o c ia l is ta  o r s z á g o k  a d a t a i t .  
(É rd e k e s  p l. a  h a z á n k  c s ő g y á r tá s i  p e r s p e k t ív á já r a  
v o n a tk o z ó  b ec s lé s .)

Ö ssz eg ez v e  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  ez  a  m in ta s z e r ű 
n e k  t e k in th e tő  s z a k m u n k a  b ő sé g es , jó l  h a s z n á lh a tó  
és  k o r s z e rű  in fo rm á c ió s  a n y a g o t  k ö z ö l a  c s ő g y á r tá s ró l .  
A  jó l  s z e r k e s z te t t  és  f e l é p í t e t t  s z ö v e g é t ,  a  v is z o n y la g  
b ő sé g e s  á b r a -  és  f é n y k é p a n y a g  m é g  é r té k e s e b b é  te sz i . 
A z  eg y e s  b e re n d e z é s e k  e lv i  m ű k ö d é s é t  jó l  s z e m lé l te tő  
v ilá g o s  á b r á k  m e l le t t  s o k  s e g í ts é g e t  j e le n t  a z  é r d e k 
lő d ő  o lv a só  ré sz é re  a z  é les , so k  e s e tb e n  k iv á ló a n  r e tu s á l t  
és  íg y  le g lé n y e g e se b b  s z e r k e z e t i  r é s z le te k e t  k ie m e lő  
f é n y k é p a n y a g .

A z  eg y e s  f e je z e te k e t  k o r s z e rű  s z a k ir o d a lm i h i v a t 
k o z á s o k k a l  z á r já k .  E z e k b e n  te rm é s z e te s e n  e ls ő s o rb a n  
a  le g is m e r te b b  s z a k te k in té ly e k  p u b l ik á c ió i  s z e re p e ln e k . 
A  sz e rz ő k  a  n y u g a t i  s z a k m u n k á k o n  és le g is m e r te b b  
s z a k f o ly ó ir a to k o n  k ív ü l  a  s z o c ia l is ta  s z a k ir o d a lo m ra  
( S ta h l  in  D e u ts c h ,  N e u e  H ü t t e )  is  tö b b s z ö r  h i v a t 
k o z n a k .

A  m a g y a r  o lv a s ó n a k  jó l  eső  é rz é s  a z  is , h o g y  Geleji 
p ro fe s s z o r  k ö n y v e ire  tö b b  e s e tb e n  is  és  e z e n  k ív ü l  
dr. K iss E rvin  p ro fe s s z o r  é s  Dévényi György k ö z le m é 
n y é r e  is u ta ln a k .  ( S Z L —О A )

Sz. E . B irm an:  G a zd aságosan  ö tv ö zö tt  in a ra g iiiíí-a cé 
lo k  M e ta l lu rg i ja  K ia d ó ,  M o sz k v a , 1974.

A  84  X 108 1 /32  m é r e tű  k ö n y v  208 o ld a la s ,  90 á b r á v a l  
é s  44  t á b lá z a t t a l .  A r a :  1 R b l  11 k ö p .

H a t  fe je z e tr e  ta g o lv a  t á r g y a l j a  a  g a z d a s á g o s a n  ö tv ö 
z ö t t  m a ra g in g -a c é lo k  s z e r k e z e té t  és  t u la jd o n s á g a i t .

(M a ra g in g -a c é ln a k  k ö z is m e r te n  a  m a x im á lis a n  0 ,0 3 %  
C, v a l a m i n t  18 — 2 5 %  N i, 3 — 9 %  Go, 5 — 8 %  M o és k e 
v é s  e g y é b  ö tv ö z ő ta r ta lm ú ,  m a r t e n s i t e s  s z ö v e ts z e r k e z e tű ,  
k iv á lá s o s a n  k e m é n y í t e t t  a c é l t  n e v e z z ü k .  A  k ü lö n b ö z ő  
k a r b o n ta r t a lm ú ,  ö tv ö z ö t t  a c é lo k k a l  e l l e n té tb e n  ez en  
a c é lo k  s z i lá r d s á g á t  n e m  a  m a r te n s i te s ,  i l le tv e  a  k a r b i-  
d o k b a n  le v ő  C b iz to s í t j a ,  h a n e m  a  m a r t e n s i t  ö re g e d é se  
s o r á n  k iv á ló  f é m v e g y ö le te k .)

A  g a z d a s á g o s a n  ö tv ö z ö t t  m a ra g in g - a c é lo k  á l ta l á n o s  
je lle m z é se  u t á n  a  sz e rz ő  r é s z le te s e n  e le m z i a z  ö tv ö z ö k  
h a t á s á t  a  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g o k r a  é s  b e h a tó a n  
v iz s g á l ja  a  s z e rk e z e t ,  v a l a m i n t  a  m e c h a n ik a i  t u l a j d o n 
s á g o k  k ö z ö t t i  ö s sz e fü g g é se k e t .

F o n to s s á g á v a l  a r á n y o s  te r j e d e le m b e n  k a p u n k  t á j é 
k o z t a t á s t  a  m e c h a n ik a i  t u la jd o n s á g o k  v á l to z á s á r ó l  a  
m a g a s  h ő m é rs é k le tű  a l a k í t á s  és  a  h ő k e z e lé s  f ü g g v é n y é 
b e n .
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K ü lö n ö s e n  é r té k e s  a  h ő k e z e lé s , a  te rm o m e c h a n ik u s  
és  a  fe lü le tk e z e lé s  s p e c iá lis  m ó d s z e re in e k  is m e r te té s e ,  
v a l a m in t  a  m a ra g in g -a c é lo k b ó l  k é s z ü l t  g y á r tm á n y o k  
a l a k já b a n  a  h ő k e z e lé s  h a t á s á r a  b e k ö v e tk e z ő  v á l to z á s o k  
tö r v é n y s z e r ű s é g e in e k  e lem z ése .

A  b ő  i r o d a lm i h iv a tk o z á s s a l  k ie g é s z í te t t  k ö n y v  a  k o 
h á s z a t ,  v a l a m i n t  g é p ip a r  t e r ü l e té n  d o lg o z ó  e g y e te m i 
o k ta tó k ,  k u t a t ó k  é s  g y a k o r la t i  s z a k e m b e r e k  k ö n y v t á 
r á n a k  b iz o n n y a l  s o k a t  f o r g a to t t  p é ld á n y á v á  v á l ik .

Pocsaji László

D r. M I K A  J Ó Z S E F
1 8 9 7 — 197 6

M ika  p ro fe s s z o r ,  1897 . jú l iu s á b a n  B u d a p e s t e n  s z ü 
l e t e t t ,  u g y a n i t t  m á rc iu s  2 9 -én  h u n y t  e l. A  h a lá l  e g y  
m o z g a lm a s , a lk o tó ,  te l je s  é l e te t  z á r t  le . E n n e k  az  a lk o tó  
é le tn e k  első  fo n to s  á l lo m á s a  v o l t  1 9 2 3 -b a n  a  v a s k o h ó -  
m é rn ö k i  o k le v é l  m e g sz e rz é se . A z o k le v é l  m e g sz e rz é se 
k o r  m á r  a  d ió s g y ő r i  v a s g y á r b a n  d o lg o z o t t  a  k é m ia i l a b o 
r a tó r iu m  v e z e tő je k é n t .  1 9 2 4 -b en  n e v e z té k  k i a  P é n z 
ü g y m in is z té r iu m  M ű sz a k i O s z tá ly á n a k  lé ts z á m á b a ,  és  
s z o lg á la t té te l r e  a  s o p ro n i F ő is k o la  B á n y a  v e g y ta n i  T a n 
s z é k é re  o s z to t t á k  b e , Tomasovszky Lajos p ro fe s s z o r  m e llé .

A  2 0 -as  é v e k  v é g é n  tö b b  k ü lf ö ld i  ö s z tö n d í ja s  t a n u l 
m á n y ú to n  v e t t  r é s z t .  A z  a k k o r  m á r  v i lá g h ír ű  F. Em ich  
l a b o r a tó r iu m a ib a n  6 h ó n a p ig  m ik r o k é m ia i  t a n u lm á i  
n y o k a t  f o l y t a t o t t .  U g y a n a k k o r  l á t o g a t t a  a  N o b e l-d í-  
j a s  Pregl in t é z e t é t  is , a h o l  a z  o rg a n ik u s  m ik ro k é m ia -  
e l já r á s o k k a l  i s m e r k e d e t t  m e g . N y á r i  s z a b a d s á g a i  a l a t t  
d o lg o z o t t  m é g  a z  u g y a n c s a k  N o b e l- d í ja s  F . Haber i n t é 
z e té b e n ,  W. Böttger p ro fe s s z o rn á l .  I t t  fő le g  e le k tro -  
a n a l i t ik a i  t a n u lm á n y o k a t  f o l y t a t o t t .  A  Hönigschmied  
p ro fe s s z o r  á l t a l  v e z e t e t t  B a jo r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  
a to m s ú ly m e g h a tá r o z ó  I n té z e té b e n  k é t  h ó n a p ig  e g z a k t  
e le m z é s i e l j á r á s o k a t  t a n u lm á n y o z o t t .  S z ín k é p e le m z é sse l 
a  m ü n c h e n i  M ű sz a k i E g y e te m  F iz ik a i- k é m ia i  I n t é z e t é 
b e n  k e z d e t t  fo g la lk o z n i.

1 9 2 7 -b en  a  B á n y a -  é s  E rd ő m é r n ö k i  F ő is k o la  E le m z ő  
és F iz ik a i  K é m ia i  T a n s z é k é re  n e v e z té k  k i  a d ju n k tu s n a k .

1 9 4 3 -b a n  a  J ó z s e f  N á d o r  M ű sz a k i és  G a z d a s á g tu d o m á n y i  
E g y e te m  B á n y a -  és  K o h ó m é r n ö k i  K a r á n a k  E le m z ő  
K é m ia i  T a n s z é k é n  l a b o r a tó r iu m v e z e tő i  b e o s z tá s t  k a p o t t .  
1 9 5 0 -b en  in té z e t i  t a n á r  l e t t  és  m e g b íz á s t  k a p o t t  a z  
E le m z ő  K é m ia i  T a n s z é k  v e z e té s é re . 1 9 5 2 -b en  e g y e te m i 
t a n á r r á  n e v e z té k  k i. K ie m e lk e d ő  tu d o m á n y o s  m u n k á s s á 
g á é r t  a  k é m ia i  t u d o m á n y o k  d o k to r a  c ím e t  k a p t a ,  a k a 
d é m ia i  ju ta lo m m a l .  A  K o h ó m é r n ö k i  K a r  M is k o lc ra  k ö l 
tö z é s e k o r  a  K é m ia i  I I I .  T a n s z é k  v e z e tő je  l e t t .  E  T a n 
s z é k e t  1959 n y a r á ig  v e z e t te ,  m a jd  1 9 6 0 -b a n  m e g v á l t  a z  
E g y e te m tő l ,  n y u g d í jb a  v o n u l t .  1 9 5 7 -b e n  a z  A k a d é m ia  
e re d m é n y e s  m u n k á s s á g á é r t  e ln ö k i ju ta lo m b a n  ré s z e 
s í t e t t e .  1 9 7 3 -b a n  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m e n  
a r a n y d ip lo m á t  k a p o t t .

M ika  p ro fe s s z o r  tu d o m á n y o s  m u n k á s s á g a  az  a n a l i 
t i k a i  k é m ia i  t e r ü l e té r e  e s ik , e z e n  b e lü l fő leg  a  m ik ro -  
k ó m iá t  és  a  k o r s z e rű  a n a l i t i k á t  f e j l e s z te t te .  K ö n y v e i  k ö 
z ü l k e t tő ,  a  „ D ie  e x a k te n  M e th o d e n  d e r  M ik ro m a s s a n a -  
ly s e ”  és  a  „ D ie  M e th o d e  d e r  M ik r o m a s s a n a ly s e ”  n e v é t  a  
té m a k ö r b e n  v ilá g s z e r te  i s m e r t té  t e t t e .  A  m á s o d ik  
k ö n y v é é r t ,  m e ly  m i n d e n ü t t  ig e n  k e d v e z ő  b í r á l a to t  
k a p o t t ,  1 9 6 3 -b a n  K o s s u th - d í j j a l  t ü n t e t t é k  k i.

Ő o k t a t t a  e ls ő k é n t  h a z á n k b a n  az  em issz ió s  s z ín 
k é p e le m z é s t  ö n á l ló  t a n tá r g y k é n t .  A z e lső , a  s z ín k é p -  
e le m z é sse l fo g la lk o z ó  m a g y a r n y e lv ű  t a n k ö n y v ,  „ A  k é 
m ia i  e m issz ió s  s z ín k é p e le m z é s  m ű s z a k i  és  e g y é b  a lk a l 
m a z á s a i”  c. m ű  sz e rz ő je  v o l t ,  dr. Török Tiborral e g y ü t t .  
V ele  í r t a  a z  „ E m is s z ió s  s z ín k é p e le m z é s ”  I .  és  I I .  c. 
k ö n y v e k e t  is , m e ly e k e t  a n g o l n y e lv e n  is  k ia d ta k .

A z 1 9 5 9 -b e n  k ia d o t t  „ K o h á s z t a i  e le m z é s e k ” , ill. a z  
1 9 6 4 -b en  m e g je l e n te te t t  „ M e ta llu rg is c h e  A n a ly s e ”  с. 
k ö n y v e i  a  fé m e k , ö tv ö z e te k  és  é r c e k  a n a l i t ik á j á v a l  fo g 
la lk o z n a k .

jí M ika  p ro fe s s z o r  tu d o m á n y o s  te v é k e n y s é g é t  r e n d 
k ív ü l  a la p o s  m u n k a ,  a  k o r s z e rű s é g  és  a  fe jlő d é s  i r á n y á 
n a k  c s a lh a ta t l a n  fe lism e ré s e  je l le m e z te . M á r a  4 0 -es  é v e k  
v é g é n  é s  az  50 -es é v e k  e le jé n  is a z o n  k e v e s e k  k ö z é  t a r 
t o z o t t ,  a k i  a  m a i k o r s z e rű  m ű s z e re s  a n a l íz is  k ö r v o n a la i t  
és  a  f e j lő d é s é n e k  i r á n y á t  t i s z t á n  l á t t a .  S zé les  k ö r ű  i r o 
d a lo m is m e r e té v e l ,  n a g y  g y a k o r la t i  t a p a s z t a l a t á v a l  és  
m a n u á l i s  k é sz sé g é v e l s z e le k tá ln i  t u d t a  a z  e g y re  s z a p o 
ro d ó  i r o d a lo m  v a ló d i  é r té k e i t .  A  k ö n y v e ib e n  l e í r t  m ó d 
s z e r e k e t  m a g a ,  ill. m u n k a tá r s a i  e l le n ő r iz té k .  K ö r n y e 
z e té t  p o n to s ,  k ís é r le te z ő , k r i t ik u s  tu d o m á n y o s  m u n 
k á r a  s z o k ta t t a ,  m e ly  a  g y a k o r la t tó l  s o h a  n e m  s z a k a d h a t  
el.

H a lá la  a  k o h á s z a t i  a n a l i t i k a  n a g y  v e s z te sé g e . E m lé 
k é t  k ö n y v e i ,  t a n í t v á n y a i  é s  v o l t  m u n k a tá r s a i  ő rz ik .

Dr. Vorsatz Brúnó
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D É V É N Y I  G Y Ö R G Y

1923— 1975

H o s s z a n  t a r t ó  s ú ly o s  b e te g s é g  u t á n  jú n iu s  1 3 -án  
e lh u n y t  Dévényi György o k i. k o h ó m é rn ö k ,  c. e g y e te m i 
d o c e n s , a  M a g y a r  V a s -  é s  A c é lip a r i  E g y e s ü lé s  m ű s z a k i 
ig a z g a tó ja .

O ly a n  e m b e r tő l ,  o ly a n  k o llé g á tó l ,  o ly a n  t a g t á r s u n k 
tó l  b ú c s ú z u n k ,  a k i  a  m a g y a r  v a s k o h á s z a t  é lv o n a lá b a n  
r e n d k ív ü l i  e n e rg iá v a l ,  le lk e s e d é s se l é s  ig é n y e ssé g g e l 
m u n k á lk o d o t t  a z  ip a r á g  f e j le s z té s é n , az  a l a k í t á s t e c h 
n o ló g ia i s z a k tu d o m á n y  e lő b b re  v ite lé n .  É l e t ú t j á t  a z  
e lm é le t  é s  a  g y a k o r la t  t e r ü l e té n  e g y a r á n t  a  te l je s s é g re  
tö r e k v é s ,  a  s o h a  n e m  la n k a d ó  ú j a t ,  j o b b a t  k e re s ő  a lk o tó  
n y u g ta la n s á g ,  k ö z ö s  d o lg a in k  o d a a d ó  s z o lg á la ta ,  d e r ű s  
o p t im iz m u s  és  le lk e s  s z a k m a s z e r e te t  je l le m e z te .

Dévényi György 1 9 2 3 -b a n  s z ü le t e t t  S o p ro n b a n .  K ö 
z é p is k o lá i t  a z  o t t a n i  E v a n g é l ik u s  L íc e u m b a n  v é g e z te .  
1 9 5 0 -b en  s z e r z e t t  k o h ó m é rn ö k i  o k le v e le t  a  N e h é z ip a r i  
M ű s z a k i E g y e te m  K o h ó m é r n ö k i  K a r á n .  M in t  s z ig o rló  
m é rn ö k  1 9 4 9 -b en  a  s o p ro n i E g y e te m  K o h ó g é p ta n i  T a n 
s z é k é n  k e z d i e l t ö b b  m in t  m á s fé l  é v t iz e d e s  o k ta tó  és  
k u t a t ó  m u n k á s s á g á t .  A  p á ly a k e z d é s  n e h é z s é g e i t  n e m  
is m e r te .  T e l je s  e rő v e l  b e k a p c s o ló d o t t  a z  o k t a t á s i  a n y a g  
k id o lg o z á s á n a k ,  k o r s z e rű s í té s é n e k  é s  a  ta n s z é k fe j le s z 
t é s  s o k r é tű ,  m in d e n n a p o s  m u n k á já b a .  A  k o h á s z  t a n 
s z é k e k  1 9 5 2 -b en  S o p ro n b ó l M is k o lc ra  t ö r t é n t  á t t e l e p ü -  
lé se  k a p c s á n ,  a z  á tk ö l tö z é s ,  a  b e re n d e z k e d é s  a  m é g  
é p ü lő  ú j E g y e te m e n  sz á m o s  ú js z e r ű  f e la d a to t  j e l e n t e t t  
a z  a k k o r  k in e v e z e t t  f i a t a l  a d j u n k tu s n a k  is. 196 2 -ig  d o l 
g o z o t t  a  T a n s z é k e n . R é s z t  v e t t  a z  o k ta tó m u n k á b a n ,  
e lő a d á s o k a t ,  g y a k o r l a to k a t  t a r t o t t ,  je g y z e te k e t ,  t a n 
k ö n y v e k e t  í r t  é s  s z e r te á g a z ó  e r e d m é n y e s  k u t a t ó m u n k á t  
v é g z e t t .  T ö b b  a k a d é m ia i  é s  e g y e te m i p á ly á z a to n  n y e r t  
d í j a t .  T e v é k e n y e n  r é s z t v e t t  a z  o rsz á g o s  t á v l a t i  k u t a t á s i  
te r v e k  k id o lg o z á s á b a n  is. S z a k i ro d a lm i m u n k á s s á g a  k e 
r e té b e n  tá r s s z e r z ő k é n t  r é s z t v e t t  a  V a s k o h á s z a t i  E n c i k 
lo p é d ia  X I I / 1  k ö te té n e k ,  v a l a m i n t  s z á m o s  e g y e te m i 
je g y z e t  m e g ír á s á b a n .  H á r o m  ö n á l ló  s z a k m é rn ö k i  je g y 
z e t é t  a  k o v á c s o lá s  és  a  h e n g e r lé s  t é m a k ö r é b e n  m a  is 
h a s z n á l já k .  M in te g y  h u s z o n ö t  s z a k d o lg o z a t  fű z ő d ik  
n e v é h e z  ré s z b e n  ö n á l ló  a l k o tá s k é n t ,  ré s z b e n  t á r s s z e r 
z ő k é n t .  E z e k  k ö z ü l  tö b b  id e g e n  n y e lv e n  is  m e g je le n t  
k ü lfö ld i ,  ill. h a z a i  s z a k f o ly ó i r a to k b a n  ( S ta h l  u n d  E is e n , 
D r a h t ,  A c ta  T e c h n ic a , F r e ib e r g e r  F o r s c h u n g s h e f te ,  
B K L - K o h á s z a t  s tb .)

1 9 6 2 -b en  k e r ü l t  e l a z  E g y e te m r ő l ,  d e  197 0 -ig  f é lá l lá 
so s  a d j u n k tu s k é n t  to v á b b  f o l y t a t t a  e g y e te m i o k ta tó i  
é s  tu d o m á n y o s  k u t a t ó i  te v é k e n y s é g é t ,  a m e ly n e k  e l is 
m e ré s e k é n t  1 9 7 0 -b en  e ln y e r te  a  c ím z e te s  e g y e te m i d o 
c e n s i c ím e t .  A z ó ta  is  o t t  l á t h a t t u k  ő t  az  á l la m i v iz sg a -  
b iz o t ts á g o k b a n ,  s z á m o s  é r te k e z le te n ,  m u n k a b iz o t t s á g 

b a n ,  a h o l  a  k o h ó m é rn ö k k é p z é s  f e j le s z té s é b e n , a  m ű s z a k i 
s z a k o k ta tá s b a n  és  a z  a la k í tá s te c h n o ló g ia i  s z a k tu d o 
m á n y  e lő b b re v i te lé b e n  m u n k á lk o d n i  k e l le t t .

1 9 6 2 -b en  a  V a s k o h á s z a t i  I g a z g a tó s á g o n  b e k a p c s o ló 
d ik  a  v a s k o h á s z a t i  i r á n y í tó  m u n k á b a .  1 9 6 5 - tő l 1967-ig  a  
K G M  T e rm e lé s i  é s  K o o p e rá c ió s  F ő o s z tá ly á n  m in t  fő 
o s z tá ly v e z e tő h e ly e t te s  te v é k e n y k e d e t t .  1 9 6 8 - tó l a  M a 
g y a r  V a s  és  A c é l ip a r i  E g y e s ü lé s  m ű s z a k i  ig a z g a tó ja  é s  a  
M ű sz a k i S z a k ig a z g a tó i  T a n á c s  e ln ö k e . F e le lő s s é g te l je s  
m u n k á ja  m e l le t t  a  K o h ó -  é s  G é p ip a r i  M in is z te r  1 9 7 2 -b en  
m e g b íz ta  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  n e m e s a c é l  k ö z é p -  
és  f in o m h e n g e r m ű v e  é p í té s é n e k  fe lső  s z in tű  i r á n y í t á s á 
v a l .  F á r a d h a t a t l a n  a k t í v  te v é k e n y s é g é n e k  é s  á t fo g ó  
s z a k m a i  i s m e r e te in e k  n a g y  ré sz e  v o l t  a b b a n ,  h o g y  ez a  
k ie m e lk e d ő  f o n to s s á g ú  lé te s í tm é n y  m in d e n  v o n a t k o 
z á s b a n  k iv á ltó  m ű s z a k i  s z ín v o n a lo n ,  h a t á r id ő r e  v a ló s u l t  
m e g . E z i r á n y ú  m u n k á s s á g a  e l ism e i 'é s e k é n t 1 9 7 5 -b en  
a  M u n k a  É r d e m r e n d  a r a n y  f o k o z a tá v a l  t ü n t e t t é k  k i. 
A  s z o c ia l is ta  o rs z á g o k  m ű s z a k i-g a z d a s á g i  e g y ü t t m ű 
k ö d é s é n e k  tö r t é n e té b e  is  b e í r t a  n e v é t ,  m in t  a  K G S T  
H e n g e r e l tá r ú  G y á r tá s i  S zek c ió  e ln ö k e . N e m z e tk ö z i  m ű 
s z a k i  m u n k á s s á g á é r t  m e g k a p ta  a  K G S T  E m lé k é r m e t .  
P é ld a m u ta tó  s z a k m a i  te v é k e n y s é g e  e l is m e ré s e k é n t e l 
n y e r t e  a  K o h á s z a t  K iv á ló  D o lg o z ó ja  k i t ü n t e t é s t  é s  a  
K o h á s z a t  E m lé k é r m e t  is .

S o k irá n y ú ,  fe le lő s  v e z e tő i  m u n k á ja  m e l le t t  k iv e t te  
r é s z é t  a  t á r s a d a l m i  m u n k á b ó l ,  a z  e g y e s ü le t i  é le tb ő l  is. 
A  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  H e n g e ré s z  S z a k c s o p o r t 
j á n a k  m e g a la p í tó j a  és  m in d v é g ig  e ln ö k e  v o l t .  E lé v ü lh e 
t e t l e n  é rd e m e i v a n n a k  n e m c s a k  a  h a z a i  h e n g e r m ű v e k  
m ű s z a k i fe j le s z té s é b e n , h a n e m  a  h e n g e ré s z  s z a k e m b e r e k  
a lk o tó  b a r á t i  m u n k a k a p c s o la t a in a k  k i a la k í tá s á b a n  is. 
S o k sz o r  j á r t  k ü lfö ld ö n , a h o l  k ü lö n b ö z ő  f o n to s  t á r g y a 
lá s o k o n , k o n f e r e n c iá k o n ,  t a n u lm á n y u ta k o n  h o z z á já 
r u l t  a  m a g y a r  v a s k o h á s z a t  n e m z e tk ö z i  t e k in té ly é n e k  
ö re g b íté s é h e z .

A  h iv a ta lo s ,  s z a k m a i  te v é k e n y s é g  e r e d m é n y e in e k  
m é l t a t á s a  m e l le t t  m e g  k e l l  e m lé k e z n ü n k  Dévényi György
ről a z  ig a z  b a r á t r ó l ,  a  m in d ig  s e g ítő k é s z  m u n k a tá r s r ó l  
é s  p é ld á s  c s a lá d a p á r ó l  is . M u n k a h e ly é n ,  b a r á t i  k ö ré b e n , 
c s a lá d já v a l  m in d e n ü t t  s z e r e te t  é s  t i s z te le t  v e t t e  k ö rü l .  
M u n k a tá r s a iv a l  ig a z i e m b e r i  k a p c s o la to k a t  t u d o t t  k i a l a 
k í t a n i ;  ig a z sá g o s , d e m o k r a t ik u s  g o n d o lk o z á s ú , ig é n y e s  
v e z e tő  v o l t .  S zé le s  b a r á t i  k ö r é b e n  m in d ig  d e rű s ,  v id á m , 
m in d ig  s e g ítő k é s z  é s  m e g é r tő  ig a z  jó  c im b o ra ,  ig a z  e m b e r  
v o lt .

J ú n iu s  19 -én  a  n a g y  s z á m b a n  m e g je le n t  m u n k a tá r s a k  
é s  b a r á to k  k ís é r t é k  e l u to ls ó  ú t j á r a  a  F a r k a s r é t i  t e m e 
tő b e n .  R a v a t a l á n á l  a  M a g y a r  V as-  é s  A c é lip a r i  E g y e 
s ü lé s  n e v é b o n  Sebestyén Vilm os a  M V A E  a la p s z e rv i-  
t i t k á r a  m o n d o t t  g y á s z b e s z é d e t .  A s í r n á l  a z  e g y e sü le ti  
ta g o k  é s  a  b a r á to k  n e v é b e n  dr. K iss E rvin  e g y e te m i 
t a n á r  v e t t  b ú c s ú t .

F á jd a lo m m a l ,  e l s z o r u l t  s z ív v e l  m o n d u n k  u to ls ó  „ J ó  
s z e re n c s e ” - t ,  m ik ö z b e n  fe lc s e n d ü ln e k  b e n n ü n k  a  r é g 
m ú l t  d iá k é v e k  e m lé k e k é n t  a z  ő s i g y á s z in d u ló  m e g rá z ó  
s o r a i :

„ I m h o l  a  fö ld  a l á  m e g y ü n k  
A k n á n ,  t á r n á k o n  á t ,
S a  n a p f é n y t  f e lv á l t j a  o t t  le n t  
A  g y ö n g e  m é c sv ilá g .
S h a  m u n k a  u t á n  e g y ik ü n k  
T ö b b é  n e m  jö n n e  fe l,
Z o k o g ja  e l f á jó  s z ív ű n t  
P a j t á s !  S z e re n c se  fe l,
P a j t á s !  S z e re n c se  f e l ! .  .

( K E )
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F É M K O H Á SZ A T
R ovatvezetők: G A R A Y  L Á S Z L Ó , K O L O S Y  E R N Ő

K örnyezetvédelem  a fém kohászatban
Dr .  H O R V Á T H  Z O L T Á N  e g y e te m i ta n á r ,  a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  d o k to ra

Nehézipari Műszaki E g y e te m , Fém kohászattani Tanszék Ц К  : 6 6 9 .2 /8  : 6 2 8 .5

A cikk a fémek előállítása során egyre nagyobb 
mennyiségben keletkező, a környezetet károsan befo
lyásoló melléktermékek minőségét és mennyiségét, 
majd azután elsősorban a kén-dioxid és a fluor 
á r ta lm a tla n n á  tételére je le n le g  h a szn á lt e ljá rá so ka t  

és a z  ezekke l dolgozó, jó l  m ű kö d ő  ü zem eke t ism er te ti.

Az em beriség évről évre több fémet használ fel. 
A m int az 1 . á b r a  ([16] 342. o.) is m utatja, az igé 
nyek kielégítésére évenként előállított fémek meny- 
nyisóge exponenciálisan nő. A m ennyiségi sorrend
ben első helyen az acél áll. Az évenként kohósított 
m ennyisége 2 nagyságrenddel több, m int a jelenleg 
utána következő alum íniumé. A sorrendben az alu 
m ínium ot a réz, cink és ólom követi.

K örnyezetvédelem  szem pontjából fontos tudni, 
hogy a vasat és alum ínium ot oxidos, a rezet, cin 
ket és ólm ot pedig túlnyom órészt szulfidos ércek 
ből kohósítják; a vasat egyszerű redukcióval, az 
alum ínium ot pedig fluoridos olvadékból való elek t 
rolízissel színitik.

A fém ek előállításakor a kohósított fém töm egét 
m eghaladó m ennyiségű, gáz-, folyékony vagy  szi
lárd halm azállapotú m ellékterm ékek keletkeznek, 
am elyek közül elsősorban a kén-dioxid, a fluor, 
a hidrom etallurgiai eljárásoknál keletkező oldatok  
és lúgozási m aradványok a környezetet veszélyez 
tethetik .

1. S 0 2

A réz-, cink- és ólom kohókban évenként k elet 
kező S 0 2 töm ege (raso2) az előállított fémek meny- 
nyiségének (mcu, mzn és шръ) ism eretében szám ít 
ható. H a ugyanis a kohósított ércek m indegyiké 
ben átlagosan 30% S van, a rézérc 20% rezet, a 
cinkérc 50% cinket, az ólomérc 50% ólm ot tarta l 
m az, és az évenként kohósított fém 70% -át érc 
ből, 30% -át pedig hulladékból állítják elő (ez a v i 
lágátlag), akkor

mso2 =  0 ,7 [3 m cu +  l ,2 (m Zn+TOpb)] =

=  2 ,lm cu  +  0 ,84(m zn +  mpb). (1)

Az egyes években kohósított fémek m ennyiségét 
tartalm azó 1. tá b lá z a tb ó l  az (1) alapján szám olt ér
tékek réznél pontosan m egegyeznek az évenként 
keletkező SO, m ennyiségét feltüntető 2 . tá b lá z a t  

([2] 11 . és 12. o.) adataival, cinknél és ólomnál 
azonban a szám ított értékek nagyobbak. Az 1. és 2 . 
tá b lá z a t  értékei alapján az évenként keletkező S 0 2 
m ennyiségét közelítően az

m s o 2 = 2 , l m c u  +  0 ,2 7 razn + 0 ,43m p b  (2)

összefüggéssel lehetne szám olni. A táblázatból 
m egállapítható, hogy

wiso2 +  m Zn +  mpt, (3)

1. ábra . A  fé m te rm e lé s  a la k u lá sa

1. táb láza t

A z é v e n k é n t  k o h ó s í to t t  f é m e k  m e n n y isé g e , 1 0 6 t

1950 1970 2000

A c é l .................. 250 560 2500
A 1 ....................... 1,5 12 250
C u  ..................... 2 ,5 7 20
Z n  ..................... 2 5 15
P b  .................. 1,8 4

A 2 . tá b lá z a tb ó l  m egállapítható, hogy a tüzelő be
rendezésekben évenként kb. egy nagyságrenddel 
több S 0 2 keletkezik, m int a Cu-, Zn- és Pb-kohók- 
ban együ ttvéve, de idővel a kohókban és a tüzelő  
berendezésekben fejlődő S 0 2 aránya nő. Ehhez még 
azt kell m egjegyezni, hogy 1970-ben a levegőbe 
került S 0 2 80% -a term észeti, 20% -a pedig emberi 
tevékenységből szárm azott.

A 2 . ([2] 11. o.) és a 3 . á b r a  ([2] 13. o.) az éven 
ként keletkező S 0 2 m ennyiségét szem lélteti 1860 
és 1965, illetőleg 1940 és 2000 között. Az ábrákba, 
a görbék alatti terület m eghatározásával, az 1860 
és 1965, illetőleg 1965 és 2000 között fejlődő S 0 2 
m ennyiségét (raso2) is beírtuk. Látható, hogy az 
utóbbi esetben a 35 év  a latt keletkező S 0 2 töm ege  
jóval több, m int am ennyi a m egelőző 110 év alatt 
képződött.

A levegőbe ju to tt S 0 3 egy része az élőlényekbe  
kerül, másik része részben változatlanul, részben  
S 0 3-má oxidálódva vízzel érintkezik, kénes-, ille 
tőleg kénsav alakjában a talaj közelébe jut, itt 
épületeket, berendezéseket korrodál, szu lfitokat
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1

ß

A z é v e n k é n t  k e le tk ező  SO., m en n y iséire , 10* t
2 . tá b lá z a t

É v S zén P e tr ó le u m C u Z n P b Г C u  +  Z n  +  P b
t  %

1860 4,5 0,2 4 ,7 0 ,2 4 ,25
1900 25 ,3 0 ,3 1,44 0 ,1 4 0 ,42 27,6 2,0 7,25
1950 59 ,5 7,5 5 ,33 0 ,5 4 0 ,77 73 ,64 6 ,64 9
1960 86 17,9 9 0,9 1,15 1 14,95 1 1,05 9 ,63
1965 92 26,7 11,6 1,17 1,35 132 ,82 14,12 10,06

1970 92,5 34,2 14,4 1,53 1,8 144,43 17,73 12,2
1980 94,5 55,8 20 ,7 2 ,43 2 ,97 176,4 26,1 14,8
1990 96,2 90 29,7 3 ,87 4 ,87 2 2 4 ,64 38 ,44 17,2
2000 99 146 42 ,3 6,2 7,93 3 0 1 ,43 56 ,43 18,7

2. ábra. A z évenként keletkező SO., mennyisége 1865 és 
1965 között

3. ábra. A z  évenként keletkező S 0 2 mennyisége 1940 és 
2000 között

vagy szulfátokat alkot, am elyek közül a vízben old 
hatók kimosódnak.

Az élőlényekkel érintkező S 0 2 igen hátrányos 
lehet. Az énekes madarak és az érzékenyebb növé 
nyek már néhány m g/m 3 S 0 2-tartalom nál elpusz 
tulnak. Az ember 13 m g/m 3 koncentrációig bírja 
az S 0 2-t, m 3-ként 200 g S 0 2-tartalom  néhány óra 
m úlva betegséget okoz, 1000 mg pedig már halálos.

Ezeknek a környezetre és egészségre ártalmas 
hatásoknak az elkerülésére az egyes országokban 
törvények írják elő a levegő m egengedett m axim ális 
S 0 2-tartalm át. Am int a 3 . tá b lá z a t  [8, 9, 10] is m u
tatja , ezek az előírások az egyes országokban nem  
azonosak, sőt ugyanabban az országban idővel 
még szigorodnak.

Az S ü 2-vel szem ben tám asztott követelm énye 
ket korszerűbb kohósító eljárások alkalm azásával, 
a keletkező S 0 2 ártalm atlanná tételével és a vég 
gázok magas kém ényen való átvezetésével lehet 
betartani.

A korszerűbb kohósító eljárások közül a tűzi 
m unkam ódoknál több berendezés összevonásával, 
oxigén felhasználásával és a kohósítás folyam a 
tossá tételé vél arra törekednek, hogy kevés helyen, 
kevés és S 0 2-ben dús gáz keletkezzék, a nedves e l 
járásoknál pedig S 0 2 nem is keletkezik. A tűzi 
munkam ódoknál így tu d ott tért hódítani a röpté 
ben való olvasztás, így vá lt ígéretessé pl. a K ivcet-, 
Worcra-, Noranda-, Mitsubishi-eljárás. A nedves 
eljárások jelenlegi részesedéséről a 4 . á b r a  ([11] 
43. o., 7. á.) tájékoztat. Eszerint 1970-ben a Föld  
réztermelésének kb. 10, cinktermelésének pedig 
kb. 60%-át nedves úton állították elő. A jövőben 
a nedves úton előállított fém %-os m ennyiségének  
a növekedése várható.

Az S 0 2 ártalm atlanná tevése korszerű kohókban 
az S 0 2-t tartalm azó gázok kénsavra, elemi kénre, 
esetleg folyékony S 0 2-re való feldolgozásával kez 
dődik, m ajd a véggázokban levő S 0 2 elnyeletésével 
vagy vegvü letté  alakításával folytatódik .

A 4 . tá b lá z a t  [4] 42 olyan J a p á n b a n ,  ill. az U 8 A -  

ban jól m űködő üzem adatait sorolja fel, am elyik 
ben a kénsavgyárat, elem i kenet előállító üzem et, 
rézkohót, vasérczsugorítót és erőm űvet elhagyó  
gázok S 0 2-tartalm át teszik  ártalm atlanná. L át 
ható, hogy a legtöbb helyen az N H 40 H -v a l vagy  
NaO H -val és m észtejjel való m osást használják. 
Ebből arra lehet következtetn i, hogy ez a m unka 
m ód a legjobb. E zt a m egállapítást m egerősíti a 
tervezés, illetőleg építés a latt álló üzemek adatait 
összefoglaló 5 . tá b lá z a t  [4] is, am elyikből az olvas-

3. táblázat

A  le v eg ő  m e g e n g e d e tt  m a x . S tb -ta rta lm a ,
m g /m 3 (1 p p m  =  2 ,6  m g /m 3)

l/2 ó rá s 1 ó rá s 24 ó rá s É v e s

á t la g

S Z U .................. 0 ,52 0 ,0 5 2
U SA  ................ 0 ,3 6 4 0 ,0 7 8

(0 ,26 )
N S Z K  ........... 1 0 ,3 0,1
J a p á n

(1 9 7 7 -tő l) 0 ,26 0 ,1 0 4
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J ó l  m ű k ö d ő  ü z e m e k
4. táblázat

E l já r á s
(v e g y i a n y a g  a  m o só  o ld a tb a n ) T e rm é k O rsz á g

T e l j ,  M W  
1 M W =  
=  3050 
N m 3/ h

A  g á z  e r e d e te

t

A z
ü z e m e k
s z á m a

W e llm a n -L o rd  ( N a „ S 0 3) ...........
W e llm a n - L o rd  (N a .,S 0 3) ..............

k o n c . S O , 
k o n c . S O 2

J a p á n
U S A

10 — 220
1 5 — 35

E  (erőm ű), elemi S  e lő á l l í tá s a  
I I ..SO,,, e le m i S e lő á l l í tá s a

9

K iy o d a  (h íg  H .,S 0 4) ....................... C a S 0 4 J  a p á n 1 0 - 2 5 0 E , e lem i S e lő á l l í tá s a 8

M its u b is h i  ( m é s z t e j ) .......................
N ip p o n  K o k a n  ( m é s z t e j ) ..............
C h e m ic o  (m é s z te j)  .........................

C o m b u s tio n  E n g in e e r in g  (m é sz te j)

CaSO „
C a S 0 4
C a S 0 3,

C a S 0 4
C a S Ö s,

C a S 0 4

J  a p á n  
J  a p á n  
J a p á n

U S A

1 5 -  40 
20 

155

70

E , H . .S 0 4, Cu, Fe  ( z su g o r ítá s )  
H „S Ö ,
E

E

9

N ip p o n  K o k a n  ( N H 4O H -f C a O )  
S h o w a  D e n k o  (N a O H  +  C aO ) . . . 
K u r e k a  C h e m ic a l ( N a O H  +  C aO )

C a S 0 4
C a S 0 4
C a S 0 4

J a p á n
J a p á n
J a p á n

1 0 -  50
25 — 155 
7 5 — 150

S, F e  
E ,  H .,S 0 4 
E

13

U O P —S F G D  (C uO ) .................. k o n c . S O 2 J a p á n 5 E , S 1

C o m b u s tio n  E q u ip m e n t  ( N a .,C 0 3) N a 2S 0 4 U S A 250 E 1

H i ta c h i  ( a k t ív  s z é n ) ....................... C a S 0 4 J a p á n 150 E 1

Ö ssz ese n  ....................................  13 42

4. ábra . A  nedves ú to n  e lőá llíto tt fé m e k  száza léko s m e n y -  
n y iség e

ható ki, hogy az U S A -Ъалх és m áshol létesülő 41 
üzem  közül 20 fog dolgozni az N H 40 H -v a l vagy  
NaO H -val és m észtejjel való mosással.

Magas kém ények építése azért indokolt, mert 
csak így lehet biztosítani azt, hogy a talaj közelé 
ben kicsi legyen az S 0 2-koncentráció. Érdekesség 
ként em lítem  meg, hogy a Földön eddig ép ített  
legnagyobb kém ény 380 m magas.

Az előbb felsorolt intézkedésekkel a keletkező  
S 0 2 legalább 95% -ának az értékesítése, illetőleg  
hatástalanná tétele  biztosítható. Ezzel azonban  
az jár együtt, hogy új kohóknál a beruházási k ö lt 
ség kb. 10%-kal, régi kohóknál pedig még ennél is 
nagyobb összeggel nő. Ezekre az anyagi áldoza 
tokra azonban szükség van, mert am int az 5 . á b r a  

([11] 43. o., 6. á) is m utatja, 1971-ben J a -p á n ,

N S Z K  és B e lg i u m  k ivételével a keletkező S 0 2 
nagyobb részét nem hasznosították, ugyanis az 
évenkét előállítható kénsav töm ege:

98
mw  so  = 7r j  mso„ = l,5(m cu + m zn + т?ъ), (4)i 4 (34 í

Ez az egyenlőtlenség pedig közelítőleg csak a fel 
sorolt országokban áll fenn.

2. F2
Az alum ínium kohókban évenként keletkező F 2 

m ennyisége ( » rJ  az évi alum íniumtermeléssel 
( ? » , д ) arányos. M ivel az alum ínium szükségletnek  
kb. 20% -át hulladék újrafeldolgozásával állítják

5. táblázat

T e rv e z é s , MI. é p íté s  a l a t t  á lló  ü z e m e k

E l já r á s
U S A -b a n M á sh o l

d b

W e llm a n - L o rd  ....................... 1

N H .O H  V .  N a O H  +  C aO  . . . 16 4

C u O  ........................................... 1

N a 2C 0 3 ..................................... 1

A k t ív  s z é n ................................ 1 3

N a O H  ....................................... 1

M n 0 2 +  M gO  ......................... 1

E g y é b  ....................................... 8 4

Ö ssz ese n  .................................. 27 14
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1

5. ábra. A z  egyes országokban 1971-ben termelt fém ek és 
kénsav mennyisége

elő, m inden t  A1 kohósításához 3 0 — 40 kg fluort 
tartalm azó vegvü letet használnak fel és ennek 
40— 60% -a a kátédban és az anódm aradványba, 
illetőleg a szénsalakba szívódik be. A kádat el 
hagyó gázba kerülő F 2 töm ege:

ш е 2 -  0 , 8 ( 0 ,0 1 5  -  0 , 0 2 ) t o a i -  (0 ,0 1 2  -  0 ,0 1 6 )m Ai. (5)

Ennek a fluórm ennyiségnek kb. 20% -a szilárd-, 
80% -a pedig gázhalm azállapotú vegyületekben  
található.

6. táblázat
A  k ád at e lh a g y ó  g ázh a  k erü l 1 5 — 20 kg  

F 2/ t  A1 (k b . en n y i S 0 2)

N y i t o t t
k á d a k n á l

F e d e t t
k á d a k n á l

A  g á z  m e n n y isé g e ,
106 m 3/ t  A1 ......................... 2,2 0 ,1 5  — 0,2

A  g á z  F 2- t a r t . ,  m g /m 3 ......... 6 , 8 - 9 , 1 7 5 - 1 3 3

A 6 . tá b lá z a t  ([11] 44. o.) arról tájékoztat, hogy 
n y ito tt és zárt kádaknál ez a fluórm ennyiség hány 
m 3 gázba kerül és m ilyen ebben a gázban a fluórkon- 
centráció.

A fluor a növényekre, állatokra és az emberre 
még kisebb koncentrációban ártalmas, m int az 
S 0 2. A vizekben 1 mg/1 koncentrációig előforduló 
fluor a fogszuvasodást gátolja. Az állati és emberi 
szervezet által fe lvett fluor a csontokban gyűlik  
össze, a növények pedig a levelekben halm ozzák  
fel. A 6 . á b r a  ([11] 43. o., 8. á.) arról tájékoztat, 
hogy az üzem közelében és üzem től távol levő hegyi 
juhar levelének F 2-tartalm a hogyan változik  az év  
egyes hónapjaiban. Látható, hogy az üzem köze 
lében levő növény közel 1 nagyságrenddel több  
fluort tartalm az, m int az üzem által nem  szeny- 
n yezett vidéken élő.

A fluor káros hatásának az ellensúlyozására az 
egyes országok éppen úgy szabályozták a levegőbe 
engedhető F 2 m ennyiségét, m int az S 0 2-ét. A 7. 

tá b lá z a t  [9, 12] az N S Z K  és N D K  jelenlegi előírá
sait tartalm azza. Á ltalában arra törekednek, hogy  
levegőbe kerülő gáz m axim ális fluórtartalm a

6. ábra. A  hegyi juhar levelének F„-tartalma az üzem  
közelében és az üzemtől távol

1 m g/m 3-nél kisebb legyen. Az f/ЛМ -ban, F r a n c ia -  

o r s z á g b a n  és még néhány más helyen a kádakat el 
hagyó gáz Fatartalmúból m axim álisan 1 k g /t Á l
nak a levegőbe jutását engedik meg. Ez az előírás 
azt jelenti, hogy a fluórvisszanyerés hatásfokának  
95% -nál nagyobbnak kell lennie.

Ezek az előírások itt is vagy  új kohósító eljárás 
kidolgozásával, vagy  az F 2 ártalm atlanná tevésével 
és a véggáz m agas kém ényen a levegőbe ju ttatásá 
val tarthatók be.

Az új kohósító eljárásnál kloridos olvadékból, 
zárt rendszerben akarnak elektrolizálni. A fluor

7. táblázat

A m eg e n g e d e tt  m a x . F j-k o n c e n tr á c ió , m g /m 3

%
ó rá s

24
ó rá s

É v e s

á t la g

N S Z K H F  
N a F  
A1F 3 
k r io í i t  
C a F 2

0,1
0,3
0,5
0 ,5
1

0,1
0,2
0 ,3
0 ,3
0 ,5

0 ,0 5
0,1
0,1
0,1
0,2

Ö sszesen 2,4 1,4 0 ,55

• r ö v id  id e ig
h o ssz ú
id e ig

N D K H F + S i F 4 
N a F + N a . ,S i F G 
A 1F 3+ k r ."+ C a F .,
0 2

0 ,0 2
0 ,0 3
0,2
0 ,03

0 ,0 0 5
0 ,01
0 ,03
0,01

Ö sszesen 0 ,28 0 ,0 5 5
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nedves vagy száraz gáztisztítással tehető ártalm at
lanná [17]. Az első esetben vízzel, lúggal vagy sav 
val és lúggal mossák ki a gázok fluórtartalm át, 
a másik esetben pedig célszerűen a portól m egtisz 
t íto tt  gázt tim földdel fluidizálás közben fluórtala- 
nítják.

3. Oldatok

A hidro- és elektrom etallurgiai eljárásoknál a 
környezet szennyeződése zárt körfolyam at kialakí
tásával és a káros szennyezők felszaporodásának  
a m egakadályozásával kerülhető el. Tízen a téren 
m eglepetések is előfordulnak. íg y  pl. az uránérc
feldolgozásánál az U  csak oxidálás után vihető o l 
datba. Oxidálásra általában M n02-t használnak. 
Ennek hatására azonban a környező kutak Mn- 
tartalm a a m egengedett 0,1 m g/1 érték [12] t íz 
szeresére is növekedhet. Ennek m egakadályozására 
a M e c s e k i  É r c b á n y á s z a t i  V á l l a la t n á l  külön oldó 
szeres extrakciós technológiát kellett kidolgozni.

4. Szilárd anyagok

Ebbe a csoportba tartoznak a szállóporok, sala 
kok és lúgozási m aradványok. Különösebb prob 
lém át az utóbbiak okoznak. Pl. a tim földgyártás 
nál keletkező vörösiszap igen nagy töm egű :

^avítszáraz) — 0 ,8 ( 2  4 )?íí , д  — (1,6 3 ,2 )Ä , д  (6)
és

И *  i ( n e d v e s )=  (3,2 6,4)wiAh (7)

Ez nagy területet von el a m ezőgazdaságtól, nát- 
rium -hidroxid-tartalm a m iatt növeli a talaj pH- 
ját, száradás után porzik és az am algám elektrolí- 
zissel előállított NaOH -ból H g is kerülhet bele [17]. 
Ennek a sorsa még ma is tisztázatlan probléma, 
m ert a kidolgozott eljárások nem gazdaságosak.

összefogla lva  azt állapíthatjuk meg, hogy a ká 
ros szennyezések m egszüntethetek , csak az orszá 
gok összefogására és pénzre van szükség. H a az

em beriség a jelenleg fegyverkezésre fordított összeg
egy részét környezetvédelem re fordítaná, nvugod-
tabban nézhetnénk a következő évtizedek elé.
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K önyvism ertetés
Szűcs Lajos: A M a g y a ró v á r i T im fö ld -é s  M ű k o ru n d g y á r  

T ö r té n e te  A M a g y a r  T ö r té n e lm i T á r s u la t  Ü z e m tö r té n e t i  
S zek c ió  K ia d á s a .  F ű z v e ,  201 o ld a l .  F o r m á tu m  1 4 0 x 2 0 0  
m m . Á b ra  és  k é p :  35. S z a k iro d a lm i u t a lá s :  104. M e g je le n t 
1 9 7 5 .1. n e g y e d é v b e n .

A z ü z e m tö r té n e t i  f ü z e te k  e z e n  ú j a b b  s z á m a  a  s o r o 
z a t  9. k ö te te  a  h a g y o m á n y o k h o z  illő  g o n d o s s á g g a l  
ö s s z e g y ű j tö t t  a d a ta n y a g o t  t á r  az  o lv a s ó  e lé  a  m a g y a r  
t im f ö ld ip a r  le g ré g ib b  ü z e m é rő l.

A  k ö n y v e t  o lv a s v a  m e g e le v e n e d n e k  a z o k  a  k ü z d e l 
m e s  é v e k , a m e ly e k  a  m a g y a r  t im f ö ld ip a r  in d u lá s á t  és 
h ő s k o r á t  je l le m e z té k .  A  g y á r  tö r té n e lm é n e k  m ű s z a k i 
i s m e r te té s é n  k ív ü l  h e ly e t  k a p n a k  a  m u n k á s m o z g a lm i 
és  sz o c iá lis  a d a to k  is.

A z ö sszes  a d a to k  f o r r á s a i t  m e g ta l á l ju k  a  „ j e g y z e te k ”  
f e je z e tb e n .  K ü lö n  k is  fe je z e te k  á l l í t a n a k  e m lé k e t  a

g y á r  h á r o m  a la p í t ó j á n a k  dr. H illeri Józsefnek, Bartha  
Lajosnak  és  K utas Andornak.

A  tö r té n e lm i  r é s z t  a  M O T 1M  ü z e m s z e rű e n  g y á r t o t t  
te r m é k e in e k  is m e r te té s e  és  az  e x p o r t te v é k e n y s é g  le 
í r á s a  e g é sz íti  k i. M a jd  a  g a z d a g  fé n y k é p  és á b r a a n y a g  
m u t a t j a  b e  a  g y á r  ré g i é s  ú j b e re n d e z é s e i t  és  e m lé k e z e te s  
e r e d m é n y é t .

A  k ö n y v b e n  sz e re p lő  s z a k k if e je z é s e k e t  k ü lö n  f e je z e t  
m a g y a r á z z a  le x ik o n s z e rű e n .

K á r ,  h o g y  a  m ű  k o r lá to z o t t  t e r je d e lm e  m i a t t  n e m  
n a g y o n  t é r t  k i  a  M a g y a r ó v á r i  G y á r  é s  a  M a g y a r  T im 
f ö ld -A lu m ín iu m ip a r  k a p c s o la ta in a k  e le m z ésé re .

A  sz e rz ő  k ü lö n ö s e n  az  a n y a g  ö s s z e g y ű jté s é b e n  ig e n  
jó  m u n k á t  v é g z e t t  é s  a  k ö n y v e t  é rd e m e s  e lo lv a s n i 
m in d e n k in e k ,  a k i t  a  m a g y a r  t im f ö ld ip a r  é rd e k e l.

II. W.
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Bauxitok fluoreszcenciás röntgenspektrom etriai elem zésének
néhány tapasztalata
I ) r .  S A J Ó  I S T V Á N N É  o k i. v e g y é s z  

F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t ,  B u d a p e s t
D K :  6 6 9 .7 1 2 .0 2 :5 4 3 .4 2 6

A  szerző bauxitok fő  komponenseinek meghatáro
zásához Tertian módszerét adaptálta. Dolgozatában 
ismerteti a fontosabb irodalmat és a vizsgálat elmé
leti alapjait, közli a mintaelőkészítés, valamint az 
A l, S i,  Fe, T i, Ga meghatározásának módját. A  fe l 
sorolt í) elem meghatározása 1— l,ö  óra alatt elvégez
hető, kielégítő pontossággal.

Bevezetés

Szekundér em issziós vagy fluoreszcenciás rönt
genspektrom etriai elem zéskor röntgensugárzással 
gerjesztjük a vizsgálandó anyag elem eit, karakte 
risztikus röntgensugaraik kibocsátására. A menv- 
nyiségi röntgenfluoreszcenciás elem zésnek az az 
alapja, hogy a vizsgált anyagban levő egyik elem, 
illetve egym ás után a mérendő elemek k iválasztott 
karakterisztikus vonalainak intenzitását mérjük, 
majd a mért intenzitásokból következtetünk ezen 
elemek koncentrációjára. Valam ely elemre vonat 
kozó intenzitás-koncentráció összefüggést a m inta  
többi összetevői erősen befolyásolhatják: gyengí
tik , vagy  néha erősítik a mérendő sugárzás in ten 
zitását, ez utóbbi hatás általában kisebb mértékű. 
Az alkotókból végzett összeméréssel, vagy más (pl. 
nedves kémiai) módszerrel történt elemzés alapján 
pontosan ism ert összetételű ,,standard”-okkal ki
értékelő görbét veszünk fel, vagyis a m eghatáro 
zandó elem koncentrációja (x )  és karakterisztikus 
vonalának mért intenzitása ( i)  közötti összefüg 
gést koordináta rendszerben ábrázoljuk.

A kiértékelés helyességének első feltétele, hogy 
pontos (jól elem zett) standardok álljanak rendelke 
zésre. A m inták fizikai állapota hatással van a m é
rendő intezitásokra: ez por alakú m inták esetében  
a szemcsem éret hatásában nyilvánul meg. Ü gyelni 
kell, hogy 'a standardnak a mérendő m intával azo 
nos legyen a szem csemérete. A kémiai kötés is 
m ódosítja (inkább csak kis rendszámú elemek ese 
tében) a mért vonalintenzitást, tehát fontos, hogy 
a mérendő és az összehasonlító m intában azonos 
vegyületben legyen jelen a keresett elem.

M intaelőkészítés

A m intaelőkészítésnek artg-fluoreszcenciás elem 
zés helyessége szem pontjából igen fontos szerepe 
van.

A szem csem éret hatását vizsgálva m egállapí
to tták  [1], hogy a m inta szem csem éretét 100 pm- 
ről 10 /rm-re csökkentve pl. a Sr fluoreszcens in 
tenzitása kétszeresére n őtt (100% -kai m egnőtt). 
Nem  m inden esetben okoz azonban a porítás ilyen 
m értékű intenzitásnövekedést, a kérdés általános 
elveit M ü l le r  [2], valam int J e n k i n s  és d e  V r ie s  [3] 
tárgyalják.

A szem cseméret-problém a és a homogenizálás 
másik m egoldása az öm lesztéses m intaelőkészítés, 
am it C la is s e  [4] 1956-ban írt le elsőnek rtg-fluor- 
eszcenciás elem zéshez, öm lesztőszernek bóraxot

(Na2B 40 7) alkalm azott, gyakran erélyes oxidáló 
szerrel (bárium-peroxiddal) együtt, am ely egyúttal 
„nehezítő” -ként (heavy absorber) is hatott. Az á l 
ta la  használt öm lesztőszer arány a m intát gyakran 
felh ígította  (20 : 1 és 100 : 1).

A n d e r m a n n  és A l l e n  [5] 1960-ban cem entek rtg- 
fluoreszcenciás elem zéséhez a m intát a legkeveseb 
bet abszorbeáló öm lesztőszerben, lítium tetraborát- 
ban (Li2B 40 7) oldották 1 : 1 arányban. Ennek h át 
ránya, hogy az alkalm azott kevés ömlesztőszerben  
nehéz a m intát oldani, m ásrészt jelentős ún. inter- 
elem entáris hatás marad a m intában a csekély 
hígítás m iatt. R o s e  és m unkatársai [6] lítium tetra- 
borátot és lantánoxidot alkalm aztak feltáráshoz 
8 : 1 öm lesztőszer-m inta arányban. Az így nyert 
gyöngyöket porították  és pasztillává préselték, 
m ert szerintük ezzel nagy pontosságot és m egbízha 
tóságot lehet elérni. T e r t i a n  [7] korábban bauxitok  
rtg-fluoreszcenciás elem zéséhez a m intákat nát- 
rium tetraborát +  lítium tetraborát elegyben tárta  
fel. Az öm lesztőszer és a m inta súlyaránya 5 : 1 
volt. Ilyen  hígítás m ellett még gyenge, de mérhető 
interelem entáris hatás marad, amelyre egyszerű  
algebrai korrekciót alkalm azott. U gyanő [8] 1967- 
ben bauxitokból 85% lítium tetraborát és 15% 
lantánoxid  elegyében öm lesztett gyöngyökön v é 
gezte méréseit. Az öm lesztőszer-bauxit aránya 
10 : 1 volt.

Á llhat tehát a m intaelőkészítés csak porításból 
(mindig azonos szem cseméret) és pasztillapréselés 
ből, de az em lített, m átrix-hatás néven összefog 
lalható hatásokat csak a m inta feloldásával lehet 
m egbízhatóan m inim álisra csökkenteni. Az oldás
sal egyrészt hígítjuk a m intát, és a m egfelelően  
m egválasztott oldószerrel csökkentjük az abszorp
ciót és az esetleges m ásodlagos gerjesztést, m ásrészt 
m egszüntetjük a szem csem éret-problém át, har
madszor hom ogén m intát nyerünk a mérésekhez.

A m intából k észített oldat lehet vizes oldat vagy  
egyéb szervetlen vagy szerves oldószerrel készült 
oldat, és lehet valam ely öm lesztőszerrel (feltáró 
szerrel) készült szilárd oldat.

Az elemzés elméleti alapja

M egem lítendő, hogy nem csak a bevezetésben  
em lített „standard” -okkal fe lvett kalibráló gör 
béről történő kiértékelés az egyetlen  m ódja annak, 
hogy a mérési eredm ényekből a keresett koncent 
rációt kiszám ítsuk. Sok esetben pl. igen hasznos 
a belső standardos módszer, am elynek lényege az, 
hogy a keresett (vizsgálandó) kompenenshez kö 
zelálló rendszámú (hasonló abszorpciós tulajdon 
ságú) elem et adnak ismert m ennyiségben a m intá 
hoz, és mérik m ind a keresett, m indpedig a belső 
standardként addicionált elem  kiválasztott vona 
lának intenzitását, feltételezve, hogy a m inta  
többi kom ponense által gyakorolt m átrix-hatás
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m indkét elemre azonos. B auxitok fő alkotóinak  
m eghatározására azonban ez a módszer nem  alkal
mas, mert egyrészt nagy koncentrációban jelenlevő  
elem ek esetén  nem m egfelelő, mert ilyen nagy ad- 
díció m egváltoztatná a m átrixot, m ásrészt azért, 
m ert egyetlen  k iválasztott elem, m int belső 
standard, nem felel m eg az összes m eghatározandó  
elemhez, több elem belső-standardként történő  
adagolása pedig már nehézkes és bonyolult lenne.

U gyanilyen  okok m iatt nem alkalm azható jelen  
esetben az addíciós módszer sem, am elynél tu laj 
donképpen m agát a m eghatározandó elem et addi- 
cionálják belső-standardként.

Többkom ponensű, változó összetételű  anyagok  
(ércek, kőzetek, ásványok) rtg-fluoreszcenciás elem 
zésére igen jól és általánosan alkalm azható mérési 
és kiértékelési módszer a T e r t i a n  [9, 10, 11] által 
b evezetett ún. „kétszeres hígítás” módszere. A l
kalm as feltárószerben (oldószerben) a m intából 
növekvő m ennyiségeket tár (old) fel és méri az A  

elem fluoreszcens intenzitását. Olyan koordináta- 
rendszerben, am elynek abszcisszáján az A  elem  
koncentrációját, ordinátáján pedig az intenzitás 
értékét tü n teti fel, egy —  az abszcissza felé konkáv  
oldalát m utató —  görbét kapunk, m ert (általában) 
a m inta nagyobb mértékben abszorbeálja (gyengíti) 
az A  elem  sugárzását, m int a feltárószer. R itkán  az 
ellenkezője is előfordulhat, ezért a görbe görbülete 
a m intának az A  elemre gyakorolt m átrix-hatását 
fejezi ki.

A  görbe és a görbének az origóban m eghúzott 
érintője az origó közelében fedi egym ást, vagyis  
ahol a m inta koncentrációja kicsi (tart 0-hoz), a 
m átrix-hatás is közel zéró. Az érintő ábrázolja azo 
kat az in tenzitásokat, am elyeket az A  elemre egy  
elm életi közegben mérnénk, ahol a m inta oldatá 
nak az A  elemre vonatkozó abszorpciós koeffi 
ciense a tiszta  oldószerével m egegyezik.

Az érintő egyenlete

m = x -
A  görbe egyenlete

X

ahol <p a m inta m átrix faktora az A  elem fluoresz 
cens sugárzására, cp kísérletileg m eghatározható a 
m inta két különböző beméréséből, mérve az A  

elem  c ± és c2 koncentrációjához tartozó i x és i 2 

fluoreszcens in tenzitásokat. H a a bem éréseket 
úgy választjuk meg, hogy c2= 2 c 1, akkor

1 _— i 2

C2 ^2 *1

m ég egyszerűbben, cp k ifejtése nélkül ( 1 .  á b r a )

1 1 1

ahol i 2 az érintő ordinátája, a c2 koncentrációhoz 
tartozó pontban, vagyis az „elm életi közegben” ér 
vényes „korrigált” intenzitásérték , am elyet ily  
m ódon a mért i 1 és i 2 értékekkel ki lehet számítani.

Ilyen  „elm életi” közegben m inden kalibráló 
görbe lineáris. Az A  elemből vagy  annak valam ely  
ism ert vegyületéből az А - t  két különböző koncent 
rációban tartalm azó öm ledéket (gyöngyöt) ké-

1. ábra . E g y  elem  in te n z i tá s — ko n cen trá c ió  fü g g v é n y e  

fe l tá r t  g y ö n g y b e n  és „e lm é le ti” közegben

szítve és ezeken az A  fluoreszcens in tenzitását 
m érve egyszerű aránnyal kiszám ítható az A  elem  
koncentrációja a m ért (ism eretlen) m intában.

Olyan anyagok röntgenfluoreszcenciás elemzése 
esetében, am elyeknek alkotó elemei azonosak és 
ezek koncentrációja nem túl tág  határok közt vá l 
tozik, nem szükséges a kétszeres hígítás elvét k ö 
vetni, elegendő egyetlen  intenzitásm érés a m intán  
és egy a standardon. A m ért fluoreszcens in ten 
zitások aránya

____ /r„

iu  У  А /АЕ

ebből már kiszám ítható a keresett koncentráció 
( C a ) :

c a  =  y a .
'i'u l^u

Itt: Y A =  az A  elem koncentrációja a \

standardban ( kons-
i u =  az A  elem  fluoreszcens in- < tansok  

tenzitása a standardban ' 
p„ =  a standard tömegabszorpciós együ tth a 

tója (a prim er-fa  fluoreszcens sugár
zásra)

p iE =  a m inta tömegabszorpciós együtthatója  
(a prim er-fa  fluoreszcens sugárzásra).

Tehát csak a m eghatározandó elem  fluoreszcens 
in tenzitását ( Í e ) kell mérni és ellenőrizni a minták 
töm egabszorpciós együtthatóinak változását ( ц е ),  

ill. piß-1 az öm lesztőszer m inőségének és m ennyisé 
gének m egfelelő m egválasztásával szűk korlátok  
közt kell tartani.

Bauxitok elemzése

B auxitok  rtg-fluoreszcenciás elem zését T e r t i a n  

szerint [7, 8, 10, 11] végeztük el. B auxitok megöm- 
lesztéséhez egyaránt alkalm as akár a bórax m agá 
ban, akár a litiu m tetraborát—lantánoxid  elegy.

A könnyű elem ek —  különösen az A1 és a Si —  
mérése szem pontjából a bórax hatásosabb, és 
előnye az is, hogy a bórax könnyebben beszerezhető 
és sokkal olcsóbb, m int a lítium tetraborát.
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A z e ta lo n o k  ö ssz e té te le  és a bauxit m in ták  n ed ves e lem zé s i ad ata i
1. táb láza t

M in ta  je le A U 0 3 F e 20 3 S iO „ T i 0 2 ' C aO
I z z í tá s i

v e s z te sé g

„ A ” 0 ,3 5 0  g 0 ,0 8 0  g 0 ,0 2 5  g 0 ,0 3 0  g 0 ,0 0 6 4  g
„ B ” 0 ,2 7 6  g 0 ,1 5 0  g 0 ,0 5 0  g 0 ,0 1 5  g 0 ,0 1 9 3  g
„ C ” 0 ,2 2 6  g 0 ,1 8 0  g 0 ,0 8 0  g 0 ,0 1 0  g 0 ,0 1 3 0  g

138 b x 4 9 ,5 % 12 ,8% 1 0 ,8 % 5 ,2 % 1 7 ,1 %
158 b x 9 0 ,2 % 2 0 ,4 % 1 ,1 % 3 ,8 % 13,0%
174 b x 4 3 ,3 % 16,6% 18 ,1% 2 ,2 % 18 ,2 %
H a  b x 5 0 ,5 % 2 2 ,5 % 8 ,0 % 2 ,3 5 % 10 ,8%

A P W  1 540  v á k u u m sp ek tro g rá f b eá llítá s i ad ata i
2 . táblázat

M e g 
h a t á r o 
z a n d ó
e lem

R tg -c s ő  te rh e lé s e

E le m z ő
k r i s tá ly S z á m lá ló

G o n io m e te r
á l lá s

K o l l im á to r
S z á m lá 
lá s i id ó ,

sec

E le m z ő 
v o n a l

f e s z ü l t 
ség ,
k V

á r a m 
e rő ssé g ,

m A

A l 40 24 P É T Á tfo ly á s o s  p r o p .  s z á m lá ló 146 ,06 d u r v a 40 Ka.
Si 40 24 P É T Á tfo ly á s o s  p r o p .  s z á m lá ló 109 ,20 d u r v a 100 K a

F e 20 6 L iF Á tfo ly á s o s  p r o p .  s z á m lá ló 5 7 ,3 0 f in o m 40 K a
T i 24 12 L iF Á tfo ly á s o s  p r o p .  s z á m lá ló 8 6 ,0 0 f in o m 40 K a
C a 40 20 L iF Á tfo ly á s o s  p r o p .  s z á m lá ló 113 ,07  .- d u r v a 40 K a

Vizsgálati metodika

Alumíniumoxidból, vasoxidból, sziliéin moxid- 
ból, titánoxidból és kalcium karbonátból össze
m értünk három  különböző összetételű „eta lon t” 
és ezekből, valam int a feltárószerként használt 
bóraxból is, gyöngyöt ön tö ttünk , am elyet vakpró 
bának  használtunk. A három  etalon összetételét 
és a mérésekhez k iválaszto tt baux it m inták nedves 
elemzési ad a ta it az 1. táblázatban foglaltuk össze. 
A bauxitokát feltárás e lő tt 1050 °C-on kiizzíto ttuk 
és a k iizzíto tt baux it m intákból 0,500 g-t tá r tu n k  
fel 10 g vízmentes bóraxban, 1100 °C körüli hő 
mérsékleten (gázlángon, muftiival); egy feltárás 
ideje kb. 20 perc volt. A feltárást 3% arannyal ö t 
vözött p la tina  tégelyben végeztük. Az ömledéket 
260 °C-ra előm elegített króm acél lemez (korong)

3. ábra. Fe20 2 rtg. fluoreszcenciás meghatározása 
bauxitban

sim ára polírozott felületére ön tö ttük  ki, és lassan 
hagytuk  hűlni.

PW  1540 vákuum spektrográffal dolgoztunk. 
A kis rendszám ú elemek leghatásosabb gerjesztése 
érdekében Cr anódú röntgencsövet használtunk. 
A készülék beállításának ad a ta it a 2. táblázatban 
foglaltuk össze.

Al, Si, Fe és Ti meghatározása

A 2—5. ábrák tartalmazzák az Al, a Si, a Ti és 
a  Fe mesterséges keverékek alapján kap o tt mérő 
görbéit és ezeken bejelölve a  kísérletekhez felhasz 
ná lt bauxitm intákon m ért in tenzitásokat.

A mérések értékeléséből levonható következte 
tések :

A mérések pontossága: a 2—5. ábrából látható, 
hogy a mesterséges „etalonokkal” készített mérő-
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4. ábra. SiOo rtg. Jluoreszcenciás meghatározása 
bauxitban

5. ábra. TiO„ rtg. fluoreszcenciás meghatározása 
bauxitban

görbék lineárisak. A mérőgörbéken a bauxitok  
szilícium  és titán  pontjai szépen illeszkednek (ma
xim álisan 2 rel. % eltérés). Alum ínium  és vas ese 
tében ném elyik m intánál 3 rel.% eltérés m utatko 
zik.

A feltárószer— bauxit arányt azért választottuk  
ilyen  nagynak, mert kiszám ítottuk, hogy ilyen  
hígítás esetében már olyan csekély lesz az egyes 
elem ek koncentrációváltozásából eredő eltérés a 
töm egabszorpciós együtthatóban, hogy az egyes 
elem ekre az adott koncentráció határok közt lineá 
ris lesz a koncentráció-intenzitás összefüggés. Si, 
Ti, A1 és Fe esetében még ilyen hígításkor is elég 
nagyok a mérendő intenzitások. A mérési időket 
olyan hosszúra választottuk, hogy a m ért in tenzi
tások 104 nagyságrendűek legyenek, ebben az eset 
ben az im pulzusszám lálás statisztikus hibája (a

P o is s o n ,  ill. G a u s s  eloszlás standard deviációját 
feltüntető  képletből szám olva):

(т=-)-уЖ

és ebből a relatív  százalékos hiba

O--100 100
N

képlet alapján 1 rel.% alatt marad.
A mérési adatok kiértékelésekor ném ely esetben  

ennél nagyobb eltérést talá ltunk a kémiai elem zés 
sel m egadott értékektől. H a a nedves kém iai elem 
zést fogadjuk el jónak, akkor a m intaelőkészíté 
sünkben kell keresnünk az eltérések okát. A gyön 
gyök alakja, mérete, felszínük sim asága nem tök é 
letesen sikerül egyform ára, ennek tulajdonítható  
a m inta előkészítéséből szárm azó hiba.*

A  gyöngyöntés m unkáját nagyon leegyszerűsíti 
az olyan félautom ata berendezés, am ilyen hazánk 
ban pl. а V. У. E. Á sványtan  tanszékének birtoká 
ban van. Ezzel dolgozva a gyöngyöntés ideje jelen 
tősen lecsökken, egyform a méretű, jó minőségű  
gyöngyöket kapnak, a selejt, az elrepedt, vagy  szét 
pattant gyöngy ritka. K ísérleteinkhez három bau 
x it m intából mi is öntöttünk  gyöngyöket ezzel a 
berendezéssel, ezért a lehetőségért köszönetünket 
fejezzük ki ezúton is.

C a  m e g h a tá r o z á s a

A kalcium  a bauxitnak nem  főkom ponense, csak 
szennyező eleme, rendszerint csak tized-százalék  
nagyságrendben van jelen. Ilyen  kis koncentrá 
cióban jelenlevő elem  rtg-fluoreszcens m eghatáro 
zására nem indulhatunk ki a felh ígított m intából, 
mert kicsik lesznek a mért intenzitások. Méréseink
nél ezenkívül m ég azt tapasztaltuk, hogy a feltá 
ráshoz használt bórax vakértéke magas vo lt a Ca 
K a vonalán. Ezért a bauxitok Ca tartalm ának  
m érését 45 pm -es szem csem éretre porított m inták 
ból hígítás és kötőanyag nélkül préselt pasztillákon  
végeztük.

Az irodalomból [13, 14] ism eretes, hogy változó  
összetételű  m inták (pl. ércm inták) egyes, kis 
m ennyiségben jelenlevő komponenseinek m érése
kor a mintáról szórt sugárzást alkalm azták —  m in t 
egy  belső standardként —  úgy, hogy m érték a 
m eghatározandó elem karakterisztikus sugárzásá 
nak in tenzitását és a m intán szóródó sugárzás in 
tenzitását egy m eghatározott hullám hosszon. Ez 
a mérési hely lehet a csőnek ( az anódnak) a m intán  
koherensen szórt primer vonala, vagy a cső von a 
lának hosszú hullám hosszú oldalán jelentkező  
C o m p t o n - s á v , vagy  a fékezési (folytonos) sugárzás. 
E zzel a módszerrel m ind a készülék ingadozásai, 
m ind pedig a m inta m átrix-hatásából származó hi
balehetőségek korrigálhatok.

Mi a kalcium  K a vonalának (3,36 Á) intenzitását 
és 3,20 Á -nél a szórt sugárzás (háttér) intenzitását

* A  m é ré s  te l je s  h ib á já h o z  h o z z á já r u l  m é g  a z  ú n . 
a p p a r a t i v  h ib a ,  ill. r ö v id tá v ú  k ó s z ü lé k in g a d o z á s b ó l 
e re d ő  h ib a . A  P W  1540 t íp u s ú  r tg .  s p e k t r o g r á f r a  
M artin  [1 2 ] m é ré se i és  s z á m o lá s a  a l a p já n  ez 0 ,4 %  : a  m i 
e r re  v o n a tk o z ó  m é ré s i és  s z á m o lá s i  a d a ta in k  ezze l m e g 
e g y e z n e k .
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m értük. A mért intenzitások hányadosa a m érő
görbe segítségével adja a Ca koncentrációt.

A vizsgálathoz 45 pm szem cseméretre porított 
bauxit m intákból 3,50 g-t lem értünk és 8 tonna  
nyom ással 28 mm belső átm érőjű rézgyűrűbe pasz 
tillá t préseltünk.

Méréseinkhez három, nedves kémiai m ódszerek 
kel m egbízhatóan elem zett bauxit m intát válasz 
to ttunk  alapul, és ezek mérési adataival vettü k  fel 
a kiértékelő görbét ( 6 .  á b r a ) .  A mérőgörbe absz 
cisszájára kalcium oxid m ennyiségét (% -ban), or
dinátájára pedig a csúcs-háttér intenzitás viszonyt 
( h s j l h )  mértük fel.

6. ábra. Mérőgörbe GaO meghatározásához bauxitban

A mérésekhez felhasznált bauxitm inták kai
éi um oxidtartal mának nedves elemzési adatait és 
a rtg-fluoreszcenciás méréseinek eredm ényeit a
3 . tá b lá z a tb a n  foglaltuk össze. Ugyanebben a táb- 
kázatban tüntettük  fel a kétféle méréssel kapott 
eredm ények egym ástól való  eltérését rel. %-ban.

A rendelkezésünkre álló m inta m ennyiségétől 
függően két, illetve három párhuzamos pasztillát 
préseltünk, és ezek adataiból kiszám ítottuk méré
seink reprodukálhatóságát, am ely méréseink töb b 
ségénél jobb, mint 1%, néha eléri a 2% -ot, ritkán  
a 3% -ot.

A nedves kém iai méréshez v iszon yítva  m utat 
kozó eltérés a 3 . tá b lá z a t  tanúsága szerint tehát két- 
háromszor nagyobb, m int a rtg-m érésnek a repro
dukálhatósága (Kát. 17. sz. m inta esetében, a na 
gyon kis kalcium tartalom  okozhatja a m ég na 
gyobb különbséget).

3. táblázat
B a u x it m in tá k  C aO -tartalin án ak  n ed ves  

és r tg -flu o r esz cen c iá s  e lem zé sén ek  ad ata i

B a u x i tm in ta K a lc iu m o x id ,  %

E l-
ООГ

r tg - té ré s ,
je le s z á m a n e d v e s  e le m z é s e lem - r e l .%

zés

18. í . 0 ,8 2  j k a l ib r á c ió s
IV . 2. 0 ,5 9  [ m é rő p o n to k
V I . 3. 0,41 1
15. 4. 0 ,44 0 ,4 2 +  2 ,3
17. 5. 0 ,3 4 0 ,3 3 +  1,5
S . M . 1 -F . 6. 0 ,7 3 0 ,7 8 +  3 ,3
K á t .  17 7. 0 ,2 8 0 ,2 5 +  5 ,5
K á t .  15 8. 1,26 1,30 +  1,55

Ö sszefoglalás

B auxitok fő kom ponenseinek (Al, Si, Fe, Ti) 
m eghatározását a T e r t i a n  által k idolgozott m ód 
szer alapján bóraxgyöngyből (szilárd oldatból) 
végeztük el. A négy alkotó m eghatározásának  
ideje —  a bauxit m inta izzítása és bemérése után —  
60 perc. Ezen elemek m eghatározása 2— 3 rel. % 
hibával végezhető el.

A kalcium tartalm at porított m intából préselt 
pasztillán mérjük, 2— 3 rel. % pontossággal. E gy  
pasztilla préselésének és ebből a kalcium  röntgen- 
fluoreszcenciás m eghatározásának időszükséglete 
15 perc.

E gy  bauxitm intából általában 3 párhuzamos 
gyöngyöt öntünk és 3 párhuzamos pasztillát pré
selünk.

S a j á t  t a p a s z t a l a t a i n k  é s  a  k a p o t t  e r e d m é n y e k  
a l a p j á n  a  T e r t i a n - f é l e  r ö n t g e n f l u o r e s z e e n c i á s  e l j á 

r á s  b a u x i t o k  e l e m z é s é r e  j ó l  h a s z n á l h a t ó .
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Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek

A  K a is e r  A lu m in iu m  2 m illió  $ - t  f o r d í t  e g y  v ö rö s is z a p  
k e z e lő  e l já r á s  k ife j le s z té s é re . A z ú j  e l já r á s  a  v ö r ö s is z a p o t  
e g y  80 h e k tá r o s ,  a lu l  d r é n c s ö v e z e t t  h o m o k á g y r a  s z iv a ty -  
ty ú z z a ,  m e ly e t  k b . 10 m  m a g a s  g á t  v esz  k ö r ü l .  A  v ö r ö s 
i s z a p b a n  le v ő  a lk a l ik u s  fo ly a d é k  á t s z iv á r o g  a  h o m o k 
á g y o n  a  d r é n c s ö v e k b e  és  v is s z a k e r ü l  a  k ö r f o ly a m a tb a .  
A z e l já r á s  b e v e z e té s é t  k é t  é v i k u t a t á s  e lő z te  m e g , és  a' 
s z ű rő - tá ro ló  b e re n d e z é s  n o v e m b e r  k ö z e p é n  k e r ü l t  
ü z e m b e  O a k la n d b a n  (C a lif). K a is e r  s z e r in t  az  ú j  e l já r á s  
lé n y e g e s e n  k e v e s e b b  h e ly e t  ig é n y e l, m in t h a  „ v ö rö s is z a p  
t a v a k a t ”  a lk a lm a z n á n a k .  A  v á l la l a t  k ö z lé se  s z e r in t  az  
e l j á r á s t  1 9 7 6 -b a n  a  B a to  R o u g e  t im f ö ld g y á r b a n  is b e 
v e z e t ik .
A m e r ic a n  M e ta l  M a r k e t ,  8 1 . к .  2 3 0 . az . 1 9 7 4 . n o v .  2 0 . p .  8.

*

А т а х  A lu m in iu m  m o s t  ú ja b b  n e h é z s é g e k b e  ü tk ö z ö t t  
a  187 e t / é v  k a p a c i tá s ú  k o h ó  é p í té s é v e l  k a p c s o la tb a n .  
A z a lu m ín iu m k o h ó  W a r r e n to n b a n  (O re g o n )  é p ü ln e . A z 
O regon E n v ir o n m e n ta l Q u a lity  C o m m is s io n  (E Q C ) А т а х -  
n a k  az  á l la m i le v e g ő  sz e n n y e z é s i s z a b v á n y b a n  c s a k  1 ,0  lb  
f lu o r id  e m is s z ió t  í r t  e lő  m in d e n  t o n n a  te r m e l t  a lu m ín iu m  
u tá n .  A m a x  m u n k á b a  á l l í t o t t a  m ű s z a k i  e m b e r e i t  és 
b e j e le n te t te ,  h o g y  n e m c s a k  e lé r i  a z  á l la m i s z a b v á n y t ,  d e  
a  f lu o r - k ib o c s á tá s  m in d ö s sz e  0 ,4  lb  le sz  t e r m e l t  a lu m í 
n iu m  to n n á n k é n t .  M ik o r  A m a x  a z t  h i t t e ,  h o g y  m e ssz e  
tú l t e l j e s í t e t t e  a z  e lő ír á s t ,  a k k o r  a z  E Q C  to v á b b f e s z í 
t e t t e  a  h ú r t  és  O re g o n t I .  O. k ö r z e tn e k  n y i lv á n í tv a  
„ g y a k o r la t i l a g  n u l l a ”  f lu o r io n  s z e n n y e z é s t  í r t  e lő . A z 
e g y e d ü li  m e g o ld á s , ú g y  lá ts z ik ,  A m a x  ré s z é re  az , h o g y  
a  k o h ó t  O re g o n  m á s  ré s z é b e  te le p í ts e .

M e ta ls  W e e k ,  4 0 . к .  2 . sz . 1 9 7 5 . j a n .  13 . p .  3.

*

A z U S  k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lé s  a  k a p a c i tá s  9 3 % -á ra  
c s ö k k e n . A  l a n y h a  k e r e s le t  a z o n b a n  a  f in o m ító  és  f e l 
d o lg o z ó  ü z e m e k e t  is é r in t i .  A z U S  a lu m ín iu m ip a r  je le n 
leg  a  k a p a c i tá s  6 ,8 % - á t  (335  e t /é v )  l e á l l í to t t a .  A z  ö t  
n a g y  v á l la l a t  te rm e lé s c s ö k k e n té s e :

L e á l l í t o t t  k a p a c i t á s ,
t / é v

A lc o a  ...........................................................  4 6  0 0 0
A n a c o n d a  ....................................................  18  0 0 0
M a r t in  M a r i e t t a ........................................  2 0  0 0 0
O r m e t  ...........................................................  1 09  0 0 0
R e y n o l d s ......................................................  1 4 2  0 0 0

ö s s z e s e n  ......................................................  3 35  0 0 0

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  2 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  13 .

*

A  c h ile i k a to n a i  k o r m á n y n a k  1 9 7 4 -b en  a  k ü lfö ld i  
r é z ü z le te k b ő l  k b . 2 m il l iá rd  $ b e v é te le  v o l t .  A  t e r v e z e t t  
é v i  900 e t - v a l  s z e m b e n  c s a k  870  e t  r e z e t  a d o t t  e l, d e  ez 
is lé n y e g e s e n  tö b b  az  1973 . é v i 650 e t -n á l .  A z e x p o r t  
a z o n b a n  1 9 7 5 -b en  n e m  fo g  n ö v e k e d n i ,  a  C IP E C  t e r m e 
lé s c s ö k k e n té s ,  a  j a p á n  tú l te r m e lé s  és  a  v i lá g  n y o m o t t  
ip a r i  k i l á tá s a i  m ia t t .  L M E  m e g á l la p í tá s a  s z e r in t  C h ile  
m in d e n  p e n n y  r é z á r c s ö k k e n é s  u t á n  a  v i lá g p ia c o n ,  é v i 
18 m illió  $ - t  v e s z ít ,  p . 1.

*

P h e lp s  D o d g e  to v á b b  c s ö k k e n t i  a  te r m e lé s t  a r iz o n a i  
és  n e w  m e x ic o i  r é z b á n y á ib a n ,  p . 1.

*

K a n a d a  k ö v e t te  az  U S  ré z te r m e lő k  á r c s ö k k e n té s é t .  
A  w ir e b a r  á r a  K a n a d á b a n  6 8 .1 2 5  c / lb .  (K $ )  p . 1.

M e ta ls  W e e k  46 . к .  2 . s z . 1 9 7 5 . j a n u á r  13 .

*

A  c h i le i k o r m á n y  a  k ö v e tk e z ő  n é h á n y  é v b e n  k ü lfö ld i  
tő k e b e r u h á z á s o k k a l  a k a r j a  k if e j le s z te n i  a z  E L  Á b ra ,  
L o s  P e llabres  é s  A n d eca llo  p o r f i r r é z  te le p ü lé s e k e t .  E z  a  
h á r o m , m á r  r é g e b b e n  is m e r t  r é z b á n y a  k e r ü ln e  m ű v e lé s re ,  
h a  a  k o r m á n y n a k  s ik e rü l  k ü lfö ld i  tő k e p a r tn e r e k e t  t a 
lá ln i.
M in in g  E n g i n e e r in g ,  2 6 . к .  1 1 . s z . 1 9 7 4 . n o v .  p .  2 2 — 2 8 .

*

A sa rc o  S a c a to n  m ű v e i  1974  f e b r u á r já b a n  k e z d te k  t e r 
m e ln i.  A  k ü ls z ín f e j té s  és  d ú s í tó m ű ,  a m e ly  P h o e n ix tő l  
(A riz .)  d é l n y u g a t r a  fe k sz ik , t e r v e k  s z e r in t  é v i 21 e t

d ú s í t m á n y t  fog  e lő á l l í ta n i .  A  d ú s í t m á n y t  A sa rc o  H a y d e n  

(A riz .)  és  E l  P a so  (Т е х .)  r é z m ü v e ib e n  f o g já k  fe ld o lg o z n i. 
A  b e c s ü l t  r é z t a r t a l é k  k ö z e l  48  m illió  t ,  0 ,9 5 %  r é z t a r t a 
lo m m a l.
M in in g  E n g i n e e r in g ,  2 6 . к .  1 1 . s z . 1 9 7 4 . n o v .  p .  2 9 — 32.

*

Asarco  a z  S 0 2 v é g g á z o k a t  d im e t i l a n i l in  (D M A ) e l j á 
r á s s a l  d o lg o z z a  fe l. A  r é z k o n v e r te r e k  g á z te rm é k e ib ő l  
c s e p p fo ly ó s  S O ,- t  é s  k é n s a v a t  á l l í t a n a k  elő . A  v é g g á z o 
k a t  s z á r í t j á k ,  s ű r í t i k  és  k o n d e n z á l já k .  A  Tacoma rézkohóba 
d ú s í t m á n y  f o r m á já b a n  a d a g o l t  ö ssz es  k é n m e n n y is é g  
5 1 % - á t  n y e r ik  v is s z a  c s e p p fo ly ó s  SO., f o r m á já b a n .  A  k ö z 
le m é n y  i s m e r te t i  a  D M Ä  f o ly a m a to t .

M in in g  E n g in e e r in g ,  2 6 . к .  1 1 . s z . 1 9 7 4 . n o v .  p .  3 6 — 38 .

*

A z In te r n a tio n a l  B a u x i te  A s s n . -п е к  10 o r s z á g a  e lső  
te l je s  ü lé s é t  t a r t o t t a  G e o rg e to w n b a n  (G u y a n a ) .  Ú g y  
d ö n tö t t e k ,  h o g y  e g y  c s o p o r to t  a l a k í t a n a k  a  k ö z ö s  á r p o 
l i t ik a  k i a la k í tá s á r a .  A  h á r o m  ú j  t a g  e g y ik e , H a i t i ,  J a -  
m a ik a - t íp u s ú  b a u x i t a d ó t  fog  a lk a lm a z n i ,  a  D o m in ik a i  
K ö z tá r s a s á g  m é g  n e m  d ö n t ö t t ,  m e r t  f e lf ü g g e s z te t te  t á r 
g y a lá s a i t  a z  A lc o a -v a l ,  é s  G h a n a  n e m  a k a r j a  a  k e z é t  
m e g k ö tn i .  —  G u y a n á b a n  je le n le g  a z  a  h e ly z e t ,  h o g y  
R e y n o ld s  a z  a d ó ü g y e t  a  g u y a n a i  b író s á g  k e z é b e  a d t a .

A m e r ic a n  M e ta l  M a r k e t ,  8 1 . к .  2 3 5 . s z . 1 9 7 5 . d e c .  p .  11 .

*
Great Lakes Carbon Corp. b e j e le n te t te ,  h o g y  1974. d ec . 

1-i h a t á l l y a l  a  k a l c in á l t  p e t ro lk o k s z  e x p o r t - á r á t  1 5 % -k a l 
fe le m e lte .  A z á re m e lé s ,  a m e ly  11 $ - t  j e le n t  to n n á n k é n t ,  
f .o .b . U S  G u lf  C o a s t  és  L o n g  B e a c h , C a lif .,  a  p e t ro lk o k s z  
á r á t  84 $ - ra  n ö v e li .

A m e r ic a n  M e ta l  M a r k e t ,  8 1 . к .  1 1 . s z . 1 9 7 4 . d e c .  p .  11 .

*

A  ja p á n  a lu m ín iu m k o h ó k  a  k é s z le te k  r o h a m o s  n ö v e 
k e d é s e  m i a t t  a  t e r m e lé s t  e rő s e n  c s ö k k e n t ik .  M itsubishi 
jö v ő  h ó n a p b a n  c s a k  6 0 %  k a p a c i tá s s a l  d o lg o z ik . N ippon  
Light M etal 386 e t / é v  k a p a c i tá s á n a k  f e b r u á r b a n  c s a k  
8 0 % - á t  m ű k ö d te t i .  M ás j a p á n  te r m e lő k  is 15— 4 0 % -k a l  
c s ö k k e n te t té k  a  te rm e lé s t .

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  p .  6 .

*
A z  é s z a k -a m e r ik a i  a lu m ín iu m te r m e lő k  r a k t á r k é s z 

l e te i  1974  o k tó b e r é b e n  e lé r té k  a  825  e t - á t .  A  n y u g a t i  
v i lá g  te l je s  a lu m ín iu m k é s z le te  o k tó b e r b e n  (1974) e lé r te  
a z  1 672 500  t - á t ,  ez 1 4 % -k a l  t ö b b ,  m in t  az  e lő ző  é v  h a 
s o n ló  id ő s z a k á b a n .

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3. s a . 1 9 7 5 . j a n .  p - 6.

*

Kaiser A lu m in iu m  k ö z ö l te ,  h o g y  b e v é te le i  1 9 7 4 -b en  
3 6 % -k a l,  1,7 m il l iá rd  $ - ra  n ő t te k ,  a  s z á l l í tá s o k  c s ö k k e n 
te k .

A z  U S  h a z a i  b a u x i t t e r m e lé s  1 9 7 4 -b e n  k b .  5 % -k a I ,  
k ö z e l 2 m illió  t -га  n ő t t ,  k ö z li  a  Bureau of M ines. A z  U S  
a lu m ín iu m ip a r  b a u x i t- s z ü k s é g le té n e k  9 0 % - á t  m é g  m in 
d ig  k ü ls ő  fo r r á s o k b ó l  fed e z i.

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3 . 1 9 7 5 . j a n .  p .  6.

*

M íg  az  U S  é s  j a p á n  k o h ó k  m in d e n  n a p  ú ja b b  le á l l í 
t á s o k a t  je le n te n e k ,  a d d ig  a  h á r o m  U K  te rm e lő  ö t  a l u 
m ín iu m k o h ó ja  k ö z e l t e l je s  (339  e t /é v )  k a p a c i tá s s a l  d o l 
g o z ik . B ritish  A lu m in iu m  Invergordon-i 100 e t -á s ,  
Alcan U K  120 e t - á s  k o h ó ja  L y n e m o u th b a n  te l je s  k a p a 
c i tá s o n  ü z e m e l,  a  t ö b b i  k is e b b  k o h ó  se m  c s ö k k e n te t te  
a  te rm e lé s t .  H o g y  a z  a n g l ia i  a lu m ín iu m k o h ó k  tu d n a k - e  
m a jd  f o ly a m a to s a n  te l je s  k a p a c i tá s s a l  d o lg o z n i, a z  az  
o r s z á g  g a z d a s á g i  h e ly z e té tő l  fü g g .
M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  p .  6.

*

A lc o a  m á rc iu s  1 -év e l to v á b b i  é v i  94  e t - v a l  c s ö k k e n t i  
a  t e r m e lé s t  (e d d ig  m á r  é v i  45 e t - t  á l l í t o t t  le ), íg y  a z  U S- 
b e n  b e é p í t e t t  1 ,5 7 5  e t  k a p a c i tá s á n a k  c s a k  9 1 % -á v a l  
d o lg o z ik . N é g y  m á s ik  U S  k o h ó  é v i  289 e t - v a l  c s ö k k e n  -
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t e t t e  a  te rm e lé s t .  (R eyn o ld s  142 e t , O rm át 109 e t - á t  á l l í 
t o t t  le; M a r tin  M a r ie tta  20 e t - v a l  és  A n a c o n d a  18 e t -v a l  
c s ö k k e n te t te  a  te rm e lé s t) .
p . 6.
M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  p- 6.

*

A le a n  ö t  k a n a d a i  k o h ó já b a n  ö ssz e se n  é v i 100 e t  k a p a 
c i t á s t  a k a r  le á l l í ta n i ,  ez a z t  je le n t i ,  h o g y  a  m ű k ö d ő  k a 
p a c i tá s  k a n a d a i  k o h ó k a p a c i tá s á n a k  c s a k  9 0 % -a .

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  p .  6.

*
A  j a p á n  ré z k o h ó k  p é n z s e g é ly é r t  f o r d u l t a k  a  m in is z té 

r iu m h o z . J a p á n  ré z te r m e lő i  30 é v e  —  a  m á s o d ik  v i lá g 
h á b o r ú  ó t a  —  a z  e g y re  n ö v e k v ő  k é s z le te k  m i a t t  m o s t  
v a n n a k  a  le g n a g y o b b  k r íz is b e n . A  m u n k á s -e lb o c s á tá s o k  
e g y re  g y o r s u ln a k ,  k ü lö n ö s e n  a z o k n á l  a  k o h ó k n á l ,  a h o l 
a  te rm e lé s c s ö k k e n té s  e lé r te  a z  5 0 % -o t .  A z e g y ik  k o h ó  
v e z e tő je  a  h e ly z e te t  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  je l le m e z te :  
, ,É le t - h a lá l  p r o b lé m á v a l  á l lu n k  s z e m b e n .”
M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к . 3 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  p .  2.

*

A  v ilá g  r é z k é s z le te i  1974 n o v e m b e r é r e  m á r  550 e t - r a  
n ő t te k ,  m e ly n e k  jó  r é s z é t  az  U S -b a n  tá r o l já k .

M e ta ls ,  W e e k , 46 . к . 3 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  2 0 . p .  3.

*
I n d ia  n e m  so k  r e z e t  fo g y a s z t ,  k ü lö n ö s e n  a  n y u g a t i  

m é r té k k e l  m é rv e . 1 9 7 4 -b en  I n d ia  50 e t  r e z e t  im p o r t á l t  a  
s a j á t  s z e ré n y  13 e t - á s  te rm e lé s é n e k  a  k ie g é sz íté sé re . 
A  k o r m á n y  v é le m é n y e  s z e r in t  a  te rm e lé s k e r e s le t  c s a k  
1990  t á j á n  k e r ü l  e g y e n s ú ly b a .

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . 3 . 1 9 7 5 . j a n .  p .  3 .
*

C h ile  n y o m á s t  a k a r  g y a k o r o ln i  GIPEG- p a r tn e r e i r e  
—  P e r u ,  Z a m b ia  és  Z a ire  — , h o g y  a  r é z e x p o r to t  to v á b b  
c s ö k k e n ts é k .  A  C IP E C  v é g r e h a j tó  b iz o t ts á g a  j a n u á r  
3 1 -én  ú g y  d ö n tö t t ,  h o g y  a  m in is z te r i  k o n f e r e n c ia  (C o n 
f e re n c e  o f  M in is te r te rs )  P á r iz s b a n  á p r i l is  v é g é n  ü l m a jd  
össze .

M eta ls W e e k , 46. к . 3. sz. 1975. j a n .  p . 3.
*

Z a m b ia  s z á l l í tá s i  p ro b lé m á i  m e g ja v u ln a k ,  h a  k é t  ú j 
v a s ú tv o n a l a t  é p í t ,  a m e ly  ö s s z e k ö ti  a z  o r s z á g o k k a l  k ö r ü l 
z á r t  n e m z e te t  L o b ito  k ik ö tő jé v e l  A n g o lá b a n  és  a  m o 
z a m b ik i  N a c a la -v a l .  p .  3.

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3 . s z . 1 8 7 5 . j a n .  p .  3.
*

A rg e n t ín a  h iv a ta lo s  k ö re i e g y re  g y a k r a b b a n  és k o m o 
ly a b b a n  t á r g y a ln a k  S t .  J o e  M in e r a ls  k é p v ise lő iv e l,  e n 
n e k  az  500  m illió  $ -os E l  P a c h o n  é rc e lő fo rd u lá s  f e l t á r á 
s á h o z  v a ló  c s a t la k o z á s ró l .  A z  E l P a c h o n  r é z te le p ü lé s  
é r c t a r t a l é k a  m in te g y  550  m illió  t ,  á t la g o s a n  0 ,6 5 %  r é z 
t a r t a lo m m a l .
M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3. sz . 1 9 7 5 . j a n .  p .  3.

*

O lin  e l a d ta  3 8 ,5 %  F ria lco  é r d e k e l ts é g é t  C a n a d a  N o -  

ra n d a  M in esn e lc ; F ria lco  e g y  n e m z e tk ö z i  k o n z o rc iu m , 
a m e ly  a  g u in e a i  b a u x i tm ű v e lé s b e n  és  t im f ö ld g y á r tá s 
b a n  5 1 % -ig  é r d e k e l t .  E z z e l O lin  e lv á g ta  a z  u to ls ó  k ö te 
lé k e k e t ,  m e ly e k  az  a lu m ín iu m ip a r h o z  k ö tö t t é k .  A z U S 
a lu m ín iu m -é rd e k e l ts é g e i t  m á r  az  é v  e le jé n  e l a d ta  a  
C onso lid a ted  A lu m ín iu m n a k .

C h e m ic a l  a n d  E n g in e e r in g  H e w s ,  5 2 . к .  4 7 . sz . p .  6.

*

A z a u s z t r á l ia i  r é z b á n y á k  é s  k o h ó k  m o s t  é rz ik  te l je s  
h a t á s á b a n  a  v i lá g s z e r te  b e k ö v e tk e z e t t  te rm e lé s c s ö k 
k e n té s t .  A  Peko-W allsend  j a p á n  n y o m á s r a  le á l l í t ja  
a z  e g y  é v e  20 m illió  $ - é r t  é p ü l t  o lv a s z tó k o h ó já t  
( f la s h  s m e lte r ) .  L e á l l í t j á k  a  t e r m e lé s t  a  T e n n a n t  C ree- 
k e t  e l lá tó  W a r re g o  és P e k o  r é z b á n y á ib a n  is.

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  3. sz . 1 9 7 5 . j a n .  p .  3.

*

A  n y u g a t i  v i lá g  a lu m ín iu m te r m e lé s e  az  International 
Prim ary A lum in ium  Institu te  k ö z lé se  s z e r in t  1 9 7 4 -b en  
8 ,9 % - k a l ,  10 930  e t -га  n ő t t .
M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  4 . sz . 1 9 7 5 . j a n .  p .  2.

A z U .S .G eo lig ica l S u r v e y  W ie o n s ib a n  ú j  r é z e lő f o rd u 
lá s  n y o m a ir a  t a l á l t .  A  v á r a t l a n u l  f e lf e d e z e t t  ré z -v a s sz u l-  
f id  k a lk o p ir i t  é rc e se d é s  É s z a k - W is c o n s ib a n  e g y  jó l is m e r t  
v a s e lő fo rd u lá s  a l a t t  fe k sz ik . A  k a lk o p i r i t  le le t  e g y e lő re  
m é g  n e m  lá ts z ik  je le n tő s  r é z e lő f o rd u lá s n a k ,  ú g y h o g y  
m é g  to v á b b i  f ú r á s o k r a  é s  á re le m z é s e k re  v a n  sz ü k sé g . 

C h e m ic a l  a n d  E n g i n e e r in g  N e w s ,  5 2 . k .  4 7 . sz . 1 9 7 5 . n o v .  p .  6.

*

G u in ea  ú j  b a u x i tb á n y á s z a t i  a d ó t  s z á n d é k o z ik  b e v e 
z e tn i ,  a m e ly  a  b a u x i t  A L 0 3 t a r t a l m á n  a la p u l .  ( J a m a ik a ,  
H a i t i ,  S u r in a m  é s  a  D o m in ik a i  K ö z tá r s a s á g  b a u x i t  
te rm e lé s i  a d ó j á t  a z  a lu m ín iu m tö m b  á r á n a k  b iz o n y o s  
s z á z a lé k á b a n  á l la p í t j á k  m e g .)  A z  a d ó , m e ly e t  a  b a u x i t -  
á r á h o z  k e ll  h o z z á a d n i ,  a  b a u x i t á r  5 0 % -a  le sz , h a  a  t i m 
f ö ld ta r ta lo m  4 5 %  v a g y  k e v e s e b b , 5 5 % , h a  a  t im f ö l d - 
t a r t a lo m  4 6 — 5 0 % , 51— 5 5 %  t im f ö ld ta r ta lo m n á l ,  és  
7 5 % , h a  a  t im f ö ld ta r ta lo m  5 6 % , v a g y  tö b b .

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  4 . sz . 1 9 7 5 . j a n .  2 7 . p .  1.

*
Surinam  h iv a ta lo s  j a p á n  k ü ld ö t t s é g g e l  b a u x i t -  

t i in fö ld  - a lu m ín iu m  v á l la lk o z á s ró l  t á r g y a l t  P a r a m a b i-  
r o b a n .  B á r  S u r in a m , az  I B A  ta g ja ,  a  v i lá g  h a r m a d ik  
le g n a g y o b b  b a u x i t t e r m e lő je ,  c s a k  A lc o sa  60  e t / é v  k a p a 
c i tá s ú  a lu m ín iu m k o h ó ja  a z  e g y e t le n  k o h ó m ű  S u r in a m -  
b a n . 1974 n o v e m b e r é b e n  a  k o r m á n y  és R e y n o ld s  M e ta ls  
n é g y  é v  ó t a  h ú z ó d ó  tá r g y a lá s a i  e r e d m é n y te le n ü l  z á r u l 
t a k  e g y  b a u x i t - a lu m ín iu m  t á r s u l á s  lé te s í té s e  tá r g y á b a n .  
M e ta ls  W e e k , 4 6 . к .  4 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  2 7 . p .  1.

*

A z U S k o r m á n y  a  jö v ő  h é t tő l  k e z d ő d ő e n  e l le n ő r iz n i 
fo g ja  a  n a g y ip a r o k ,  e ls ő s o rb a n  az  a lu m ín iu m ip a r  á r 
a l a k u lá s á t .  A C o u n c il o f W a g e a n d  P rice  S ta b i l i ty  
(C W P S ), b é r -  és  á r s t a b i l i t á s  t a n á c s a  h é t  a lu m ín iu m -  
v á l la l a t tó l  b e k é r te  a z  á r a k ,  k ö lts é g e k , te rm e lé s  és  ü z l e t 
k ö té s e k  r é s z le te s  je le n té s é t .  A z  in té z k e d é s t  az  t e t t e  s z ü k 
s é g essé , h o g y  a  k o h ó a lu m ín iu m  te r m e lő k  in k á b b  a  t e r 
m e lé s t  c s ö k k e n te t té k ,  m in t  h o g y  az  á l a k k a l  k ö v e t té k  
v o ln a  a  g y e n g ü lő  k e r e s le te t .  A z  a lu m ín iu m te r m e lő k  
1973. d e c e m b e r  és  1974. s z e p te m b e r  k ö z ö t t  ö t  r é s z le tb e n  
5 6 % -k a l ,  2 5 c / lb - r ő l  3 9 c / lb - r e  e m e lté k  a z  a lu m ín iu m 
tö m b ö k  á r á t .
M e ta ls  W e e k , 4 6 . к . 4. s z . 1 9 7 5 . j a n .  2 7 . p .  1.

*
Conakryban  (G u in e a )  e g y  ú j  a lu m ín iu m  v á l la l a t  a l a 

k u l t  a  g u in e a i  k o r m á n y  —  I B A  t a g  h a t a lm a s  b a u x i t -  
k ó sz le te k k e l —  és E g y ip to m , K u w a i t ,  L ib ia  és  S z a u d -  
A r á b ia  r é s z v é te lé v e l .  A  v á l l a l a t  e g y  2 m illió  t / é v  k a p a 
c i tá s ú  a lu m ín iu m k o h ó  é p í té s é t  te r v e z i  G u in e á b a n  az  
o r s z á g  B o k e  b a u x i te lő f o r d u lá s á n a k  fe lh a s z n á lá s á r a .  
A  k o h ó  n é g y s z e r  a k k o r a  le sz , m in t  b á r m e ly  je le n le g  m ű 
k ö d ő  a lu m ín iú m k o h ó  a  v ilá g o n . A z a r a b  o rsz á g o k , 
fő k é p p e n  a n y a g ia k k a l  t á m o g a t j á k  a  lé te s í tm é n y  f in a n 
s z í ro z á s á t ,  a m e ly  m a i á r a k o n  m in te g y  6 m il l iá rd  $ -b a  
k e r ü lh e t .  E z  a z  ö ssz eg  e rő m ű , t im fö ld g y á r ,  a lu m ín iu m 
k o h ó  é s  s e g é d ü z e m e k  é p í té s é t  fo g la l ja  m a g á b a n .

M e ta ls  W e e k , 4 6 . к .  4 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  2 . p .  1.

*

Alcoa n e t to  b e v é te le  66 %  -k a i e m e lk e d e t t  a  m ú l t  é v 
b e n , k iv é v e  J o h n  H a r p e r  ig a z g a tó  s z e r in t  a  le g fo n to s a b 
b a t ,  a  b e r u h á z o t t  tő k e  a m o r t iz á c ió já t .

A z  U S  s z a b a d p ia c i  a lu m ín iu m á r a k  3 5 c -re  e s te k  a  
9 9 ,7 -e s  a lu m ín iu m tö m b é r t .  D e  a  fo g y a s z tó k ,  m e ly e k  
n a g y  ré sz e  a  r a k tá r k é s z l e t e i t  ig y e k s z ik  c s ö k k e n te n i ,  
m é g  a  le s z á l l í t o t t  á r o n  is  v o n a k o d ik  v á s á ro ln i .

K a is e r  A lu m in iu m  f e b r u á r  1 -é tő l é v i  65 e t - v a l  c s ö k 
k e n t i  a  te r m e lé s t ,  ezze l a  v á l la l a t  U S -b a n  m ű k ö d ő  k a p a 
c i tá s a  1 0 0 % -ró l 9 1 % - r a  c s ö k k e n . K a is e r  a z  u to ls ó , 
a m e ly  az  é s z a k -a m e r ik a i  v á l la l a to k  k ö z ü l te rm e lé s -  
c s ö k k e n té s t  j e l e n t e t t  b e , R a v e n s w o o d b a n  e g y  40  e t-á s ,  
és  M e a d , W a s h .-b a n  e g y  25 e t - á s  k á d s o r t  á l l í t o t t  le.

M e ta ls  W e e k ,  46 . к .  4 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  2 7 . p .  1.

*

A  J a m a ik a — M e x ik ó  a lu m ín iu m tá r s u lá s  e g y  lé p é sse l 
k ö z e le b b  j u t o t t  a  m e g v a ló s u lá s h o z , m ik o r  M . M a n le y , 
J a m a i k a  m in is z te re ln ö k e  b e je le n te t te ,  h o g y  J a m a i k a  
m á r  k i je lö l te  a  h e ly e t  m in d  a z  é v i  800  e t  k a p a c i tá s ú  t i m 
f ö ld g y á r ,  m in d  a  t e r v e z e t t  k ik ö tő  ré sz é re . M a n le y
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a z o n b a n  n e m  v o l t  h a j la n d ó  a  h e ly e k e t  m e g n e v e z n i.  
A  ja m a ik a i  t im f ö ld g y á r  5 1 % -b a n  J a m a i k a ,  2 9 % -b a n  
M e x ik ó , é s  v a ló s z ín ű le g  2 0 % - b a n  K a is e r  b i r to k á b a n  
lesz . A  t im fö ld  e g y  r é s z é t  e la d já k ,  m á s ik  ré sz e  p e d ig  a  
m e x ik ó i  120 e t - á s  a lu m ín iu m k o h ó t  fo g ja  e l lá tn i .
M e ta ls  W e e k ,  4 0 . к . 4. sz . 1 9 7 5 . j a n .  2 7 . p .  2.

*

N S Z K  a lu m ín iu m te r m e lé s e  a  m ú l t  é v b e n  2 9 % -k a l 
690  e t - r a  n ő t t  a n n a k  e l le n é re , h o g y  a  f o g y a s z tá s  c sa k  
k e v e s e b b , m in t  2 % -k a l  n ő t t ,  és  1 ,17 m illió  t  v o l t .  T e 
k in tv e ,  h o g y  az  N S Z K  a lu m ín iu m im p o r tá ló  á l la m , i n 
k á b b  az  im p o r to t ,  m in t  a  t e r m e lé s t  c s ö k k e n te t te .
M e ta ls  W e e k , 4 6 . к .  4 . sz . 1 9 7 5 . j a n .  2 7 . p .  2.

*

Taiw an A lu m in iu m  b iz o n y ta la n  id ő re  e lh a la s z to t ta  
k a o h s iu n g i a lu m ín iu m k o h ó já n a k  a  b ő v í té s é t  a  la n y h a  
k e r e s le t  és  a z  a lu m ín iu m ip a r  b iz o n y ta l a n  k i lá tá s a i  
m ia t t .  A  v á l la l a t  38 e t / é v  k a p a c i tá s ú  k o h ó já t  1975 v é 
g é re  70 e t - r a ,  és  1 9 8 3 -ra  p e d ig  é v i 318 e t - r a  (!) a k a r t a  b ő 
v í te n i .

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  4 . s z . 1 9 7 5 . j a n .  2 7 . p .  2.

*
B á r  a  z a v a r o s  p o l i t ik a i  h e ly z e t  n e m  b e f o ly á s o l ta  h á t 

r á n y o s a n  a  B o u g a in v il le  r é z te r m e lé s t ,  a z  ú j r a  m e g k e z d ő 
d ö t t  B o u g a in v il le  C o p p e r  e g y e z m é n y  tá r g y a lá s o k  és  az  
ez ze l k a p c s o la to s  a d ó k é r d é s e k  m i a t t  b e k ö v e tk e z e t t  
n y u g ta la n s á g  k ö v e tk e z té b e n  c s ö k k e n t  a  te rm e lé s .

M e ta ls  W e e k ,  4 6 . к .  4. sz . 1 9 7 5 . j a n .  p .  2.
В . E .

*

B u lg á r iá n a k  ig e n  k e v é s  g y e n g e  m in ő s é g ű  b a u x i t j a  
v o l t ,  a m e ly e t  1 9 0 0 -b a n  fe d e z te k  fel és  193 8 -ig  t e r m e l te k  
k i. M o s t B u lg á r ia  n e m  b a u x i t  a l a p a n y a g o k r a  a k a r  t i m 
f ö ld g y á r a t  é p í te n i  és  a  K a is e r  E n g in e e r s  I n te r n a t io n a l  
v á l l a l a t t a l  s z e r z ő d ö t t  ta n u lm á n y  e lk é s z íté s é re ,  a m e ly  a  
b u lg á r ia i  o la jp a lá k  f e ld o lg o z á s á ra  v o n a tk o z ik .  E z  lesz 
a z  e lső  s z e rz ő d é s , a m e ly e t  a m e r ik a i  v á l la l a t  B u lg á r iá v a l  
k ö t ö t t  t e r m é s z e t i  k in c s e k  h a s z n o s í tá s á b a n  v a ló  k ö z r e 
m ű k ö d é s re .

I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 5 . f e b r u á r

*

G u y a n a b a n  a  n e m ré g  á l la m o s í to t t  R e y n o ld s  G u y a n a  
M in es  ( a z e lő t t  R e y n o ld s  M e ta l o f  th e  U S A ) B e rb ic e  
M in es n é v e n  f o ly t a t j a  m ű k ö d é s é t  é s  a z  o r s z á g  fő b a u x i t -  
te rm e lő jé íő l  a  G u y b a u - tó l  f ü g g e tle n ü l fo g  d o lg o z n i.

A  B e rb ic e  fo ly ó  p a r t j á n  fe k v ő  e v e r to n i  ü z e m , m e ly 
n e k  te rm e lé s e  á tm e n e t i l e g  s z ü n e te l t ,  1975. j a n u á r  8 -a  ó ta  
ú jb ó l  te rm e l .  A  k a le in á l t  b a u x i t  te rm e lé s  b ő v í té s é re  ú j 
b e re n d e z é s  é p í té s é t  te rv e z ik .  A  je le n le g i k a p a c i tá s  
140 e t /é v .

A  G u y b a u  M a e k e n z ie -b e n  le v ő  ü z e m é n e k  k a p a c i tá s a  
150 e t /é v .  M o s t k é s z í te n e k  m e g v a ló s í th a tó s á g i  t a n u l 
m á n y t  m é ly já r á s ú  h a jó k  s z á m á r a  a lk a lm a s  k ik ö tő  é p í 
té s é re ,  m iv e l je le n le g  a  D e m e r a r a  és  B e rb ic e  fo ly ó k o n  
c s a k  7000  t  t e h e r b í r á s ú  h a jó k  r a k ó d h a t t a k .

I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 5 . f e b r u á r

*

1 9 7 4 -b en  jó  é v e t  z á r t  a  g ö rö g  S c a l is t i r i  C s o p o r t ,  a m e ly  
m a g n e z i t te rm e lé s  m e l le t t  G ö rö g o rsz á g  le g n a g y o b b  b a u 
x i t ,  k r o m it  és  m a n g á n te rm e lő je .
N é g y é v e s  b a u x i t  k i te rm e lé s i  s z á m a ik  a  k ö v e tk e z ő k  ( e t ) : 
1972 1973 1974 1975 (e lő re je lz é s)

55 0  470  650  700

I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 5 . f e b r u á r

*

A  d é l -a f r ik a i  R I O - T I N T O  é r d e k e lts é g h e z  ta r t o z ó  
P a la b o r a  M in in g  C o m p a g n ia  68 m il l ió  R a n d  (227 m illió  
D M ) é r té k ű  b e r u h á z á s s a l  3 0 % -k a l  n ö v e l i  é v e s  r é z te r m e -  
ló sé t és  e lé r i a  125 00 0  t / é v  k a p a c i tá s t .  A  te r m e l t  rn e n y -  
n y is é g  fe le  e x p o r t r a  k e rü l .
E g y id e jű le g  a  m e l lé k te r m é k g y á r tá s  (u rá n )  is  n ö v e k s z ik . 

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 4 . 1 9 3 . sz .
*

5 0 — 1000 g  s ú ly ú  tö m b ö k b e n  k ín á l  e l a d á s r a  A m e r ik á 
b ó l i m p o r t á l t  n a g y t i s z ta s á g ú  f é m g a ll iu m o t a z  A L C O A  
I n te r n a t io n a l  I n c . ,  L a u s a n n e .  A z A L C O A  1974 ó ta

g y á r t  ip a r i  m é re te k b e n  g a l l iu m o t ,  a m e ly e k e t  fé n y k ib o -  
c s á tó  d ió d á k  g y á r t á s á r a  h a s z n á ln a k .

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 4 . 1 9 8 . sz .

*

F o ly a m a to s  r é z ö n tő -  és  d r ó th ú z ó m ű v e t  r e n d e l  a  C o lá t fi 
I t a l i a n a ,  M ila n o , a  S c h lo e m a n n , D ü s s e ld o rf ,  a  S o u th -  
w ire , C a r r o l to n  és  a  M o rg u n  C o n s t ru c t io n  W o r c e s te r  
v á l la l a to k tó l .  A  g e n e r á l te r v e z é s t  a  n y u g a t n é m e t  cég  
v ég z i.

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 4 . 1 9 6 . sz .
*

A  P e c h in e y - U g in e - K u h lm a n n  ( P Ú K )  és a  S E C IM  
v á l la la to k  e x k lu z ív  s z e rz ő d é s t k ö tö t t e k  k e m é n y  ö tv ö z ö t t  
a lu m ín iu m b ó l  f o ly a m a to s  s z á lö n tő -h e n g e r lő  b e r e n d e z é 
s e k  e la d á s á r a .  C e g e d u r  P e c h in e y  és  A lu m in iu m -P e c h i-  
n e y  a d j á k  el a  k n o w h o w -t ,  S ec im  p e d ig  a  b e re n d e z é s t .  
E z t  az  e l j á r á s t  a  P e c h in e y  V o re p p e - i  k u ta tó  k ö z p o n t j á 
b a n  v e z e t té k  b e  a  f ro g e s i ü z e m b e n  e lv é g z e t t  fé lü z e m i 
k ís é r le te k  u tá n .

L ’U s in e  N o u v e l le ,  1 9 7 5 . 4 . sz .

*
V á r h a tó a n  v á l to z n i  f o g n a k  az  N S Z K  a lu m ín iu m ip a r á -  

n a k  tu la jd o n v is z o n y a i ,  m iu tá n  a  R e y n o ld s  I n te r n a t io n a l  
el a k a r j a  a d n i  a  h a m b u r g i  a lu m ín iu m ü z e m e t  (9 0 %  
R e y n o ld s ,  1 0 %  H a m b u r g  v á ro s )  és  k i  a k a r  lé p n i a  
V A W -b ó l is  (V e re in ig te  A lu m in iu m w e rk e ) ,  m e ly b e n  50 
s z á z a lé k o s  az  é r d e k e l ts é g e  és  az  A lu m in iu m o x y d  S ta d e  
G m b H  v á l la la tb ó l  is.

A  h a m b u r g i  k o h ó  k ö r n y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  m i a t t  
je le n le g  c s a k  6 6 % -o s  k a p a c i tá s k ih a s z n á lá s s a l  ü z e m e l. 

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 5 . 2 3 . sz .

*
J a p á n  a lu m ín iu m ip a r á n a k  te v é k e n y s é g e  ú g y s z ó lv á n  

az  eg ész  v i lá g r a  k i te r je d .  A  64 0  e t /é v  k o h ó a lu m ín iu m  
te rm e lé s é r e  e lő i r á n y z o t t  b r a z i l  a lu m ín iu m ó r iá s  ü g y é b e n  
fo ly ó  m u n k á k o n  k ív ü l  a  k ö v e tk e z ő  fo n to s a b b  lé te s í tm é 
n y e k n é l  m ű k ö d n e k  k ö z re  j a p á n  v á l la l a to k :  A  S h o w a  
D e n k o  és S u m ito m o  C h e m ic a l 1969 ó ta  é r d e k e l t  a 
„ N e w  Z e a la n d  A lu m in iu m  S m e lte r  L t d ”  v á l la l a tb a n  
(1 9 7 1 -b é n  112 e t /é v ,  1 9 7 5 -b en  148 e t /é v ) .  A  m a la y s ia i  
B in ta n  s z ig e t  és a  F id z s i - s z ig e te k  b a u x i te lő f o r d u lá s a in a k  
f e l t á r á s á b a n  a  N ip p o n  L ig h t  M e ta l ,  S h o w a  D e n k o  és 
S u m ito m o  c é g e k  v e s z n e k  r é s z t .  K im b e r le y - b e n  a  M itsu i 
M in in g  v a n  é rd e k e lv e .

A z „ I n d u s t r i a  V e n e z o la n a  d e  A lu m in io  S A ”  150 
e t /é v  k a p a c i tá s ú  a lu k o h ó já n a k  é p í té s é n é l  a  S h o w a  
D e n k o , K o b e  S te e l és  M a ru b e n i  m ű k ö d n e k  k ö z re  és  az  
e lső  b e r u h á z á s i  lé p c ső  75 e t /é v  k a p a c i tá s s a l  1 9 7 6 -b an  
k e z d  te rm e ln i .

A  M its u b is h i  és  S u m ito m o  c s o p o r to k  az  A lu m in io  d e l 
C a p o n i (C o rp . V e n e z o la n a  d e  G u a y a n a  és  R e y n o ld s )  v á l 
l a l a t t a l  1 9 7 7 -re  te rv e z ik  140 e t / é v  te l je s í tm é n y ű  a l u 
m ín iu m k o h ó  ü z e m b e  h e ly e z é s é t .  G h a n a - b a n  a  B a u x i te  
S tu d ic o  L td  m u n k á já b a n ,  a m e ly  e g y e lő re  600  e t /é v  
b a u x i t  b á n y á s z a tá t  te rv e z i ,  a  ja p á n o k  2 0 % -k a l é r d e k e l 
te k .  A  v á l la l a t  a lu k o h ó ja  100 e t / é v  k a p a c i tá s s a l  1980- 
b a n  k e z d i te rm e lé s é t .  A  N ip p o n  L ig h t  M e ta l  az  A lu m i 
n iu m  o f  C a n a d a  L td  v á l l a l a t t a l  a k a r  k ö zö s  c é g e t  lé te s í 
te n i ,  a m e ly  1 9 7 7 -tő l 25 é v e n  á t  s z á l l í t  J a p á n b a  é v i 25 e t  
fé m e t.  A  M its u i  cé g  a z  „ A m e r ic a n  M e ta l  C l im a x  I n c ”  
cé g g e l l é t r e h o z z a  a z  „ A m a x  A lu m in iu m ”  v á l la l a to t ,  
a m e ly  O re g o n -b a n  (U S A ) 170 e t / é v  k a p a c i tá s ú  a lu m í 
n iu m k o h ó t  lé te s í t .

C h e m . I n d .  1 9 7 4 . d e c .
*

A  s v é d  G ra n g e s  cé g  S u n d s w a ll- i  a lu m ín iu m k o h ó já n a k  
k a p a c i t á s á t  85 e t / é v  é r té k rő l  135 e t /é v r e  k ív á n ja  n ö v e ln i  
1977-ig .

S v é d o rs z á g  e z e n  e g y e t le n  a lu m ín iu m e lő á l l í tó já n a k  
k a p a c i tá s b ő v í té s e  300  m illió  sv é d  k o r o n á b a  k e rü l .

C h e m . I n d .  1 9 7 4 . d e c e m b e r
*

A z A lu m in iu m -W a lz w e rk e  S in g e n  G m b H  30 m  fesz- 
tá v o ls á g ig  é s  30 t  m a x im á lis  t e h e r b í r á s ig  g y á r t  k é t t a r t ó s  
f u tó d a r u k a t  a lu m ín iu m b ó l .  A  d a r u  n a g y o b b  á r á t  a z  
ó p ü le ta la p o k ,  ta r tó o s z lo p o k ,  f u tó p á l y a ta r t ó k  m é r e te 
z é sé n é l b ő v e n  m e g  le h e t  t a k a r í t a n i .

F ö r d e r n  u n d  H e b e n ,  1 9 7 5 . 1 . sz .
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Л. I

1 9 7 5 -b en  k e z d té k  m e g  a  le n g y e lo r s z á g i  K ie lc e  m e l 
l e t t i  „ N o v n y ”  c e m e n tü z e m é b e n  a  le n g y e l s z a b a d a lm o n  
a la p u ló  e lső  o ly a n  t im fö ld g y á r  é p í té s é t ,  a m e ly  b a u x i t  
h e l y e t t  h u l la d é k  n y e r s a n y a g o k a t  h a s z n á l  fel.

A z e l já r á s t  d r .  G rz y m e k , a  K r a k k ó i  B á n y á s z a t i  és 
K o h á s z a t i  E g y e te m  t a n á r a  f e j l e s z te t te  k i. A z  ú j  ü z e m 
b e n  115 e t /é v  t im fö ld  m e l le t t  3 0 0  e t /é v  c e m e n te t  t e r 
m e ln e k  m a jd .

T e c h n ik  in  P o le n ,  1 9 7 4 . 4 . sz .

*
A  n y u g a tn é m e t  L e ic h tm e ta l l -G m b H  ( 5 0 % -b a n  M e 

ta l lg e s e l l s c h a f t ,  F r a n k f u r t ,  5 0 % -b a n  S c h w e iz e r isc h e  
A lu m in iu m  é rd e k e lts é g )  e r e d e t i  te rv é v e l  e l le n té tb e n  
5 % -k a i fo g ja  c s ö k k e n te n i  a  k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lé s é t  
a  c s ö k k e n t  k e re s le t  m ia t t .  T o v á b b i  5 % -o s  te rm e lé s -  
c s ö k k e n té s  v é g r e h a j tá s á r a  a  k e z d ő  lé p é se k  m e g tö r té n 
te k .
H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 5 . 3 1 . sz .

*

A z A L C A N  A L U M IN IU M  L T D , M o n tre a l  év e s  je le n 
té s e  s z e r in t  1 9 7 5 -re  2 3 % -o s  te rm e lé s c s ö k k e n té s t  te rv e z .  
A z A lu m ín iu m  C o o f  C a n a d a  az  e re d e t i le g  t e r v e z e t t  90 e t  
h e ly e t t  125 e t - v a l  fo g ja  a  t e r m e lé s t  c s ö k k e n te n i .  E lő 
i r á n y z o t t  b e r u h á z á s o k a t  e g y e lő re  k é s le l te tn e k ,  d e  a  
te rm e lé s i  k a p a c i t á s t  f e n n ta r t j á k ,  h o g y  a  p ia c i  h e ly z e t  
ja v u lá s a  e s e té n  r ö v id  id ő  a l a t t  f e l f u th a s s a n a k  a  te l je s  
k a p a c i tá s r a .  *

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 7 5 . 32 . sz .
H. w.

Sékou Towré g u in e a i  k ö z tá r s a s á g i  e ln ö k  b e je le n te t te ,  
h o g y  Szaud- Arábia, K uw ait, L íbia  é s  Egyiptom  e g y ü t 
te s e n  40 0  m illió  d o l lá r t  fo g  a  bőkéi bauxitmezök k i a k n á 
z á s á r a  f o rd í ta n i .  A  b ő k é i b a u x i t  6 5 %  A L 0 3 t a r t a lm á v a l  
a  v i lá g o n  a  le g jo b b  m in ő s é g ű e k  k ö z é  ta r to z ik .

T e r v e k  s z e r in t  a  m e z ő n  é v i 9 m illió  t o n n a  b a u x i to t  
f o g n a k  te rm e ln i ,  a m e ly b ő l 4 m il l ió t  t im fö ld d é  fo g n a k  
fe ld o lg o z n i, 5 m il l ió t  p e d ig  e x p o r tá ln a k  m a jd .

M e ta l  B u l le t in
I n f o r m a t i o n s  E x o n o m it ju e s ,  1 9 7 5 . f e b r u á r  21 .

*
A  bolgár bányaügyi m inisztérium  t e r v e t  k é s z í t e t t  a z  

o la jp a lá b ó l  tö r t é n ő  t im f ö ld e lő á l l í t á s  k id o lg o z á s á ra . 
T e r v b e  v e t t é k  e g y  in t e g r á l t  t im f ö ld — a lu m ín iu m  ip a r  k i 
a l a k í t á s á t  is. M e g y e z te k  a  Kaiser Engineers International 
v á l l a l a t t a l ,  h o g y  r é s z t  v e sz  a  t e c h n ik a i  é s  g a z d a s á g i  
p r o b lé m á k  m e g o ld á s á n á l .  A  v iz s g á la to k  a  k ö z e ljö v ő b e n  
m e g k e z d ő d n e k .

E z  az  e lső  b á n y á s z a t i  k e z d e m é n y e z é s  B u lg á r iá b a n ,  
m e ly b e n  a m e r ik a i  v á l la l a t  is r é s z t  v esz . E l t e k in tv e  eg y  
k is  f é lk é s z te r m é k e k e t  e lő á ll í tó  g y á r tó l ,  B u lg á r ia  n e m  
r e n d e lk e z ik  a lu m ín iu m ip a r r a l .

I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1 9 7 5 . f e b r u á r

A  Reynolds M etals Go. b e j e le n te t te ,  h o g y  az  E g y e s ü l t  
Á lla m o k  A la b a m a  á l la m á b a n ,  Lister H ülben  le v ő  év i 
35 00 0  t o n n a  k a p a c i tá s ú  a lu m ín iu m g y á r tó  ü z e m é t  a  
k e r e s le t  e rő s  c s ö k k e n é s e  m i a t t  b e z á r ta .
M e r c a d o  M u n d ia l ,  1 9 7 5 . f e b r u á r

*

A  j a p á n  a lu m ín iu m te r m e lő k  e g y m á s  u t á n  je le n t ik  
b e  k o h ó ik  te rm e lé s é n e k  c s ö k k e n té s é t .  F e b r u á r b a n  a  
M itsubishi c s u p á n  6 0 % -o s  k a p a c i tá s k ih a s z n á lá s t  te rv e z  
A  N ippon  L ight M etall v á l la l a t  a  k o r á b b i  m e g á l la p o d á 
s o k  s z e r in t i  m e n n y is é g n é l  1 0 % -k a l k e v e s e b b  b a u x i to t  
s z á n d é k o z ik  im p o r tá ln i .  A t a r t a l é k o k  to v á b b i  fe lh a lm o 
z ó d á s á n a k  e lk e rü lé s é re  a  Showa Denko  to v á b b i  2 0 % -k a l 
c s ö k k e n t i  t e rm e lé s é t ,  a m i m á r  j a n u á r  fo ly a m á n  is 
8 5 % -os k a p a c i tá s k ih a s z n á lá s n a k  fe le l t  m eg .

M e ta l  B u l l e t in ,  1 9 7 5 . f e b r u á r

*
1973 v é g é n  g a z d a s á g ta la n  v o l t  a z  a lu m ín iu m ip a r  m ű 

k ö d é s e , á l l a p í t o t t a  m e g  a  lo n d o n i Commodities Research 
U nit a  ja m a ik a i  b a u x i t -  és  t im f ö ld e x p o r t  a d ó k u lc s á n a k

n ö v e lé sé v e l k a p c s o la tb a n .  E n n e k  s z e m lé l te té s é r e  szo l 
g á l az  a lá b b i  e g y s z e r ű s í te t t  k i m u t a t á s :

T e r m é k E l é r t  á r
A z ü z e m b e n  m u ta tk o z ó  

te r m e lé s i  k ö l ts é g

B a u x i t 1 2 ,5 0  * / t  
9 3  * / t

1 1 ,2 0 — 1 9 ,9 0  $ / t
T im fö ld 1 20  $ / t
A lu m ín iu m 2 7 ,5  c e n t / lb a)  3 0 ,5  c e n t / lb ,

b) 33  c e n t / lb
H e n g e r e l t  t e r m é k  0 4 0  c e n t / lb a)  4 2  c e n t / l b ,

b) 4 7  c e n t / lb
S a j t o l t  t e r m é k  

k ö r s z e lv é n y ű
4 0 — 5 0  c e n t / lb a)  4 4  c e n t / l b ,

b) 4 9 — 5 0  c e n t / lb

M e g je g y z é s :  a)  a  f á z is k ö l t s é g e t  a  n y e r s a n y a g á r h o z  h o z z á a d v a ,
b) a  f á z is k ö l t s é g e t  a  n y e r s a n y a g  ö n k ö l t s é g é h e z  h o z z á a d v a .

M e ta l  B u l le t in ,  1 9 7 5 . 5 8 5 4 . sz .

*

Ja p á n  1974. é v i  1 ,14  m illió  t o n n á t  e lé rő  te rm e lé s e  
2 % -k a i tö b b  v o l t ,  m in t  a z  e lő ző  é v i, a  s z á l l í tá s o k  m é g is  
1 6 % -k a l az  1973 . é v i é r té k  a l a t t  m a r a d ta k ,  a m in t  az  az  
a lá b b i  ö s s z e á ll í tá s b ó l is l á t s z i k :

T e l j e s í t é s 19 7 3 1974

T e r m e lé s ,  e z e r  t  ....................................................
S z á l l í tá s ,  e z e r  t  ....................................................
K é s z le t  é v  v é g é n ,  e z e r  t  ....................................

1 0 9 6 ,8
1 1 2 5 ,2

6 6 ,1

1 1 4 8 ,4
9 4 3 .2
2 4 2 .2

M e ta l  B u l l e t i n ,  1 9 7 5 . 5 9 6 2 . s z .
*

A  Siem ens  c é g  25. s z i l íc iu m e g y e n ir á n y í tó  e g y s é g é t  
s z á l l í t j a  Norvégiába  1958 ó t a  e le k tro liz á ló  b e r e n d e z é s e k 
h ez . A  m o s ta n i  e g y s é g  a  Lista-i a lu m ín iu m k o h ó  s z á m á r a  
k é s z ü l.  A  Transelektro-wa l  k ö t ö t t  k o o p e rá c ió s  s z e rz ő d é s  
é r te lm é b e n  M a g y a ro rs z á g  k ló r a lk á l i  e le k tro líz is é h e z  
v á s á r o l  h a s o n ló  t í p u s ú  e g y e n ir á n y í tó  b e re n d e z é s t .

S ie m e n s  Z e i t s c h r i f t ,  1 9 7 5 . 1. sz .
H . w .

*

A  ju g o s z lá v ia i  Obrovácban fo ly ik  a  t im f ö ld g y á r  é p í 
té s e .  Zadarból a  V e le b i t  lá b á n á l  le v ő  Obrovácba k ü lö n  
k ö z ú t i  j á r m ű v e k e n  é r k e z n e k  a  s z á l l í tm á n y o k .  E d d ig  t í z 
e z e r  t o n n a  b e re n d e z é s  é r k e z e t t .  (A  g y á r  a z  A L U T E R V  
t e r v e i  a l a p já n  é p ü l  —  fo rd , m e g j.)

A  k iv i te le z é s i  m u n k á k a t  a z  , ,IN D U S T R O M O N - 
T A Z A ” és  a  „ B R A C E  K A V U R IG ” ( z á g rá b i) ,  v a l a m in t  
a  „D JU 1Î0 D A K O V IC ” ( s la v o n s k i b ro d i)  cé g ek , az  
é p í té s z e t i  m u n k á k a t  a  z á g r á b i  , ,H ID R 0 E L E K T 1 1 A ” 
és  az  „ IN  D U STR O G R  A N  D J  A ” v é g z ik .

S lo b o d n a  D a lm a c i ja ,  S p l i t ,  1 9 7 5 . m á r c iu s  18 .
B. F.

*
A  j a p á n  k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lé s  a z  e lő ző  é v i  d e c e m 

b e r  96 419  to n n á v a l  s z e m b e n  a z  é v  e lső  h ó n a p já b a n  
91 130 t o n n á t  é r t  el.

A  te rm e lő k  s t r a t é g ia i  t a r t a l é k a i  ezze l e g y id ő b e n  a  
d e c e m b e r i  242  238 to n n á r ó l  281 578  t o n n á r a  n ő t te k .  
E n n e k  m e g o sz lá sa  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  a l a k u l t :

V á l l a l a t

1974.
d e c e m 

b e r ,
t o n n a

1975.
ja n u á r ,
to n n a

N L M  ....................................................... 61 891 73 796
S h o w a  D e n k o ....................................... 54 671 64 231
S u m ito m o  C h e m ic a l ......................... 50 756 62 597
M its u b is h i  C h e m ic a l ......................... 53 576 56 342
M its u i  ..................................................... 21 344 24 612

Ö ssz ese n  ................................................ 242  238 281 578

M e ta l  B u l l e t in ,  1 9 7 5 . f e b r u á r  2 8 .
*

A  k a p i t a l i s t a  o rs z á g o k  k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lő  k a p a 
c i t á s a  1974 v é g é n  11 ,86  m illió  t o n n a  v o l t ,  é s  az  I P Á I  
(International Prim ary A lu m in iu m  In stitu te )  fe lm é ré se
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s z e r in t  1977 v é g é re  13 ,02  m illió  t o n n á t  fo g  e lé rn i. 
A  n ö v e k e d é s  je le n tő s  ré sz e  L a t in - A m e r ik á r a  e s ik , m a jd  
a h o l a  je le n le g i 288 0 0 0  t o n n á t  619 0 0 0  t o n n á r a  b ő v í t ik .

A  n y u g a t i  v ilá g  t im fö ld te r m e lé s e  az  1 9 7 3 -as  é v i 22 ,65  
m illió  to n n á r ó l  1 9 7 4 -b en  24 ,3 7  m illió  to n n á r a  n ő t t .  
1 9 7 7 -re  a  t im f ö ld g y á r tó  k a p a c i tá s  e lő r e lá th a tó la g  
29 ,2 7  m illió  t o n n á t  fo g  e lé rn i.

M e ta l  B u l l e t in ,  1 9 7 5 . f e b r u á r  2 8 .

*

A le n g y e l Poli тех-Cekop k ü lk e re s k e d e lm i v á l la l a t  
460  e t /é v  k a p a c i tá s ú  s z ó d a g y á r a t  r e n d e l t  m e g  a  f r a n c ia  
Krebs— Klockner c é g tő l 800  m illió  f r a n k  é r té k b e n  1978. 
é v i s z á ll í tá s s a l .

L ’U s in e  N o u v e l le ,  1975> 8 . sz .

*

A Thom son-Brandt, Société Industrielle de Liaisons  
Electriques (S ilec), és  a  Société Tréfileries et Cableries, 
Lens m u n k a k ö z ö s s é g e t  l é t e s í t e t t e k  O IE -T S L  c é g je lz é s 
se l, e g y  é v i 100 e t  k a p a c i tá s ú  fo ly a m a to s  r é z h u z a lö n tő -  
m ű  lé te s í té s i  t a n u lm á n y á n a k  e lk é sz íté sé re .

L ’U s in e  N o u v e l le ,  1 9 7 5 . 8 . sz .

*

A  Galais-Grand- Fort-Philippe  t a r t o m á n y  h a lá s z a i  az  
1974. é v i ro ssz  e r e d m é n y e ik e t  (250 t  h a lfo g á s  1 9 7 4 -b en , 
1312 t  1973 . é v b e n )  a  k ö r n y é k e n  m ű k ö d ő  t i t á n d io x id  
ü z e m  h u l la d ó k a n y a g a in a k  tu l a jd o n í t j á k ,  és  a  k ö r n y e z e t-  
v é d e lm i m in is z té r iu m  in té z k e d é s é t  k é r té k  a  k ö rn y e z e t-  
s z e n n y e z é s  m e g s z ü n te té s é re .

L ’U s in e  N o u v e l le ,  1 9 7 5 . 8 . sz .

*

A n g o l k ö z g a z d a s á g i ta n u lm á n y  s z e r in t  a  j a m a ik a i  
t im fö ld  m á r  n e m  v e r s e n y k é p e s  az  a u s z t r á l ia i  t im fö ld d e l

sz e m b e n , az  E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n  p e d ig  g a z d a s á g o s s á  
v á l ik  a g y a g o k  és a lu m ín iu m o x id b a n  d ú s  p a lá k  fe ld o lg o 
z á sa . H a  a  ja m a ik a i  b a u x i t  e x p o r tv á m  a  v ilá g o n  k ö v e 
t é s re  ta lá l ,  ú g y  az  a lu m ín iu m  á r a  h o s sz ú  tá v o n  46 c e n t /  
f o n t  é r té k r e  fog  b e á lln i .

L ’U s in e  N o u v e l le ,  1 9 7 5 . 7. sz .

*
A  b e lg iu m i Nieuwpoort-Ъпп f e lá l l í t o t t á k  az  e lső  a l u 

m ín iu m  h ő c s e ré lő k k e l  é p ü l t  te n g e r v íz ,  s ó ta la n í tó  b e r e n 
d e z é s t  1500 m 3/ n a p  te l je s í tm é n n y e l  a  „Société interna 
tionale de dessalement d’eau de mer” (S idem )  k e z e lé sé 
b e n .

A  tö b b lé p c s ő s , k ö r f o ly a m a tb a n  m ű k ö d ő  b e p á r ló  
ö sszes  h ő c s e ré lő i a lu m ín iu m b ó l  v a n n a k .  A  b e re n d e z é s  
ü z e m b e h e ly e z é s e  e l ő t t  h a s o n ló  t í p u s ú  eg y sé g  e re d m é n y e s  
p r ó b a ü z e m m e l v iz s g á z o t t  Salin-de-G irand-Ъяп.
L ’U s in e  N o u v e l le ,  1 9 7 5 . 5 . sz .

*

Zaire-b e n  b e je le n te t té k ,  h o g y  Som iba  e ln e v e z é sse l 
n e m z e tk ö z i  e g y e s ü lé s t  h o z t a k  lé t r e  Shab  é s z a k i  ré sz é n  
le v ő  r é z e lő fo rd u lá s o k  h a s z n o s í tá s á r a .  A  k o n z o r c iu m b a n  
f r a n c ia  (GRG M , P Ú K , S N P A  ), j a p á n  (M arubeni 1 6 % ) 
c é g e k  és  Zaire  á l la m  (2 0 % )  v e sz  r é s z t .
L ’U s in e  N o u v e l le ,  1 9 7 5 . 9 . sz .

*

A z é r d e k e l te k  ta n u lm á n y o z z á k  Jugoszlávia— líbiai 
alum ín ium ipari együttműködés le h e tő s é g é t .  J u g o s z lá 
v i á b a n  t im f ö ld g y á r ,  L íb iá b a n  a lu m ín iu m k o h ó  lé te s ü ln e . 
A  tá r g y a lá s o k  k a p c s o ló d n a k  az  1975 . f e b r u á r i  1 5 -én  B e lg - 
r á d b a n  a l á í r t  ju g o s z lá v — líb ia i  o la j ip a r i  e g y e z m é n y h e z , 
a m e ly n e k  s o r á n  L íb ia  70 m illió  $ k ö lc s ö n t  n y ú j t  J u 
g o s z lá v iá n a k  az  A d r ia  k ő o la j - tá v v e z e té k  lé te s í té s é h e z .

L ’U s in e  N o u v e l le ,  1 9 7 5 . 9. sz .

H. w

Az IC SO B A  nem zetközi a lum ínium  szervezet hírei

IC S 0 B A  E m lék érem *

A z IC S O B A  I I .  K ö z g y ű lé s e  a lk a lm á b ó l ,  1969. o k tó 
b e r  7 -én , B u d a p e s te n  Lomniczy Dezső, az. O rszág o s  
M a g y a r  B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  a k k o r i  
f ő t i t k á r a  e g y  IC S O B A  e m lé k é re m  a l a p í t á s á t  ja v a s o l ta .

A z E g y e s ü le t  e ln ö k sé g e  e z t  a  j a v a s l a to t  j ó v á h a g y ta  
és  a z  E r e m b iz o t ts á g  k id o lg o z ta  az  a l a p í tó le v e le t  és  a d o 
m á n y o z á s i  s z a b á ly z a to t .  A z é re m n e k  a z  e lső  p é ld á n y á t  
az  O M B K E  E ln ö k s é g e  az  IC S O B A  M a g y a r  B iz o t t s á g á 
n a k  j a v a s l a t a  a l a p já n  a z  IC S O B A  I I I .  K ö z g y ű lé se  
a lk a lm á b ó l

Prof. D r.-Ing. M iroslav К  ar su lin  - п а  к , 
a  z á g r á b i  J u g o s z lá v  T u d o m á n y o s  és  M ű v é sz e ti  A k a d é 
m ia  ta g já n a k ,  az  IC S O B A  a la p í tó já n a k  é s  első  f ő t i t 
k á r á n a k  a d o m á n y o z z a ,  a k i  t íz  é v e n  á t  f e j t e t t e  k i  t e v é 
k e n y s é g é t  e n e m z e tk ö z i  s z e rv e z e t  sz e rv e z é sé b e n , v a l a 
m in t  m e g e rő s íté s é b e n  é s  tu d o m á n y o s  m u n k á s s á g á v a l  
n e m z e tk ö z i  e l is m e ré s t  v ív o t t  k i.**

A z a l á b b ia k b a n  k ö z ö l jü k  „ A z  IC S O B A  e m lé k é re m  
a la p í tó le v e lé t  é s  a d o m á n y o z á s á n a k  r e n d t a r t á s á t ” , v a l a 
m in t  a z  e lső  k i t ü n t e t e t t ,  Dr. M . K arsulin  p ro fe s sz o r  
tu d o m á n y o s  é le t r a j z á t .

IC SO B A  Titkárság  

B u d a p e s t

* J e l e n  k ö z le m é n y  a z  IC’S O B A  I I I .  K ö z g y ű lé s e  a lk a lm á b ó l  (N iz z a ,  
1 9 7 3 . s z e p t .  1 7 — 2 1 .)  a z  IC S O B A  B u d a p e s t i  T i t k á r s á g a  á l t a l  s z e r k e s z 
t e t t  é s  v a la m e n n y i  r é s z tv e v ő n e k  á t a d o t t  f r a n c ia  n y e lv ű  i s m e r te tő  
k iv o n a to s  m a g y a r  s z ö v e g é t  t a r t a l m a z z a .

** M e g je g y z é s :  a z  IC S O B A  e m lé k é r m e t  M .  Karsul in  p r o f e s s z o r n a k  
dr. Juhász  Á d á m  a z  IC S O B A  M a g y a r  B iz o t t s á g á n a k  e ln ö k e  s z e m é ly e 
s e n  a d t a  á t  Z á g r á b b a n ,  M . Karéulin  p r o f .  u g y a n is  e g é s z sé g i á l l a p o ta  
m i a t t  a  N iz z a i  K ö z g y ű lé s e n  n e m  t u d o t t  r é s z t  v e n n i .

A z „IC SO BA E m lé k é re m ”  a la p ító lev e le  
és a d o m á n y o z á sá n a k  ren d tartása

I .

A z O rszág o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü 
le t  a z  a lu m ín iu m ip a r  m e g te r e m té s é b e n  ú t tö r ő  m u n k á t  
v é g z e t t  tu d ó s o k  e m lé k é n e k , v a l a m i n t  a z  E g y e s ü le tn e k  
a z  IC SO BA  s z e rv e z e t i  m e g e rő s íté s é b e n  és  a z  a lu m ín iu m -  
ip a r i  n e m z e tk ö z i  tu d o m á n y o s  e g y ü t tm ű k ö d é s  f e j le s z 
t é s é b e n  k i f e j t e t t  te v é k e n y s é g é n e k  m e g ö rö k í té s é re  e m 
lé k é r m e t  a l a p í t o t t .

I I .

A z  „ IC S O B A  E m lé k é r e m ”  je lk é p e z i  az  e m b e r is é g  
k ö z k in c s é v é  v á l t ,  a z  a lu m ín iu m ip a r  fe jle sz té se  é r d e k é 
b e n  B e r th ie r ,  B a y e r ,  H é r o u l t  és  H a l l  á l t a l  v é g z e t t  
tu d o m á n y o s  te v é k e n y s é g e t  és  e g y b e n  a  n e m z e tk ö z i  
e g y ü t tm ű k ö d é s  je le n tő s é g é t  a  tu d o m á n y  és t e c h n ik a  
f e j le s z té s é b e n , a  b é k é é r t  és  a  jo b b  é le té r t .

I I I .
A z „IC S O B A  E m lé k é r e m ”  70 m m  á tm é r ő jű ,  n e m e s 

f é m b ő l v e r t  é re m , a m e ly n e k  e g y ik  o ld a lá n  Piérre 
B E R T H IE R  (1782  — 1861) f r a n c ia  a k a d é m ik u s ,  a  b a u x i t  
fe lfe d e z ő je , Karl Joseph B A Y E R  (1847  — 1904), а  
B a y e i '- t im fö ld g y á r tó ^ e l já rá s  m e g a lk o tó ja ,  t q v á b b á  Paul 
Louis Toussaint H É R O U L T  (1863  — 1914) és  Charles 
M artin  H A L L  (1 863  — 1914), a z  a lu m ín iu m e le k tr o l íz is  
f e l t a lá ló in a k  domborművű arcképe, f e n t i  tu d ó s o k  n e v e  
és  s z ü le té s i-h a lá lo z á s i  é v s z á m a , a  m á s ik  o ld a lá n  az  
IC SO B A  és  az  Egyesület emblémája, a  k i t ü n t e t e t t  n e v e  
és  a z  a d o m á n y o z á s  é v s z á m a , k ö r b e n  p e d ig  „Országos 
M agyar Bányászati és Kohászati Egyesület” sz ö v e g  
o lv a s h a tó  (1 ., 2. á b r a ) .
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IV .

A z „IC SO BA  E m lé k é re m ” -in e l a z  IC SO B A  a z o n  
m a g y a r  v a g y  k ü lfö ld i  á l la m p o lg á r s á g ú  t a g j a  t ü n t e t 
h e tő  k i, a k i  a  n e m z e tk ö z i  tu d o m á n y o s  e g y e s ü le t  t e v é 
k e n y s é g i t e r ü l e té n  je le n tő s  tu d o m á n y o s  v a g y  g y a k o r 
l a t i  e r e d m é n y t  é r t  e l, v a g y  je le n tő s e n  h o z z á já r u l t  a  
s z e rv e z e t  m e g e rő s íté sé h e z , a  n e m z e tk ö z i  tu d o m á n y o s  
e g y ü t tm ű k ö d é s  e lm é ly íté s é h e z . A tu la jd o n o s  n e v é t  
az  É r m e n  fe l k e ll t ü n t e t n i  és  a z  a d o m á n y o z á s  t é n y é t  
az  E g y e s ü le t  s z a k la p ja ib a n ,  v a l a m in t  az  IC S O B A  s z a k 
l a p já b a n  k ö z z é  k e ll te n n i .

V .

A z „IC SO B A  E m lé k é re m ”  a z  á l t a l á b a n  n é g y é v e n 
k é n t  s o r ra k e r ü lő  IC S O B A  N e m z e tk ö z i  K ö z g y ű lé se n , 
első  a lk a lo m m a l 1 9 7 3 -b an  a  I I I .  K ö z g y ű lé s  a lk a lm á v a l  
a d h a tó  k i, le g fe lje b b  h á r o m  s z e m é ly n e k . A z E m lé k 
é re m  k ia d á s á r a  v o n a tk o z ó  sz e m é ly i j a v a s l a t o t  az  IC S O 
B A  M a g y a r  B iz o t t s á g a  E ln ö k s é g é n e k  ja v a s l a t a  a l a p 
j á n  az  E r e m b iz o t ts á g  e ln ö k e  é s  az  E g y e s ü le t  f ő t i t k á r a  
k ö z ö s e n  te r j e s z t ik  a z  E ln ö k s é g  e lé . A k ia d á s r ó l  az E ln ö k 
ség  h a tá r o z .  A z E m lé k é re m m e l p é n z ju ta lo m  n e m  já r .

B u d a p e s t ,  1973. m á ju s  15.

O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T

D r. M iroslav  K a rsu lin  p rofesszor  
tu d o m á n y o s é letra jza

M iroslav K arsu lin  p ro fe s s z o r  1 9 0 4 -b en  s z ü le t e t t .  
A  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  a l a p ja i t  B é o sb e n  és Z á g r á b b a n  
s a j á t í t o t t a  el.

1 9 2 8 -b a n  Z á g r á b b a n ,  a z  E g y e te m  M ű sz a k i F a k u l 
t á s á n ,  a  k é m ia i  s z a k o n  s z e r z e t t  e g y e te m i o k le v e le t .  
1 9 3 2 -b en  d o lg o z ta  k i té z is e i t  és n y e r t e  e l a  m ű s z a k i 
d o k to r i  c ím e t  a  z á g r á b i  e g y e te m e n . A s z é k fo g la ló ja  
1 9 4 2 -b en  v o l t  Z á g r á b b a n  az  E g y e te m  M ű sz a k i F a k u l 
t á s á n .

1 9 4 5 -b en  a  z á g r á b i  M ű sz a k i F a k u l tá s o n  re n d e s  e g y e 
te m i  t a n á r r á  v á l a s z to t tá k .

1 9 4 9 -b en  v á l a s z to t t á k  m e g  a  J u g o s z lá v  T u d o m á n y o s  
és  M ű v é s z e ti  A k a d é m ia  ta g já n a k .

J e le n le g  ig a z g a tó i  m in ő s é g b e n  v e z e t i  a  Z á g rá b i  
E g y e te m  F iz ik a i  K é m ia i  I n t é z e t é t  és a  J u g o s z lá v  
T u d o m á n y o s  és  M ű v é s z e ti  A k a d é m ia  k o r ró z ió s  és  k o r r ó 
z ió  e l le n i v é d e lm é n e k  I n t é z e té t  D u b r o v n ik b a n .

E g y  t íz é v e s  id ő s z a k b a n ,  1 9 6 1 -tő l 197 1 -ig  a  J u g o s z lá v  
T u d o m á n y o s  é s  M ű v é s z e ti  A k a d é m ia  f ő t i t k á r a  v o l t ,  
és  ez  a z  a z  id ő s z a k , a m ik o r  v á l la lk o z o t t  a z  IC S O B A  
a la p í t á s á r a .  M . KarSulin  v o l t  a z , a k i tő l  ez  a  g o n d o la t  
s z á r m a z ik  é s  a k i  k i f e j t e t t e  e g y  o ly a n  tu d o m á n y o s  és  
n e m z e tk ö z i  s z e r v e z e t  l é t r e h o z á s á n a k  s z ü k sé g e s sé g é t,  
a m e ly n e k  c é l ja  az  ö ssz es  tu d o m á n y o s  k u t a t ó  é s  ip a r i  
s z a k e m b e r  e g y e s íté s e  e g y  k ö zö s  é r d e k ű  m u n k á b a n  
a  b a u x i tá s v á n y  jo b b  m e g ism e ré se  v é g e t t ,  h o g y  jo b b a n  
h a s z n o s í th a s s u k  a z t .

K aréulin  p ro fe s s z o r  eg ész  é l e té t  a z  e lm é le ti  és  a l k a l 
m a z o t t  f iz ik a i  k é m ia i  k u t a t á s n a k  s z e n te l te  és  m in te g y  
150 tu d o m á n y o s  m u n k á t  p u b l ik á l t .

T u d o m á n y o s  m u n k á s s á g á é r t  k é t  íz b e n  t ü n t e t t é k  k i 
a  ju g o s z lá v  m u n k a é r d e m r e n d d e l  és  k é t s z e r  n y e r te  el 
a z  á l la m i d í j a t  is.

T u d o m á n y o s  m u n k á s s á g a  á l ta lá n o s s á g b a n  k é t  t e r ü 
l e t e t  ö le l fe l. A z  e g y ik  a z  e le k tr o k é m ia ,  m á s ik  te r ü l e te  
a  s z i l ik á to k  k é m iá ja .

T a n u lm á n y o z ta  az  a lu m ín iu m h id r o s z i l ik á to k  s z in 
té z is é n e k  te r m o d in a m ik a i  és  k in e t ik a i  f e l t é te le i t ,  a m e ly e k  
k ö z ü l s z á m o s  a  b a u x i t  a lk o tó r é s z e ;  t o v á b b á  a z  a lu m í-  
n iu m s z i l ik á to k  é s  a lu m ín iu m h id r o s z i l ik á to k  á t a l a k u l á 
s a i t  m a g a s a b b  h ő m é rs é k le te n  és  a  S i 0 2 — A130 3— H 20  
r e n d s z e r  e g y e n s ú ly i  d ia g r a m já t .

T íz  é v e n  á t  ő v e z e t te  a  J u g o s z lá v  T u d o m á n y o s  és  
M ű v é sz e ti  A k a d é m ia  S z i l ik á tk é m ia i  I n té z e té t .

A  Z á g r á b i  T e c h n o ló g ia i  F a k u l t á s  F iz ik a i- K é m ia i  
I n té z e te  és  L a b o r a tó r iu m a  M . K arsu lin  m u n k á já n a k  
fő  s z ín h e ly e . N e g y v e n  é v  a l a t t  n a g y o n  s o k a t  h a s z n o s í 
t o t t  a z  ő g o n d o la ta ib ó l ,  a m e ly e k  az  6 és  t a n í tv á n y a in a k  
m u n k á já b a n  v a ló s u l ta k  m e g  és m é g  t ö b b e t  az  ő  le lk e 
s e d é sé b ő l és  ö n fe lá ld o z á s á b ó l,  a z o n  e rő fe sz íté se ib ő l, 
a m e ly e k e t  a  tu d o m á n y o s  k u ta t á s ,  a z  o k ta tá s ,  h a z á ja  
J u g o s z lá v ia  m ű s z a k i  és  g a z d a s á g i  fe jlő d é se  é rd e k é b e n  
k i f e j t e t t .

K ü lö n ö s e n  íg y  v a n  ez a  b a u x i t  és  a z  a g y a g o k  k u t a 
t á s á n a k  te r ü le té n ,  a m e lly e l  h o z z á já r u l t  a  h a z á ja  ip a ra  
s z á m á r a  g a z d a s á g i  f o n to s s á g ú  k é rd é s e k  m e g o ld á s á h o z .

V é g ü l ő m in d ig  k i  t u d t a  a l a k í t a n i  a  s z o l id a r i tá s  és  az  
e g y ü t tm ű k ö d é s  s z e lle m é t a  la b o r a tó r iu m b a n  a  k u ta tó k  
k ö z ö t t ,  a m e ly  a n n y i r a  s z ü k sé g e s  e g y  c s o p o r t  m u n k á já 
n a k  a  s ik e ré h e z .

E z é r t  fe je z ik  k i m u n k a tá r s a i  és  t a n í tv á n y a i  t i s z t e 
l e tü k e t ,  c s o d á la tu k a t  és  h á l á j u k a t  i r á n ta .

» Dr. Solym ár K .
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J O U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  M E T A L L U R G ?

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д -р  Я н о ш  Т о т — Т е р р и  Ш епард: В ли ян и е р еж и м а  
п р оходов  и н ап равл ен и я  п рок атк и  на п ласти че 
ск ую  ан и зотр оп и ю  и п ок азател ь  уп рочн ен и я  С 337

А вто р ам и  б ы л а  и с с л е д о в а н а  за в и с и м о с т ь  м е ж д у  
ч е ты р м я м и  р азн ы м и  н а п р а в л е н и я м и  п р о к а т к и , 
в е л и ч и н о й  о б ж и м а  з а  оди н  п р о х о д , п л ас ти ч е 
ск о й  ан и з о т р о п и е й  и п о к а за т е л е м  у п р о ч н е н и я .

Т а м а ш  Р ет и :  П рим енение обо б щ ён н ы х  р асп р еде 
лений П у а ссо н а  д л я  оп и сан и я  чи сл ен н ого рас 
п р едел ен и я  м и к роск оп и ческ и х ч асти ц , главны м  
обр азом  о к си д н ы х  в к л ю ч е н и й .............................  С 340

В р аб о те  п р и вед ен  т а к о й  м етод м атем ати ч еск о й  
ст а т и с т и к и , к о то р ы й  м о ж е т  бы ть  и с п о л ь зо в а н  
д л я  о п и с а н и я  ч и сл ен н о го  р а с п р е д е л е н и я  м и к 
р о с к о п и ч е с к и х  ч асти ц , к о н к р е т н о  о к си д н ы х  
в к л ю ч е н и й . Н а  о б р а зц е , п р и го то в л е н н о м  и з  ш а 
р и к о п о д ш и п н и к о в о й  с т а л и  с пом ощ ю  ав т о м а т и 
ч еск о го  а н а л и з а т о р а  к а р т и н ы  т и п а  „ К в а н т и м е т “ 
и зм е р я л о с ь  чи сл о  о к си д н ы х  вк л ю ч е н и и . Д о к а -  
за л о с ь , что ч и сл ен н о е  р ас п р ед ел е н и е  в к л ю ч ен и и  
у сп еш н о  м о ж е т  бы ть  п р и б л е ж е н о  с пом ощ ю  об 
о бщ ён н о го  р а с п р е д е л е н и я  П у ас со н а .

Д -р  Л айош  Т о т — Й ож еф  И м ре: Т еорети ч еск ое и 
эк сп ер и м ен тал ь н ое оп р едел ен и е к оеф ициента  
ср едн ей  в ы т я ш к и .....................................................  С 345

В р аб о те  п р и веден о  о п р ед ел ен и е  к о эф ф и ц и ен та  
ср ед н ей  в ы т я ш к и  ф асо н н ы х  п р о ф и л ей . А вто р ам и  
т е о р ети ч ес к и  вы вед ен  и потом  э к с п е р и м е н т а л ь 
ны м  п утём  д о к а з а н  т а к о й  м етод п р и б л и ж ё н н о г о  
р ас ч ё та , к о то р ы й  м о ж ет  бы ть  п р и м ен ен  д л я  п р о 
в е р к и  з а п о л н е н и я  к в а д р а т н ы х  и д р у г и х  ф асо н 
н ы х  к а л и б р о в . П о л у ч е н н ы е за в и си м о ст и  м о г у т  

бы ть  и с п о л ь зо в а н ы  п р и  п р о е к т и р о в а н и и  и у со 
в е р ш ен с тв о в а н и и  т е х н о л о ги и  п р о к а т к и . К а к  н о 
вы й т е х н о л о ги ч е с к и й  п р и н ц и п  м о ж н о  о ц ен и ть  
то  п р е д л о ж е н и е  а в то р о в , с о гл ас н о  к о т о р о м у  по 
о ц ен к е  з а в о д с к и х  оп ы то в  по п р о ф и л ьн ы м  п р о 
х о д а м  м о ж н о  о ц ен и ть  ср едн и й  к о эф ф и ц и ен т  уш и - 
р е н и я . З н а я  ср ед н и й  к о эф ф и ц и ен т  р а с ш и р е н и я  
к а л и б р а , м о ж н о  о п р е д е л и ть  у с л о в и я  п о л н о го  
з а п о л н е н и я  к а л и б р а  и п р и н и м а ть  и х  во  вн и м ан и е  
п р и  у со в е р ш е н с тв о в а н и и  те х н о л о ги и . В к а 
честве п р и м ер а  ав то р ы  п р и в о д я т  у г л е в у ю  с т ал ь .

М л а д ш и й  Д ёр д ь  Ш м идт :  Л итьё стал и  при и сп ол ь 
зован и и  зад в и ж к и  ............................. ......................  С 350

Р а зв и т и е  сп особов п р о и зв о д ст в а  с т а л и , бы стр о е  
р а с п р о с т р а н е н и е  в а к у у м н о й  м е т а л л у р г и и , о б р а 
б о тк и  с т ал и  га зо м  и н еп р е р ы в н о го  л и т ь я  н а с т а и 
в а л и  н а  р а з р а б о т к е  со в р ем ен н о й  си стем ы  з а к р ы 
т и я  д н а  к о в ш а . Т а к  б ы л а  р а з р а б о т а н а  вм есто  
з а к р ы т и я  к о в ш а  п р о б к о й  си стем а з а к р ы т и я  з а д 
в и ж к а м и . П р и  л и т ь ё  с пом ощ ю  з а д в и ж е к  не

т р е б у е т с я  п р и в о д  д л я  п р о б о к , п о это м у  у в е л и ч и 
в а е т с я  обём  к о в ш а . В ес ж а р о с т о й к о г о  м а т е р и а л а  
з а д в и ж к и  зн а ч и т е л ь н о  м ен ьш е чем  в сл у ч а е  
п р о б к и . В к о в ш е с з а д в и ж к о й  м е т а л л у р г и ч е с к и е  
п р о ц ессы  м о гу т  бы ть  п р о вед ен ы  н а д ё ж н о , с т р у я  
с т а л и  у п р а в л я е м а я ,  у м ен ь ш а ет ся  числ'о у теч ек , 
у в е л и ч и в а е т с я  в ы х о д  го д н о го  и в то ж е  в р е м я  
з а д в и ж к а  в ы го д н а  с то ч к и  зр е н и я  безо п асн о сти  
т р у д а .

Л асло И воч— Д ю ла  Ф илеп:  Б у д у щ ее  м он ол и тн ы х  
ф у тер ов оч н ы х м атери ал ов  в стр ои тел ь ств е ст а 
л еп л ав и л ь н ы х в ы п у ск н ы х  ковш ей ..................  С 356

Н а бы стром  р а з в и т и и , д о с т и г н у т о м  в  о б л асти  
т е х н о л о ги и  п р о и зв о д с т в а  с т а л и , о т р а ж а ю т с я  и 
р е з у л ь т а т ы , п о л у ч е н н ы е  п р и  и сс л ед о в ан и и  и у со 
в е р ш е н с тв о в а н и й  ж а р о с т о й к и х  м а т е р и а л о в . З а  
п о сл е д н и е  годы  ср ед и  ф у те р о в о к  в ы п у с к н ы х  
к о в ш ей  всё б о л ь ш е м есто за н и м а ю т  м о н о ли тн ы е, 
к и с л ы е  н аб и в о ч н ы е м а те р и а л ы . В р аб о те  п р и в е 
д ен ы  р е з у л ь т а т ы , п о л у ч е н н ы е  п р и  и сс л ед о в ан и и  
о теч еств ен н о го  н аб и в о ч н о го  м а т е р и а л а  ти п а  
„ б а д у р и т “  и п р и в ед ен ы  св о й ств а  н а зв а н н о г о  
си н тети ч ес к о го  м а т е р и а л а .

Д ю ла  Т ер ен и :  П р и м енение ж а р о ст о й к и х  ф у т е р о 
в очн ы х м атери ал ов  связи  крем нии- ок си н и три д  
в эл ек т р о л и ти ч еск и х  в ан н ах алю м иниевой  п ро 
м ы ш лен н ости  ............................................................  С 367

У с к о р е н н о е  р а з в и т и е  н а у к и  и те х н и к и , и н тен 
с и ф и к а ц и я  п р о и зв о д с т в е н н ы х  п р о ц ессо в  в по 
сл ед н и е  годы  сп о с о б с тв о в ал и  и сс л ед о в ан и я м  в 
о б л а ст и  ж а р о с т р о й к и х  м а те р и а л о в . Б ы л и  р а з 
р аб о та н ы  н овы е ж а р о с т р о й к и е  м ате р и ал ы , к о 
то р ы е  п р е ж д е  л и б о  бы л и  н еи звестн ы , л и бо  не 
п р и м е н я л и с ь . Б ы л  р а з р а б о т а н  ц ел ы й  р я д  ж а р о 
с т о й к и х  м а т е р и а л о в  д л я  п еч ей  ал ю м и н и ев о й  
п р о м ы ш л ен н о ст и , в том  ч и сл е  и д л я  э л е к т р о л и 
т и ч е с к и х  ван н . В п ер в о й  стад и и  р а з в и т и я  стал и  
п р и м е н я т ь  гр а ф и т и зи р о в а н н ы е  л и сты  б о л ы ц ей  
п л о тн о сти . Д а л ь н е й ш е е  р а зв и т и е  со с то я л о с ь  и з 
п р и м е н е н и я  са м о с в я зы в а ю ш и х , б о л ь ш о й  п л о т 
н о сти  ф у те р о в о ч н ы х  л и ст о в  с с в я зю  к р ем н и и - 
к а р б и д  и н и т р и д  и л и  ж е  о к си н и тр и д .

П ош гаи Д '.р д н е — Б орш одине М а гд о лн а  Ковач: Д ан 
ны е по оп р едел ен и ю  м агния в чистом  алю м инии  
по м ето д у  атом н о-абсор бц и он н ой  сп ек тр оф ото 
м етри и  .........................................................................  С 370

С о д е р ж а н и е  м а г н и я  в чи стом  а л ю м и н и и , п осле 
о б о га щ ен и я  н а  к о л л е к т о р е  г и д р о о к и си  к ад м и я  
и з -з а  п ер ем ен н о го  к о л и ч е с тв а  ал ю м и н и ев ы х  
п р и м есей  по р а с т в о р у  с о л я н н о й  к и сл о ты  м о ж н о  
о п р ед ел и ть  т о л ь к о  по к а л и б р о в о ч н о й  к р и в о й , 
п о л у ч е н н о й  п р и  аб со р б ц и и  в  п л ам ен и  д и а зо т 



оксид- ац ети лен а. П редлагаем ы й м етод приво 
дит к хор ош и м  р езул ьтатам  и в плам ени в о зд у х -  
ацетилен  и в плам ени диазот-оксид- ацетилен. 
О днако дл я  о п р едел ен и я  со д ер ж а н и я  м агн ия в 
количестве ррм бол ее п одходи т  аддитивны й ме
тод в о зд у х -а ц ет и л ен  и з-за  его больш ей чустви- 
тельности .

Д -р  Ш и п п ер т  Л асло: В ли ян и е п ов ер хн ости  лен ты  
и валка на в ел и чи н у н ей тр ал ьн ого  угл а  (у0) при 
холодн ой  п р ок атк е .................................................  С 372

Т р ен и е, н аблю даем ое при хол о д н о й  прокатке за 
висит от м н оги х ф акторов. На осн ове п роведен 
ны х эк сп ер и м ен тов  в р аботе и ссл едован о  вл и я 
ние п овер хн остн ы х х ар ак тер и сти к  валков и про 

каты ваем ой ленты на в ел и чи н у н ей трал ьн ого  

у гл а  и таким об р а зо м  на ф актор трения.

Х о р ва т  Л аслоне— Г а бо р  Ш инаи:  М одуль у п р у г о 
сти  тон к и х  ал ю м и н и ев ы х п р од ук тов  .............  С 379

П риведен  метод о п р едел ен и я  м одул и  уп р угости  
тон к и х  алю м иниевы х п р одук тов  по изм ерени ю  
сам очастоты . П реим ущ еством  п р едл агаем ого  ме
тода яв л я ется , что и зм ерени е м о ж ет  быть п р о 
ведено на о б р а зц а х  м алого р азм ер а. Д анны й ме
тод  имеет достаточ н ую  точность и п оск ол ьк о  
и зм ер ен и е явля ется  н ер азр уш аю ш и м , он м ож ет  
быть и сп ол ьзован  и для  и ссл едован и я  и зм ен е 
нии, п р о и сх о д я щ и х  под влиянием  тер м ической  
обр аботк и , п роведен н ой  на том ж е  обр азц е.
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Szerzők vizsgálták négy különböző hengerlési 
irány, valamint az egy szúrás alatt alkalmazott 
fogyás nagysága és a képlékenységi anizotrópia, 
valamint a keményedési kitevő közötti összefüggést.

A kísérletek leírása

Lankford és társai [1] ú ttö rő  m unkái ó ta  a  k u ta 
tók  lankadatlan  figyelemmel foglalkoznak a kép 
lékenységi anizotrópia és keményedési kitevő 
problém ájával [2— 5].

Az általunk  ism ert m unkák közül azonban csak 
egy [5] van, am ely a szúrástervvel foglalkozik, de 
ez is csak a közbenső lágyítás elő tt, illetve u tán  
alkalm azott fogyás h a tásá t vizsgálja az r-értékre. 
íg y  kézenfekvőnek lá tszo tt, hogy közbenső hőke 
zelés nélkül készrehengerlés és a  szokásos üzemi 
lágyítás u tán  megvizsgáljuk az r és n értékeket. 
A világon a folytatólagos hideghengersorok mel
le tt  még igen sok reverzáló hideghengersor is m ű 
ködik, így a hengerlési irány hatásának  tanu lm á 
nyozása a  fenti ké t param éterre szintén szükséges
nek látszott.

A kísérleteket az Im perial R oyal College kísér 
leti duó hengersorán végeztük. A hengerek palást 
hossza 300 mm, átm érője 250 mm, a  hengerlési 
sebesség 10 m/perc volt.

A felhasznált 3,2 mm-es meleg szalag kém iai 
összetétele a következő:

C =  0,037%
Mn =  0,31%
Si <  0 ,002%
S =  0,017%
P  =  0,01%

Négyféle hengerlési irán y t alkalm aztunk:
1. folytatólagos hengerlés (jelzés: U);
2 . folytatólagos hengerlés, de az utolsó szúrást 

ellenkező irányban alkalm aztuk (jelzés: UO) ;

3. re verzáló hengerlés (jelzés: R)\
4. keresztirányú hengerlés (jelzés: G).

67% összfogyás és 1 mm-es végm éret m ellett a  szú 
rások szám a 4, 6 , 8, 10, 12 és 16 volt, am i sorrend 
ben 25, 17, 13, 11, 9 és 6,7% szúrásonként! fogyás
nak felel meg.

A hideghengerlésnél kenést nem alkalm aztunk. 
Hideghengerlés u tán  az angol szabvány (BS-18) 
szerinti p róbatesteket stancoltuk és a  kész próba 
te steke t védőgázban 680 °C-on hőkezeltük. A pró 
bákat hengerlés!-, a rra  merőleges- és 45°-os irány 
ban  v e ttü k ; irányonként két-két darabot.

A kész próbatestek  szakítóvizsgálata u tán  meg
határoztuk  a képlékenységi anizotrópiát és kem é
nyedési k itevőt, a folyási h a tá r t  és szakítószilárd 
ságot a fenti három  irányban (0°-, 90°- és 45°-os 
értékek). Ezekből szám íto ttuk  a  képlékenységi 
anizotrópia és kem ényedési kitevő á tlag  értékeit 
(f és ii) a következő egyenletek szerint:

f _  У + г„о0 + 2г45°
4

_ =  У  +  »90П 2 у

M eghatároztuk a fülesedésre jellemző d r  értéket is:

Ar = '4 5 “
(3)

A szakítóvizsgálatokkal párhuzam osan egy Hil- 
ley típusú  gépen csészehúzó vizsgálatokat is végez
tünk . 60 mm átm érőjű terítékből 32 mm átm érőjű 
lapos fenekű csészéket húztunk. K enőanyagként 
polyetilént használtunk. A négy párhuzam os pró 
bán m ért adatok  a lap ján  m eghatároztuk a  csészék 
füleinek á tlag  m agasságát (h).
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K ísérleti eredm ények

A lágy íto tt lemezek vizsgálata a lap ján  a követ 
kező függvény kapcsolattal jellemezhető diagram o 
k a t ép íte ttük  fel (e a  hideghengerlési fogyást je lzi.):

оО
V- r 90° > r45° ;r ;  Ar; h=f(e) (4)

; ^90°: nib°\ n =f(e) (5)
Rm0° ] Rm90° >Rmkb° j Rm—f{&) (6)
ReLO° ; ReL90° ; ReL\b° ; ReL4b°=f(e) U)

Fentiek szerint felép ített 18 diagram  alap ján  a 
vizsgált param éterekre a  következő kísérleti ered 
m ényeket kaptuk.

a ) Képlékenyséffi anizotrópia :
A szúrások szám ának növelésével, vagyis, ha 

az egy szúrás a la t t  a lkalm azott fogyás kisebb, a 
képlékenységi anizotrópia három  irányban (hen 
gerlést merőleges és átlós) m ért átlag értéke (r) 
gyengén csökkenő tendenciát m u ta t. Feltételez 
hető, hogyha az egy szúrás a la tti fogyás értéke 
10% körül van, f  m inim um ot m u ta t (1. ábra).

H a az egy szúrás a la tt a lkalm azott fogyás nagy 
sága 15— 25% körül van a  négy hengerlési tech 
nológia közül a reverzáló eredm ényezi a legnagyobb 
r é rtéke t(l. ábra).

Ugyanakkor azonban ez vezet a legmagasabb fü 
lekhez is (3. ábra). így  ezeknél az üzemi értékek 
nek leginkább megfelelő fogyásoknál célszerű a 
valam ivel alacsonyabb f  é rtéket adó, de jóval k i 
sebb füleket eredményező egyirányú hengerlés 
alkalm azása (3. ábra).

Valamennyi alkalmazott technológia közül (U; 
UO; R  és G) legalacsonyabb r értéket a kereszt- 
irányú hengerlési (C) eredményez. Az r90o esetében 
az UO és U technológia maximumos, míg az R  és 
C technológia minimumos görbe szerint változik. 
Az átlag  értékeknél (r) azonban a  különbségek k i 
egyenlítődnek (1. és 2. ábra).

A hossz- és keresztirányú próbák r értékei körül
belül azonosak; az átlós próbák képlékenységi ani
zotrópiája azonban jelentősen kisebb.

t
г \ и ь------- * £- fogyás

UO о------ —° к - szúrásszám

R о------ 0
1,2 \ C *------ -X

1,1 :

0,8 \

0,7 \

0,6 )

0,5- j

L -- -1 1----1—1—1--- 1 1---- 1----- 1--------- f *"■
5 Ю 45 20 25 0,%

16 12 10 8 6 ü k

\Kl-215-1\

1. ábra. A szúrásszám és hengerlési irány hatása a képlé- 
kenységi anizotrópia átlag értékére

1,0 1 

0,9 \

Г90°

1,7 - 

1,6 '  

1,5- 
1,U - 

1,3 - 
1,2 -  

1,1 -  

i,o- 

0,0 - 

0,8 - 

0,7- 
0,6- 

0,5

U t,-------- л £ - fogyás ,

UO о------- о к-szúrásszám
R о----- °
C X --------- к

А  "Я.
/  X.

-- 1--- -‘-т- 1--- 1---, ----- ,--------- 1-----
5 10 15 20 25 £,%

16 12 10 в 6 ó k
\KL-215-2~\

2. ábra. A szúrásszám és hengerlési irány hatása a kereszt- 
irányú próbák képlékenységi anizotrópiájára

U ь--------------*  í -  fogyás
UO  ------- - к - szúrás szám
R о--------- о h- fü/magasság
C X------ X

l i 
le
1,5 -
1,1

1,3 

1,2 - 

1,1 - 

1,0 - 

0,9 ~

5 10 ~7s 20 25W
16 12 10 8 6 ÓK

3. ábra. A  szúrásszám  és hengerlési irá n y  hatása a fü lek  
magasságára

h,
mm

K orábbi m unkánk eredm ényével megegyezően
[6] a fülek valam ennyi vizsgált esetben a  hengerlési, 
illetve arra  merőleges irányban keletkeztek. A fülek 
te h á t abban  az irányban keletkeznek, am elyben az 
r érték  nagyobb. A (3) összefüggésnek megfelelően, 
ha Ar pozitív 0° és 90°-os irányban, ha Ar negatív, 
45°-os irányban.

Az 1— 3. bekezdésben részletezett kísérleti ered 
ményeink azzal m agyarázhatók, hogy a  szúrások 
szám ának növelése — azonos összfogyás m ellett — , 
vagy a hengerlési irányának változása (U, UO,
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и а-----a í-fogyás
U0 °---- о к -szú rásszóm

Р □ ---- □
С *---- X

Г ~  " г  -  1- ........ I I

5 Ю , 15 20 25 2 fl,
16 12 10 в  6  ü k '

\KL-215-Ú\

4. ábra. A szúrásszám és hengerlési irány hatása a kemé- 
nyedési kitevőre

R és C technológiák) kedvezőtlenül h a t az { ill}  és 
{100} tex tú ra  komponensek viszonyára. Célszerű, 
na  az álta lunk  alkalm azott összfogyásnál ez a  v i 
szony a  lehető legnagyobb, azaz, ha kevés az {lOO} 
komponens [5]. További m unkánk során ezt a  fel- 
tételezést kísérletekkel k ívánjuk igazolni.

A 4. és 5. bekezdésben foglaltakat a  m élyhúzó 
lemezek lágyítási tex tú rá jának  90°-os szim m etriája 
m agyarázza.

b )  Ivem én yed ési k itev ő

A három  irányban m ért keményedési kitevő 
átlag  értéke (n) nem függ sem az egy szúrás a la tt 
alkalm azott fogyás nagyságától, sem a hengerlés 
irányátó l (4. ábra).

A hengerlési iránnyal megegyező, illetve arra  
merőleges próbák n értékei körülbelül azonos nagy 
ságúak. Az átlós próbák kem ényedési kitevője azon 
ban valam ivel kisebb.

A 45°-os próbák kisebb n értéke m agyarázható a 
fentebb m ár em líte tt szim m etriával.

c ) F o ly á sh a tá r  és sz a k ító sz ilá rd sá g

A három  irányban m ért á tlag  folyáshatár (Rez) 
maximális é rtéket m u ta t a reverzáló hengerlés 
esetében, ha az egy szúrás a la tt a lkalm azott fogyás 
15—25% között van. A folytatólagosan hengerelt 
lemezek folyáshatár értéke ugyanezen fogyások 
m ellett alacsonyabb, így ez a technológia kedvezőbb 
a mélyhúzó lemezek szem pontjából. H a a fo ly tató 
lagosan hengerelt lemezen az utolsó szúrást ellen 
kező irányban alkalm azzuk (UO technológia), 
valam ennyi szúrásszám nál további fo lyáshatár 
csökkenés érhető  el (5. ábra).

A keresztirányú hengerlési u tán  k ap o tt folyás
h a tá r értékek a  másik három  technológia (U, UO, 
R) értékei alsó szintjének felelnek meg.

U ь------a £- fogyás
pol, f U0°------о к-szúrásszóm

\KL-j45-5\

5. ábra. A  szúrásszám és hengerlési irány hatása a folyás
határra

U gyanazon technológiai variánson belül a  hossz-, 
kereszt- és átlós irányú próbák közül á lta lában  a 
keresztirányúak ad ják  a legkisebb értéket.

A szakítószilárdság a folyáshatárhoz hasonlóan 
viselkedik, azzal a  különbséggel, hogy az ellen 
kező irányú utolsó szúrásnak i t t  nincs egyértelm ű 
szilárdságcsökkentő hatása.

Következtetések

60— 70% összfogyás m ellett a szúrások szám á 
nak növelése, vagyis az egy szúrásban alkalm azott 
fogyás csökkentése kedvezőtlenül h a t a  mélyhúz- 
hatóságra.

Üzemi körülm ények között az egy szúrás a la tt 
alkalm azott fogyás nagysága hideghengerlésnél 
á lta lában  15— 25%. Ilyen fogyások m ellett a  foly 
tatólagos hengerlés b iztosítja  a  legkedvezőbb mély- 
húzási tu lajdonságokat.

Régi elképzelésekkel ellentétben a  keresztirányú 
hengerlés nem  jav ítja , hanem  ron tja  a mélyhúz- 
hatóságot.

Befejezésül szeretnénk megköszönni az Im perial 
R oyal College-nak, hogy lehetővé te tte  a cikkben 
ism erte te tt kísérletek lefolytatását.
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г

Általánosított Poisson-eloszlások alkalm azása m ikroszkopikus 
részecskék szám szerinti eloszlásának leírására, 

különös tekintettel az oxidzárványokra
R É T I  T A M Á S  o k i .  ü z e m m é r n ö k ,  o k i. m a te m a t ik u s  

G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t

A dolgozat m ikroszkopikus részecskék, konkré 
tabban oxidzárványok szám szerinti eloszlásának le
írására alkalmas matem atikai-statisztikai módsze
rekkel foglalkozik. Golyóscsapágy acélból kim unkált 
próbatesteken a látómezőnkénti oxidzárványszámot 
Quantimet-lípusú, automatikus képelemző beren
dezéssel mérték. Bebizonyosodott, hogy a mért zár
ványeloszlás közelítésére az általánosított Poisson- 
eloszlások sikerrel alkalmazhatók.

A kv an tita tív  mikroszkópiában a mikroszko 
pikus részecskék szám szerinti eloszlásának meg
határozása nem egy esetben =  például a zárványos 
ság autom atikus képelemző berendezéssel végzett 
minősítésekor =  m egkülönböztetett jelentőségű. 
Jelen dolgozat mikroszkopikus részecskék, pon 
tosabban oxidzárványok eloszlásának leírására 
alkalm as m atem atikai-statisztikai módszerekkel 
foglalkozik, melyek lehetővé teszik a mérési ered 
mények statisztikus értékelését és számítógépes 
feldolgozását. Az autom atikus képelemző beren 
dezések álta l szolgáltato tt nagyszám ú ad a to t csak 
úgy lehet eredm ényesen elemezni, ha előre kidol
gozott összefüggések, elméletileg helyesen megala 
pozott modellek bizonyos választéka áll a ku ta tók  
rendelkezésére. Ilyen értelem ben a dolgozatban tá r 
gyalt m atem atikai-statisztikai módszerek fontosak 
az anyagvizsgáló szakem berek szám ára is.

A valószínűségszám ításban azok a problém ák, 
melyek a té r vagy sík ad o tt m értékű ta rtom ányá 
ban, véletlenszerűen elhelyezkedő, viszonylag kis 
kiterjedésű egyedek eloszlásával kapcsolatosak, 
véletlen ponteloszlási vagy pontelhelyezési problémák 
néven ismeretesek. Mivel a fémes m átrixba ágya 
zo tt diszperz metallográfiái rendszerek tanu lm á 
nyozásához, a morfológiai jellemzők eloszlásának 
leírásához különösképp a ponteloszlási problémák 
elmélete ad ja  az alkalm as modelleket, ezért a kísér 
leti eredmények értékelésében jelentős m értékben 
tám aszkodtunk a tém akörbe vágó valószínűség 
szám ítási ismeretekre.

Véletlen ponteloszlások néhány tulajdonsága

Véletlen térbeli (vagy síkbeli) ponteloszlásnak, 
szokás nevezni minden olyan véletlen esem ényt 
(eseménysorozatot), mely a  té r (vagy sík) véges 
vagy végtelen pontsorozatával jellemezhető [1—4]. 
Egy ponteloszlás „független növekm ényű” , ha a té r 
közösrész nélküli, más szóval diszjunkt ta rto m á 
nyaiba eső pontok szám a független valószínűségi 
változó. H a a  té r tetszőleges ta rtom ányába  eső 
véletlen pontok szám a független a tartom ány  
helyzetétől és alakjától, csupán annak m értékétől 
függ, a  véletlen ponteloszlást „hom ogén növek- 
m ényűnek” tek in tjük .

D K :  6 2 0 .1 9 2 .4 5 : 5 1 9 .2 1 4 .8

Legyen A egy tetszőleges térrész vagy s ík ta r 
tom ány. Jelöljük az m(A) m értékű térrészbe vagy 
sík tartom ányba eső véletlen pontok szám át 1(A)- 
val, és annak valószínűségét, hogy az A jelű ta r 
tom ányban éppen к db véletlen pont ta lálható  
P{£(M) =  &}-val. A fenti jelölések és definíciók 
felhasználásával a következő állítás fogalm azható 
meg: H a egy véletlen ponteloszlás független növek 

ményű és létezik olyan p(t) folytonos skalár-vektor

függvény (a t a té r vagy sík egy ad o tt pontjához 
tartozó  helyvektort jelöli), melyre az alábbi össze
függések teljesü lnek :

P{£(A) =  1} =p(t) m(A) +o[m/A]*
P{i(M ) > l j — о[т/А]

akkor az A ta rtom ányban  ta lá lható  véletlen pon 
tok  szám a Pot.sson-eloszlású, vagyis

P { ^ ( A )  =  k }  =  ^ ~ - ~ ~ ^ - e ~ MGtApt ( i )

ahol

v [ í ( A ) ] =

A

Ezek szerint Poisson-típusúak az (1) valószínűség 
eloszlással leírható  véletlen ponteioszlások. A fen 

tiekből az is következik, hogy am ennyiben p(t)

konstans függvény, vagyis p(t) =A (ahol A > 0 ), ak 
kor

M[*(A)] = \  m(A),

teh á t a ponteloszlás homogén növekm ényű is. 
A A pozitiv állandó az egységnyi m értékű ta r to 
m ányba eső véletlen pontok szám ának várható

értékével egyenlő. A p(t) függvény szokásos elne 
vezése pontsűrűség.

V alójában az előzőknél egyszerűbb és term észe 
tesebb feltevések is Poisson eloszláshoz vezetnek. 
B izonyítható [4], hogy m indazon esetekben, am e 
lyekben a té r (vagy sík) egy véges У-vel jelölt 
ta rtom ányában  a  véletlen pontok szám a „elég

nagy” , és ez utóbbiak t(tl, t.2, t3) koordinátái egyen 
letes eloszlásúak 7’-ben —- am i az t jelenti, hogy a 
T  ta rtom ány  tetszőleges T x részében ta lá lható  vélet 
len pontok szám a arányos T x m értékével, m (7\)-el, 
akkor a T t-ben a véletlen pontok szám a homogén 
Poisson eloszlású.

*A z о (o rd ó )  je lö lé s  az  ún. L a n d a u  s z im b ó lu m ; g{x) —
g(x)

=  o[/i(a?)] d e f in íc ió  s z e r in t  a z t  je le n t i ,  h o g y  lim  - ------= 0
z — 0  h ( x )
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Poisson-típusú modell alkalmazásának 
lehetőségei a zárványszám-eloszlás leírására

A Poisson-típusú véletlen ponteloszláson alapuló 
modellek és statisztikai módszerek alkalm azásá 
nak igénye az au tom atikus képelemző berendezés 
sel végzett zárványszám lálás eredm ényeinek é rté 
kelésekor m erült fel. Ilyen m éréseket 1,5% króm- 
ta rta lm ú  golyóscsapágyacélon végeztük, a p róba 
testeket ugyanazon 60 mm átm érőjű  rúdacél szélső, 
illetve középső rétegéből m unkáltuk ki. A próba 
testeknek az a lakítás irányával párhuzam os csi- 
szolati síkján 200— 200  látóm ezőt m inősítettünk 
340-szeres nagyításban, az oxidtípusú zárványok 
szám át látóm ezőnként feljegyeztük. A hiszto- 
gram okat, valam int az ж«г-е1 és ah-el jelölt á tla 
gokat (sz és к index a  szélső, illetve középső rétegé 
ből k im unkált próbatestre  utal) az 1. ábra m u 
ta tja . Az á tlagokat összehasonlítva m egállapít 
ható , hogy közülük a szélső próbához tartozó  a 
nagyobb. Ennek valószínű oka az, hogy az oxid 
típusú rideg zárványok a nagyobb alakváltozást 
szenvedő szélső rétegben erőteljesebben aprózód- 
tak , m int a  középsőben. Mivel a képelemző készü 
lékkel kapo tt zárványossági jellemzők m eghatá 
rozása síkm etszetek vizsgálatán alapszik, ígv ezek a 
térbeli zárványeloszlásra, illetve a térbeli pont- 
sűrűség-függvény alak jára  vonatkozóan kevés in 
form ációt adnak. A viszonylag kisszámú mérési 
eredm ény alap ján  — a m atem atikai modell fel
á llítása céljából —- a valóságos viszonyokat nyil 
vánvalóan leegyszerűsítve feltételeztük, hogy a 
golyóscsapágvaéélból kovácsolt, körszelvényű rúd  
esetében a zárványeloszlást m eghatározó térbeli 
pontsűrűség-függvény alakilag a 2. ábrán fe ltün 
te te tthez  hasonló legyen.

A (q, cf, z) hengerkoordinátarendszerben a 
p(o, (p, z) térbeli pontsűrűség a <p és г változók sze 
r in t konstans, a g változó szerint viszont monoton 
növekedő függvény. T ehát a pontsűrűség — jelen 
esetben zárványsűrűség — csupán a hengeres te s t 
sugarától függ. Feltételezve, hogy az oxidzár- 
ványok szám a Poisso-eloszlású. a 2 . ábrán  A -val 
jelölt hengerszegmens alakú térrészben a zárvá 
nyok |(A ) szám ának várható  értékére az alábbi 
összefüggés ad ó d ik :

M(Ş(A)) = J  p(o,<p,z)dA =
A

—  Szélső proba I
^  120 —  k ö z é p s ő  p r ó b a  -s?

0  p  2  3  4 5  Ş , 7 8  9  40 
Z á r v á n y o k  s z á m a  a  lá tó m e z ő b e n

\KL-212-<\

1. ábra. Quantimet típusú, autom atikus képelemző beren
dezéssel végzett mérések nyom án szerkesztett hisztogramok

\z

0 A) $2

\KL-2é2-2\

2. ábra. E lv i vázlat zárvány eloszlás Poisson-típusú  
modelljéhez

«2 P2 *2
=  /  /  p d zd c p d o  =

Щ 71 z~
R„

=  (A2-A д)(9P2- 99д) / p do

A gyakorlati lehetőségeket szám ba véve (pl. 
kém iai zárványizoláció), a térbeli pontsűrűség becs
lése még olyan esetekben is rendkívüli nehézséggel 
jár, am ikor az ön tö tt vagy a lak íto tt acél egyszerűbb 
geom etriájú, sík- vagy forgásszimm etrikus term ék 
a lak já t ölti. E zért a következőkben az oxidzár- 
ványok szám szerinti eloszlásának tanulm ányozá 
sában kizárólag „síkbeli ponteloszlási modellek”

vizsgálatára szorítkoztunk, különös tek in te tte l a 
Poisson-típusúak konkrét gyakorlati esetekben 
való alkalm azására.

M indenekelőtt kézenfekvőnek^tűnt az a hipo 
tézis, hogy a mikroszkóp látómezejébe —más szóval 
a televíziós mikroszkóp képterébe — eső oxid- 
zárványok szám a homogén (növekményű) Poisson- 
eloszlást követ. A végett, hogy erről meggyőződ
jünk, a  korábban em líte tt 200— 200 mérési a d a t 
ból szám íto tt kum m ulatív  valószínűségeket az á t 
lagok függvényében Poisson valószínűségi háló 
zatban  ábrázoltuk (3. ábra). A grafikus illeszkedés 
vizsgálat azonban — am int az ábra is bizonyítja —, 
k izárta  a homogén Poisson-eloszlással való köze
lítés lehetőségét.
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3. ábra. Grafikus illeszkedésvizsgálat Poisson-féle való
színűségi hálózat felhasználásával

Oxidzárványok szám szerinti eloszlásának 
leírása általánosított Poisson-eloszlásokkal

A továbbiakban  figyelm ünket a  Poisson-elosz- 
lásnak arra  az álta lánosítására irány íto ttuk , mely 
az ún. Gram—Charlier-féle sorbafejtés ü -típusú  
változatán  alapszik [5, 8]. Az ily módon általáno 
s íto tt, w,-ed rendű /Vts.s'ow-eloszlás a  következő 
a la k ú : „

P {ţ = x} = Fn(x) =

= {aüG0(x) + alGl{x)+ .. . + anGn{x)} — -— e~m (2)

A G„(x) polinomok s-ed fokúak, és ortogonálisak 
a következő értelemben

2
Г 0

I S ‘
( m8

ha r ^ s  

h a  r - s

A (2) valószínűségeloszlásban szereplő as para 
m éterek m eghatározásakor a Ga(x) polinomok or- 
togonalitását használjuk fel. Az álta lánosíto tt 
Poisson-eloszlás rend jét hosszadalmas szám ítások 
elkerülése végett nem  célszerű 4—5-nél nagyobbra 
választani, hacsak nem  szám ítógéppel dolgozunk. 
A (3) képlet szerin t k ife jte tt Gs(x) polinom okat az 
s = 0, 1, 2, 3 és 4 esetre vonatkozóan az 1. táblázat
ban tü n te ttü k  fel.

Ami az a„ együ ttha tók  m eghatározását illeti, 
ehhez m indenekelőtt az ún. faktoriális momentumok 
szám ítása szükséges. Egy tetszőleges ma s-ed fokú 
faktoriális m om entum  kiszám ítására az

nu= ^ j ^ - x ( x - \ ) . . . ( x - s + \)  (4)
x = 0

képlet szolgál, ahol a kxfN  hányados a mérési ada
tokból becsült relatív gyakoriság. (Jelen esetben 
N  — 200 és a számításokhoz a középső próbát véve 
alapul — lásd 1. táblázat — x = 0 ,l— 7.) Megálla
podás szerint az első faktoriális momentumot m- 
mel jelöljük, m a (4) képlet szerint épp a mérési 
adatok átlaga.

A faktoriális m om entum ok ism eretében kerül"sor 
az as együtthatók  m eghatározására. Az

x  =  0,  1, . . .

A fenti kifejezésben az m, av . . .  an a m inta a lap 
ján  becsült param éterek; G0(x), Gx(x), . .  . Gn(x) 
az alábbi képlettel definiált polinom ok:

ae =  —.(m . — m )‘
S  I

összefüggéssel szám íthatjuk  őket a jobb oldalon 
kijelö lt formális hatványozási m űvelet elvégzé
sével. Form ális m űveletről azért beszélünk, m ert az 
a s-et definiáló képletben a hatványozást csupán 
szim bolikusan kell érteni és alkalm azni, következés-

O rtogon á lis  p o lin o m o k  és  e g y ü tth a tó ik

G0(x) =  1

öj( ж) = — — 1
m

ö .(* )  =
x{x — 1) X

•2 —+  1

x lx  — l)(x  — 2) x (x  — 1) X
G3{x) =  — ------ \ ------- - -  3 - >  ■ ■■ ■ - + 3 ------1

m 3 m 1 m

Gt(x) =
x(x — l)(x — 2)(x — 3) x(x—l)(x — 2) x(x—l)

m*
- - 4 - 6

CCы — 1 
fitj =  0 

1
a2 = -— (tti2- m 2)

a3 = —  (ffi3 — *&nt2m -\-2m 3) 
6

- + 4 - + 1m

ai = —  (ra4 — 4/f£3m -f-6/w 2m 2 — 3 m 4)

1. táblázat
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2. táblázat

Mért és á lta lán osított P oisson-forinu lákkal szám ított  
lá tóm ezőnként! oxid zárványszám

Z á r 
v á n y -
s z á m ,

X

M é rt
g y a k o 
r is á g ,

kx

О

bs
о
о

3 !

ьГ
о
О<м

»

О
осч

2

О
о
<м

2
í
О
о
<м

0 115 87,2 125,2 108,8 115,7 109,7
1 45 72,4 28 ,0 63,6 41 ,7 4 8 ,7
2 19 30 ,0 18,0 4 ,0 24,9 22,1
3 10 8,3 17,3 8,2 6,2 10,1
4 6 1,7 8,3 9,3 5,1 4,6
5 2 0 ,3 3,4 4 ,3 4 ,0 2,1
6 2 < 0 ,1 0 ,6 1,3 1,8 1,0
7 1 < 0 ,1 0,1 0 ,2 0 ,4 0 ,4

képp a hatványozáskor k ap o tt mk helyébe «u-t, 
azaz a &-adik faktoriális m om entum ot kell írni 
[7, 8]. A fenti módon szám íto tt as együ ttha tókat az 
.9 =  0, 1, 2, 3 és 4 esetre vonatkozóan ugyancsak az
1. táb láza t tartalm azza.

A mérési adatok  feldolgozásakor a hosszadalmas 
szám ítások elkerülése végett a rra  törekedtünk, 
hogy minél kisebb rendű á lta lánosíto tt Poisson- 
eloszlást alkalm azzunk a zárványok szám szerinti 
eloszlásának leírására. Viszont a közelítés jósága 
épp a  m agasabb rendű form ulák használatá t k í 
ván ja  meg. Az egym ásnak ellentm ondó követel 
mények kielégítése csak kompromisszumos ú ton 
volt lehetséges. E zért úgy já rtu n k  el, hogy az elosz
lások rend jét m indaddig fokozatosan növeltük, 
am íg a num erikus illeszkedés vizsgálat (a Kolm ogo 
rov—Szmirnov-féle próba) 95% -os konfidencia 
szinten az elfogadható m értékű approxim ációt 
nem igazolta.

A szám ításokat elvégezve a 3. táblázatban fel
tü n te te tt  formulákhoz ju to ttu n k . (Az eredm ények 
a középső rétegből k im unkált p róbatestre  vona t 
koznak.) A táb láza tban  foglalt form ulák felírása 
abban különbözik a (2 ) képlet szerintitől, hogy 
a kifejezés egyszerűsítése végett az asGs(x) (s = 
=  0 , 1, . . . ,  n) polinom okat összegezés u tán  x nö 
vekvő hatványai szerin t rendeztük. F0(x)-szel a 
hagyományos egyparam éteres Poisson-eloszlást je 
lö ltük ; ez utóbbi, m int m ár em líte ttük , az oxid- 
zárványszám-eloszlás jellemzésére alkalm atlan 
nak bizonyult. A másod- és harm adrendű á lta lá 
nosíto tt Poisson-eloszlások sem b iztosíto tták  a k í 
v án t m értékű közelítést, csupán az I\(x) negyed 
rendű form ula bizonyult approxim áció tek in te té 
ben megfelelőnek. A különböző form ulákkal szá 
m íto tt látóm ezőnkénti zárványszám ot a  középső 
próbára vonatkozóan a  2 . táb láza t összesíti. A mé
rés alapján becsült, valam int az F0(x) és Ft(x)

függvényekkel adódó zárványszám -eloszlást a jobb 
összehasonlítás végett a  4. ábrán közös diagram 
ban is fe ltün te ttük .

Oxidzárványszám-eloszlás leírása 
Poisson-eloszlások keverékével

E gy másik já rh a tó  ú t á lta lánosíto tt Poisson- 
eloszlások szárm aztatására: homogén Poisson-el
oszlások keverékének előállítása. Indokoltnak tű n t 
ugyanis az a  feltevés, hogy az egyparam éteres 
Poisson-eloszlással való közelítés azért volt ered 
m énytelen, m ert a  mérési adatok  ké t vagy több 
Poisson-eloszlás bizonyos súlyfüggvénnyel v e tt 
keverékét képviselik. D iszkrét eloszlások keveré 
sekor aszerin t szokás két esetet megkülönböztetni, 
hogy a súlyfüggvény m aga is diszkrét értékeket 
vesz fel, avagy folytonos. Jelen  esetben a második 
változato t feltételeztük, pontosabban azt, hogy az 
oxidzárványok szám a Poisson-eloszlású ugyan, de 
param étere (m) olyan folytonos valószínűségi vál 
tozó, melynek sűrűségfüggvénye

p(m) =
cp

Ц р )
m p —l e —cm

vagyis p-ed rendben és c param éterrel gam m a elosz 
lású [6]. Az a lábbiakban kijelö lt in tegrálást elvé 
gezve belátható , hogy homogén Poisson-eloszlások- 
nak a gamma-eloszlás sűrűségfüggvényével (mint

\Kl-2fí-U\

4. ábra. Oxidzárványok szám ának eloszlása mért és 
számított adatok alapján

Á lta lá n o s íto tt  P o isso n -e lo sz lá so k  k ép lete i

0 ,8 3 *
F 0(x) = — — —  e-o ,83  

x !

F ,{x)  =  {] ,4 3 5 5 5  -  1 ,6 8 1 7 6 a ;+ 0 ,6 3 2 2 4 a ;2} f , 0(a;)

F 3(x) =  { 1 , 2 4 7 3 5 + 0 , 4 7 6 3 4 a ; -  l , 1 7 4 7 6 a ; 2 + 0 , 3 2 9 1 4 a v ‘} F 0(a;)

F t(x) =  { 1 , 3 2 6 3 5 -  2 , 6 9 6 5 2 a ;  +  3 , 0 0 2 3 4 a ; 2 -  1 , 2 2 2 2 8 a ; 3 + 0 , 1 6 6 4 6 a % P 0(:r)

3. táblázat
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folytonos súlyfüggvénnyel) ve tt keveréke egy nega 
tív  binomiális eloszlás, vagyis

P {ţ= x} = H{x) =

A fenti negatív binomiális eloszlás várható  értéke 
és szörásnégyzete:

Ж ( |)  =  ̂  és Z)2( |)  =  ̂  +  4 -  
c c c2

Az ism eretlen c és p  param étereket az átlag, (x) és 
a korrigált tapasz ta la ti szórás, (s) ism eretében a 
momentum ok elve alapján becsültük meg. A p a ra 
méterek értékére a

P - , - X
— es x-\----=
c c

egyenletrendszer m egoldásaként, a középső p róba 
testen  m ért ada toka t (x =  0,83 és s= 1,27) használva 
fel szám ításainkhoz, p =  0,9736 és c =  1,1730 adó 
do tt. A (4) valószínűségi eloszlás alapján szám íto tt 
zárványszám okat ugyancsak a 2 . táb lázatban  tü n 
te ttü k  fel. A szám íto tt és m ért értékek kielégítően 
egyeznek, ezt a 4. ábra diagram ja is tanúsítja . 
Az im énti keverék-eloszlás alkalm azásának leg 
nagyobb előnye az, hogy param éterei jóval egy 
szerűbben becsülhetők, m int az и -ed rendű Poisson- 
eloszláséi. A közelítés pontosságát tek in tve viszont 
az utóbbi használata a  célravezetőbb.

Ö s s z e f o g la lá s ,  k ö v e t k e z t e t é s e k

A m atem atikai statisz tika  módszereivel a  kvan 
t i ta tív  m etallográfia szem pontjából néhány olyan 
problém át vizsgáltunk, melyek mikroszkópiái ré 
szecskék szám szerinti eloszlásával kapcsolatosak. 
Fejtegetéseink során részben valószínűségelméleti 
megfontolásokra, részben pedig Q uantím et típusú, 
autom atikus képelemző berendezéssel végzett zár 
ványvizsgálatok eredményére tám aszkodtunk.

Foglalkoztunk a Poisson-típusú véletlen pon t 
eloszlások főbb tulajdonságaival, különös tek in 
te tte l a fém tani alkalm azásokra. Vizsgáltuk a  Pois 
son-típusú modellek alkalm asságát a körszelvényű 
acélrúdban, illetve ennek csiszolati síkjain ta lá l 
ható  zárványok szám szerinti eloszlásának leírá 
sára. Az oxidzárványszám  m eghatározására irá 
nyuló Q uantim etes m éréseket golyóscsapágy- 
acélból k im unkált próbatesteken végeztük, 200— 
200  látómezőben. M iután grafikus illeszkedés vizs
gálat révén bebizonyosodott, hogy a zárványok 
szám szerinti eloszlásának leírására a szokásos egy- 
param éteres, homogén Poisson-eloszlás a lkalm at 
lan, figyelm ünket először az á lta lánosíto tt, и -ed 
rendű Poisson-eloszlásokra irány íto ttuk . A lkalm a 
zásukat konkrét példán is bem utattuk . A num eri 
kus illeszkedés-vizsgálat szerint, ha n é rtékét kellő 
nagyra választjuk (и =  4), az á lta lánosíto tt Poisson- 
eloszlás a kísérleti adatokra  jól illeszkedik. Meg
vizsgáltuk az t a lehetőséget is, am ely a mérési 
adatok eloszlását illetően homogén Poisson-elosz- 
lások folytonos súlyfüggvénnyel (gamma eloszlás 
sűrűségfüggvényével) v e tt keverékét feltételezi. 
Ez utóbbi esetben ugyancsak a m ért és szám íto tt 
adatok jó egyezését tapasztaltuk . V árható, hogy a 
fentiekben vázolt m atem atikai modellek sikerrel 
adap tálhatók  diszperz m etallográfiái rendszerek 
— például kiválások — szám szerinti eloszlásának le 
írására is.
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A közepes nyújtási tényező elm életi és kísérleti m eghatározása
ű r .  T Ó T H  L A J O S  o k i .  g é p é s z m é r n ö k ,  a  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  k a n d i d á t u s a  —  I M R E  J Ó Z S E F  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

N e h é z ip a r i  M ű s z a k i ,E g y e te m ,  K o h ó g é p ta n i  é s  К  é p lé  k e n y a i  a k i  t á s  t a n i  T a n n s z é k

D K :  6 2 1 .7 7 1 .0 1 1

A  tanulm ány alakos szelvények közepes nyú jtási 
tényezőjének meghatározásával foglalkozik. Szerzők 
elméletileg levezetnek, m ajd kísérletileg igazolnak 
egy közelítő szám ítási módszert, amely a négyzet 
— rauta és különböző alakos üregek töltésének ellen
őrzésére alkalmas. A z  összefüggések felhasználhatók 
a hengerlést technológia tervezésében és korszerűsí
tésében. Újszerű technológiai elvként értékelhető 
Szerzők azon javaslata, amely szerint az alakos szú 
rásokra vonatkozó üzem i tapasztalatok kiértékelése 
alapján a közepes szélesedést tényező számítható. 
A z üregre vonatkozó közepes szélesedést tényező is 
meretében az üreg teljes kitöltésének feltételei meg
határozhatók és a technológia korszerűsítésekor f i 
gyelembe vehetők. Szerzők erre a módszerre sarok- 
ácélokon m utatnak be egy kidolgozott példát.

Alakos szelvények szúrástervének elkészítéséhez 
nélkülözhetetlen a  közepes nyújtási tényező isme 
rete. A közepes nyújtási tényezőt elméletileg a kép- 
lékenységtan összefüggései alapján határozhatjuk  
meg.

Ezen tanulm ánnyal célunk az, hogy a közepes 
nyújtási tényező meghatározásához általánosan 
alkalm azható , közelítő összefüggést vezessünk le, és 
annak helyességét kísérletileg igazoljuk. A szám í
tá si módszer alkalm azásának lehetőségeit négy 
zet-, rau ta- és sarokacél-üregekre m u ta tjuk  be.

1. Közepes nyújtási tényező 
alakos szelvény hengerlésekor

A közepes nyú jtási tényező közelítő elméleti 
m eghatározását az alábbi modell alapján végez
zük: A szúrás előtti szelvény keresztm etszetét az 
1. ábra szerin t felbontjuk elemi részekre. Ezek az 
elemi részek külön-külön történő  hengerléskor a 
keresztm etszetváltozástól függően különböző m ér 
tékben nyúlnak meg. Az eredeti kiinduló szelvény 
hengerlése során viszont az elemi részek szabad nyú 
lását — m int közism ert — a szomszédos anyag 
részek is befolyásolják. A két hatás eredőjeként 
alakul ki a darab  tényleges megnyúlása.

Az alakos szelvény tetszőleges elemi részében a 
kényszernyúlás következtében belső feszültség ke 
letkezik. Ez a  belső feszültség első közelítésben az

\  S S  APii

a.

h 4 - t -  J

1. T 1- -cT
II.

a ^
— ........ —  ------—

a  • 2 8  j  3 5 , 6 5 m m  

b  -  9  m m  

b f  - 10 m m  

hg -  U . .  . 8 m m  

J e l tó v o l s a g  ■ 6 0  m m

\K L -1 8 1 -2 \

2. ábra. Próbatestek a laboratóriumi kísérletekhez

elemi rész fajlagos nyúlásának (áj) és az alakos szel
vény közepes nyúlásának (á*) különbségével a rá 
nyos :

Cti-á/;)

A teljes hengerelt szelvényre vonatkozta tva  a 
belső feszültségeknek egyensúlyban kell lenniük:

n  n  n

Fi=  2  OiA2, i= k '^ j A2,í(/-í ~  A*) =  0
i = l  i = 1 i = l

tehát
П

2  A 2,i( k i-h )  = 0 (1)
i =  l

Az elemi 
tényező :

rész szabad hengerlésekor a nyú jtási

A< =
A \ , j  

A 2,i, s
( 2 )

ahol á 2,i,( a  hengerelt darab  keresztm etszete 
szabad hengerléskor 

A térfogatállandóság alap ján :

^ 2,i, s^i = A2,iÁí = A li i (3)

Az (1), (2 ) és (3) egyenletekből a  közepes n yú j 
tási tényező kifejezhető:

2  A i , í - А»

h  —
i = l

A
(4)

A (4) egyenlet közvetlen igazolását mérési ada 
tok  felhasználásával k ívánjuk  elvégezni. A 2. áb
rán b em u ta to tt p róbatesteket laboratórium ban 
160 mm hengerátm érőjű  duóállványokon, sim a fe
lü letű  hengerekkel alak íto ttuk . Több m int 50
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3. ábra. Közepes nyú jtási tényező a laboratóriumi próba 
testek hengerlésekor

próbateste t 130 szúrással, 1100 °C kezdőhőmérsék- 
leten hengereltünk. E gy  próbadarabot többször is 
a lak íto ttunk , 2 mm-es magasságcsökkenéseket a l 
kalm azva. Az alakos szelvényeknek (2a, b ábra) 
csupán a  szélső, m agasabb (I. jelű) részei kap tak  
közvetlen a lak ítást, a  középső (II. jelű) rész a szélső 
anyagrészek m egnyúlása következtében közvetett 
módon v e tt részt az alakváltozásban. Az I . jelű 
rész szabad nyúlását (Ax) külön próbatesteken (2c) 
vizsgáltuk. Az I. és I I . jelű  szelvényrészek terület- 
arányának  változását részben á 2 kiinduló értékei 
nek változása,részben ugyanazon próbadarab több 
szöri a lakításával változó geom etria biztosíto tta. 
A közepes nyúlást (A*) a p róbatest felületére k a r 
colt jeltávolság változásából ha tároztuk  meg. 
A megnyúlásból m ért közepes nyúláshoz viszo 
ny ítva  a p róbatest geom etria param éterei a lap 
ján  szám íto tt közepes nyú jtási tényező 1,2% -kal 
szórt. A 3. ábrában az I. jelű rész nyújtási ténye 
zője és a  közepes nyújtási tényező összefüggését

4. ábra. Vázlat a közepes nyújtási tényező számításához 
rauta-üregben

tü n te ttü k  fel. А А*(А1) függvényt az A hl/A lt2 
terü le tarány  is befolyásolja. A 3. ábrában  az 
A Ui /A U2 = 0,5; 1; 2 és 3 param éter értékekhez 
tartozó  görbéket és mérési eredm ényeket m u ta t 
juk  be.

2. Közepes nyújtási tényező rauta-, 
illetve négyzetüregben történő hengerléskor

A 4. ábra lekerekítések nélkül m egrajzolt „el 
m életi” rau taüreget és a  kiinduló négyzetszelvényt 
szemlélteti. A teljes négyzet te rü le té t ké t részre 
bontjuk. Az FOGD rész közvetlen a lak ítást (Яг=

5. ábra. Vázlat a közepes nyú jtási tényező számításához 
négyzet-üregben

=  AX> 1), az AFD  rész pedig közvete tt a lak ítást 
kap ( A j = A 2 =  1 ) .  A közepes nyújtási tényező négy 
zetüregben a  (4) egyenlet szerint:

A i  =  — 7-------- ( 4 A j P o c o  • ^ i +  ^ A a f d ) ( 5 )
4 Л а о с

ahol: (4. ábra alapján)

д  _____ 4 A f OCD_____ ________ A  FOOD______
1 4 A f o b d  +  4 c  • A b g d  A f o c d  — ( 1  —  c ) A b c d

c — közepes szélesedési tényező rautaüregben

Алое — — a2 
4

A f o c d  =  ( « У  2  —  x k) ~y

A a f o  = ~y

. 1
A b CD  =  —r

4

a \  2 
2

(a]f2-h)xt

b(a][2 — h) 
2 (b — h)
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Az 5. ábra „elm életi” négyzetüreget, és az üreg 
be befutó rau taszelvényt ábrázolja. A közepes 
nyú jtás i tényezőt a  (4) egyenletből az előzőekhez 
hasonló m ódon szám íth a tju k :

Хк = —Л-----(A djocű- Я1 +  4А лг,д) (6)

ahol:
4  A a o c

h = -
I F O C D

A f o o d — ( \  — c ) A b c d  

c — közepes szélesedési tényező négyzetüregben

О

i2

<

u

0 5

%,9 ÍO

Xk

o_
hr

it

\КШ -б\

h(b — а,у 2)
Xk =  2(6 — h)

A négyzet- és rautaüregben az alakváltozást 
laboratórium i és üzemi hengerlési kísérletekkel vizs
gáltuk. 1100 ° C  hőmérsékleten, A35 minőségű acél
p róbákat hengereltünk, laboratórium i kísérletek 
során 0  100 mm, üzemi ellenőrző mérések esetében 
pedig 0 6 5 0  mm átm érőjű üreges hengerekkel. 
L aboratórium i kísérletek során a 120°-os csúcs
szögű rau taüregben  tö rténő  alakváltozás vizsgá 
latához 020  ; 016  és 0 8  mm-es próbatesteket 
hengereltünk. Az a lakítás m értékét befolyásoló 
ajhr viszonyszám ot hengerállítással változ ta ttuk . 
A négyzetüregben való alakváltozás vizsgálatához 
120°-os csúcsszögű rautaszelvényeket á llíto ttunk  
elő. A hrja param éter változását a  Jir, illetve a mé
re tek  m egváltoztatásával é rtük  el. A kísérleti hen 
gerlések során egy közbenső helyzetben megszakí
to ttu k  a  hengerlést, hogy a kiinduló szelvény és 
hengerelt szelvény egyidejűleg legyen tanu lm á 
nyozható. A be- és k ifutó szelvények keresztm et
szetét profil-projektorral tízszeres nagyításban k i 
ra jzo ltuk , m ajd  planim etráltuk. K iszám íto ttuk  a 
tényleges nyú jtási tényezőket, s ezek ism eretében 
m eghatároztuk a  c szélesedési tényezőt. A szélese 
dési tényező négyzetüregben cn = 0 ,115-nek, ra u ta 
üregben pedig cr =  0,05-nek adódott.

A kísérleti mérésekkel m eghatározott és a  szá 
m íto tt közepes nyú jtási tényezőket a  6., ill. 7. 
ábra tü n te ti fel. A 6. ábra  rau taüreg  közepes n y ú j 
tási tényezőit m u ta tja  az a/Ar függvényben. A gya 
korla tban  alkalm azott és az á lta lunk  vizsgált ajhT 
ta rtom ányban  a

A*-t linearizáltuk :

Я * =  1 ,2 5  ~  (7 )

A 7. ábra  a négyzetüregekre vonatkozó m ért és 
szám íto tt közepes nyú jtási tényezőket ad ja  meg a 
hrja függvényében. L inearizálva kap juk :

6. ábra. Közepes nyú jtási tényező rauta-üregben történő 
hengerléskor

A (7) és (8) egyenletből m eghatározható a  teljes 
ü reg tö ltést biztosító maxim ális nyú jtási tényező. 
A (7) egyenletből a rau taüregre vonatkozó m axi
mális nyú jtási tényező :

A*m a x  — 1,25 ^ma X
hr

1 Ctmax

am iből:
^max_ A

hr 2
1,25 tg  1,08

A * m a x =  1,25 1,35
tlr

Hasonló szám ítással a (8) egyenletből a  négyzet
üregekre vonatkozó Xk max”  1,30.

A (7) és (8) egyenletek felhasználásával a henge
re lt négyzet-, Ш. rautaszelvények alakja, illetve 
szélesedése is m eghatározható . A megfigyelések 
szerint négyzetüregben tö rténő  hengerléskor a 
szélesedés úgy m ent végbe, hogy közben az eredeti 
rautaszelvény 120°-os csúcsszöge alig változo tt meg

Ai =  1 ,0 6  —
a ( 8 )

7. ábra . K ö ze p e s  n y ú j tá s i  tén yező  négyze t-üregben  történő  
hengerléskor

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  — K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 8. sz. 347



I

8. ábra. Üregpróba alapján szerkesztett elvi ábra a négyzet
üregben kialakuló szélesedés számításához

(8. ábra). Ezzel a közelítő feltételezéssel a (8 ) egyen 
let a lap ján  egyszerű geom etriai összefüggésekkel 
m eghatározható  a k ifutó darab  a lak ja  és szélese
dése.

Az ism erte te tt szám ítási eredmények a kísér 
leti feltételeknek és iiregméreteknek megfelelőek. 
Tetszőleges anyagminőségre, hőm érsékletre, sú r 
lódási viszonyokra, valam int geom etriai viszo 
nyokra (hengerátmérő, rau ta , csúcsszög, lekerekí
tési sugarak) további egyszerű kísérletekkel h a tá 
rozhatók meg a (7) és (8 ) egyenletek egyeneseinek 
iránytangensei.

1

V!

f

\KL-töü3\

9. ábra. SO X 30 X 3 mm-es sarokacél üregei ,,pillangózóJ 
üregezéssel

3. Közepes nyújtási tényező 
sarokacélok hengerlésekor

B onyolultabb alakú szelvények közepes n y ú j 
tá si tényezőjének vizsgálatához példaképpen k i 
v á laszto ttuk  a sarokaeélok hengerlését. A 9. ábra 
30 X 30 X 3 mm-es sarokacél üregeit m u ta tja  be 
„pillangózó” üregezéssel.

A (4) egyenlet alkalm azhatósága céljából a kö 
vetkező szám ítási modellt vezettük be. A 10. ábra 
szerint a szelvényt három  részre bon to ttuk  fel, a 
m agasabb gerincrészre, és a két alacsonyabb szár 
részre. Az egyes részek terü le te it és a magasság 
csökkenését átlagoltuk. Ezzel a módszerrel olyan 
szám ítási modellt a lko ttunk , melyre a  (4) egyenlet 
közvetlenül alkalm azható. A közepes nyújtási té 
nyező :

Ak — —̂  ' (-ál, 1 • ^1+  A b 2 ■ A2) (ú)

ahol: A1 =
A b l- ( \ - c ) A A 1

-^l. 2
^ i >2 (1 о)/]Л2

A о = A о, i+  Aj, 2

Wl -16H 0\

10. ábra. E lvi ábra a közepes nyú jtási tényező számításához 
sarokacél alakos üregeire
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11. ábra. Kísérleti mérések alapján korrigált sarokacél- 
szúrásterv

A b l  =  K l b l  

A l. 2~ 2/ilt 2^2 
A A X = (hb j — h2, i)b1 
A A 2— 2 ( A i ,  2 b2, i)b2

Az egyenletben szereplő terü leteket az üregrajz, 
illetve a szelvényrajz a lap ján  planim etrálással 
vagy közelítő területszám ítással kaphatjuk  meg. 
A c szélesedési tényezőt laboratórium i, vagy üzemi 
kísérlettel határozhatjuk  meg. A kísérlet - során 
m érjük a  kiinduló és a kész profil tényleges mére 
te it. A profilm éretekből m eghatározzuk a  szüksé 
ges terü le teket és a (9) egyenlet alapján a m ért 
nyújtási tényezőből c kiszám ítható .

A 9. ábrán  bem uta to tt üregsorral végzett kísér 
letek során több  üregnél tú ltö ltés t tapasztaltunk . 
E zért az üregezést az ism erte te tt szám ítási modell 
segítségével megvizsgáltuk. K ísérletek a lap ján  k i 
szám íto ttuk  az egyes szúrásokra vonatkozó c szé 
lesedési tényezőt. E lő írt közepes nyújtási tényezők 
m ellett a teljes üregtöltést biztosító üregm agassá 
gokat a (9) egyenletből szám íto ttuk  ki. A korrigált 
üregsort a 11. ábra szemlélteti.
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ELŐ ZE T E S  K Ö Z L E M É N Y

A Pszi-részeeskék* tömege és struktúrája

Az elm últ években az elemi részekre felírt 
egyenletünk a lap ján  az o tt  felism ert szim m etria 
csoportok felhasználásával négy hónappal ezelőtt 
m egfogalmaztuk az akkor felfedezett pszi-részecs-

kék töm egét is, melyek esetében a m éréstechnika 
finom odásával a  szám olt és m ért értékek egyre 
jobban közeledtek egymáshoz, míg végre egybe 
estek az alábbiak szerin t:

A sorozat általános egyenlete IW p s  K » ) 8 2~ n 2 a 6 
-----------------------6 л ь

me 82 — (2 n)2

E lektron  töm egben
Tömege M eV-bar 

szám olt m ért

PS I 3095 n — 1 esetén W IP S I3 0 9 5 82-  1
6 ó д6 -  6056,753 3095,03 3095

me 82 —  4

PSI 3684 n =  2 esetén W IP S I3 6 8 4 82 —  4
6 ó д6 - 7210,420 3684,56 3684

me 82— 16

P S I 5790 n —  3 esetén
™ P S I  5 7 9 0  _

8 " ~ 9  6 .-T 0 -  11330,658 5790,03 2

me 82 —  36
Dr. Sajó István 

V asipari K u ta tó  In téze t

* B urton  Richter és k u t a t ó c s o p o r t j a  a z  U S Á -b a n ,  S ta n f o r d b a n  1 9 7 4  n o v e m b e r é b e n  k é t  ú j  e le m i  r é s z e c s k é t  f e d e z e t t  fe l ,  a m e ly e k e t  , ,p s z i-  
r é s z e c s k é k M-n e k  n e v e z te k  e l. E z id e ig  n e m  s i k e r ü l t  s z e r k e z e t ü k e t  f e l t á r n i  é s  e lh e ly e z n i  ő k e t  a z  e d d ig  i s m e r t  e le m i r é s z e c s k é k  c s o p o r t j á b a n .
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Tolózáras acélöntés
I f j .  S C H M I D T  G Y Ö R G Y  o k i. k o h ó m é rn ö k  

M a g y a r  V as- és A c é lip a ri E g y esü lé s

DK: 621.746.329:621.646.5

A z  acélgyártó eljárások fejlődése, a nagyüzem i 
vákuummetallurgia, az acél kezelése gázokkal, fő 
képpen pedig a folyamatos acélöntés gyors elterje
dése szükségessé tette, a dugós üstelzárás helyett egy 
más rendszerű korszerű üstfenék-elzárószerkezet ki- 
fejlesztését. A  tolózáras öntéskor elmarad a dugó
mozgató berendezés, ezzel megnő az üst befogadó- 
képessége, a tolózár tűzálló anyagának a súlya jelen 
tősen kevesebb, m int a dugós üstzáráskor, a tolózáras 
üstben az egyéb metallurgiai műveletek üzembiztosán 
elvégezhetők, az acélsugár tetszés szerint szabályoz
ható, az elfolyások száma és a selejt mennyiség csök
ken, a kihozatal javu l. Biztonságtechnikai vonat
kozásban is sokkal előnyösebb az üsttolózár.

Az előnyöket figyelembe véve, az ism ert to ló 
zárak közül a  Lenin  K ohászati M űvekben és az 
Ózdi K ohászati Üzem ekben az In terstop , a  Dunai 
Vasm űben a Flo-con tolózár kerü lt bevezetésre az 
acélművekben.

A tolózáras üstelzáró szerkezet Lewis-nek 1885- 
ben m egadott am erikai szabadalm a ó ta  ismeretes, 
mégis 80 évig ta r to tt ,  amíg az acélgyártók olyan 
szerkezethez ju to ttak , am ely a  korszerű technikai 
követelm ényeknek megfelel. Felm erül a kérdés, 
hogy mi az oka ennek a  lassú kialakulásnak akkor, 
am ikor az általános technikai fejlődés az utolsó 
évtizedekben oly rohamos volt. A fő ok, hogy a 
tűzálló anyagok minősége alacsony fejlettségi szín 
vonalon á ilt, ezek az anyagok akkor még egyálta- 
ta lában  nem feleltek meg az ilyen szerkezet köve 
telményeinek. E m ellett az évtizedekkel ezelőtt k i 
a lak íto tt dugós üstelzárás az akkori acélgyártási 
igényeket kielégítette.

V áltozott a  helyzet, am ikor az acélgyártó eljá 
rások tovább fejlődtek. A nagyüzem i vákuum 
m etallurgia, az acél kezelése inert gázokkal, leg 
főképpen pedig a folyam atos acélöntés gyors e lte r 
jedése szükségessé te tté k  valam ilyen más rend 
szerű üstfenék elzárószerkezet kifejlesztését.

Az első próbálkozások 1964 szeptem berében tö r 
tén tek  a  paderborni B enteler Művekben. E bben az 
üzem ben a Vákuumkezelés és a  folyam atos öntés 
találkozása te tte  szükségessé, hogy a problém ával 
behatóbban foglalkozzanak. A folyton növekvő 
követelm ényekkel párhuzam osan ha lad t a  to lózár 
fejlesztése is, és m a m ár több to lózár típus ismere 
tes. íg y  pl. az In terstop , a Flo-con, Vulcan — Meta- 
con és a  G r-S/N K K  típusú tolózárak. Acélmű
veinkbe az In terstop  és a  Flo-con rendszerű to ló 
zár kerü lt bevezetésre.

A tolózáras öntés előnyei a következők:

— Elm arad  a  dugóm ozgató berendezés és a dugó 
szárító kemence.

— A dugórúd m egszüntetésével megnő az ü s t befo 
gadóképessége.

—  A tolózár tűzálló  anyagának a súlya a  dugós 
üstzárásnak egy tizede és így a  szállítási és rak 
tá rozási igény csökken.

— Mivel a  tolózár az üstön kívül van, a  to lózárat 
a  meleg üstre  is fel lehet szerelni, így nincs szük 
ség az üstnek gyors visszahűtésre, ennek elm a 
radása  az üstbélés é le tta rtam á t növeli.

— A tolózár többszöri alkalm azhatósága és az üs 
tök  m agasabb hőm érsékleten tö rténő  felhasz 
nálhatósága egyrészt üsttartósság-növekedést, 
m ásrészt az üstök szám ának csökkenését teszi 
lehetővé.

— A tolózár alkalm azásával akkor is töm ör, köz 
ponti az öntősugár, ha az átöm lő keresztm et 
szetet nagym értékben lecsökkentjük.

— A tolózár alkalm azásával több  idő áll rendelke 
zésre az üstben  való m etallurgiai utókezelésekre 
(vákuum ozás, redukáló vákuum  eljárások, váku 
umos frissítés és az üstben való ötvözés).

— A folyam atos öntéshez szükséges m agasabb 
csapolási hőm érséklet csökkenthető, mivel me
leg üstben tö rtén ik  a  csapolás.

— A folyam atos öntőm űvek álta lában  az öntőcsar 
noktól nagyobb távolságra vannak, ezért a  szál 
lítás a la tt tö rténő  dugókinyílás rendkívül sú 
lyos üzem zavarokat okozhat, a  tolózár a lkal 
mazása ezt a  veszélyforrást a m inim um ra csök 
kenti.

— A folyam atos öntőm űben az első üst kagyló 
szelvényét nagynak kell választani, hogy a 
közbenső üstben az acél minél korábban elérje a 
szükséges magassági szintet. E zu tán  indul a 
közbenső üstből több  szálon az öntés, melynek 
együttes mennyisége az időegység a la tt keve 
sebb, m int am i az üstből a  közbenső üstbe fo 
lyik. Ennélfogva az első üst nyílásának szelvé
nyét csökkenteni kell, am i a  gyakorlatban úgy 
történ ik , hogy az öntés a la t t  30—40-szer a 
dugót bezárják. H a az öntés közben az első 
üst dugózáró berendezése nem jól működik, 
akkor az acélfelesleg a szükségüstbe ömlik. Ha 
az öntést — az öntőgép üzem zavara m ia tt — 
meg kell szakítani és az első üst dugója nem zár, 
a  k ár m értéke igen nagy lehet. A tolózár a lkal 
m azása jelentkező üzem zavarokat a m ini
m um ra csökkenti.

— B iztonságtechnikai szem pontból nagy előny a 
tolózáras öntésnél, hogy az öntőm unkás az ü s t 
tő l távol áll és gom bnyom ásra irány ítja  az ön 
tést.

Az em líte tt tolózárak nagy biztonságot nyú j 
tanak  az acél leöntésére, különbség szerkezeti fel
építésükben, szerelési megoldásaikban és költség 
k ihatásaikban  van.

A Benteler M űveknél k ifejlesztett In terstop  
(M. H . D etriok Со. Chicago) rendszerű üsttolózár 
te rjed t el elsőnek E urópa és Jap á n  acélműveiben. 
E nhek a tolózárnak legnagyobb előnye, hogy lénye
gében négy tűzállóanyag darabból és néhány külön 
álló fém részből áll. Az 1. ábrán az üstelzáró 
szerkezet félig zá rt helyzetben látható .
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1. ábra. A z  In ter stop típusú  üsttolózár félig zárt helyzetben

A lapok összeállítása a kagylók fém házba történő  
behelyezésével kezdődik. A kagylót habarccsal bo 
r ítják  be és így helyezik a  fémházba. A lapok is 
habarcsba vannak ágyazva és a  kagylók te te jére  
kerülnek. E zu tán  ezt egy nyom ókerettel össze- 
présehk. Amikor a  lapok m ár a  helyükre kerültek, 
akkor kerül sor a to lózár ház a jta ján ak  bezárására, 
m elyet csavarokkal kell rögzíteni. Az egységes 
nyomóerő biztosítására speciális csavarkulcs hasz 
n á la ta  szükséges.

Am ikor az üst használatra  kész, a  folyékony 
acél belecsapolása e lő tt hom okkal tö ltik  meg a ki- 
ömlő nyílás üregét. Az öntés műveletének befejezé 
sekor a  hidraulikus hengert és a hidraulika egyéb 
vezetékeit lekapcsolják az üstről, és azt a javító- 

‘helyre viszik. A to lózár lapjai ekkor zá rt helyzet 
ben vannak. Az üstzáró szerkezet k iny itását a 
javítóhelyen levő hidraulikus egység segítségéve] 
végzik.

E zu tán  oxigénnel k itisz títják  a  kagyló t és lefú 
v a tják  az üst belső felületét, m ajd  visszahelyezik a 
csúszólapot és a to lózár a jtó  csavarjait m eghúz
zák. A m unkaciklus ezzel befejeződött és megkez
dődhetnek az előkészületek a  következő öntésre.

A Flo-con (Zimm ermann—Jansen  GMBH Ny- 
Németország) üstzáró berendezés főleg szerkezeti 
felépítésben té r  el az In terstop  tolózártól. A leg
lényegesebb különbség, hogy a  csúszólap szerke 
zetben a  kagyló körül rugók vannak elhelyezve.

A rugókat összenyomják a ta rtókban , hogy az 
elm ozdulást lehatárolják. Am ikor a mechanizmus 
zárva van, akkor a rugók is összenyom ott á llapot 
ban vannak, hogy egy előre m eghatározott rugó 
erőt képviseljenek (2. ábra).

A tolózár bezárása egy szellemes csuklós megol
dással történik . A két csukló közül az egyik m int

2. ábra. A  Flo-con típusú  üsttolózár zárt helyzetben

forgópánt funkcionál, míg a  másik csappantyú 
k én t működik.

A csuklókon levő hüvelyekbe helyezett csukló- 
rudak  segítségével lehet z á r t állapotba hozni a toló 
zárat. E kkor a  rugók egy m eghatározott rugóerővel 
szorítják  egymáshoz a  csúszó és álló lapot. Ezzel 
a zárási megoldással a  to lózár szerelési igénye 15— 
20 perc.

A tolózár mozgatását hidraulika végzi, melynek 
vezetékével együtt párhuzamosan érkezik a rugók
hoz a hűtőlevegő.

Az öntő-üstzáró berendezéseknél az álló és csú 
szó lap magas A120 3 ta rta lm ú  tűzállóanyagokból 
készül. Különleges minőségű tűzállóanyag betétek 
(pl. cirkonoxid) á lta lában  nem  használatosak, mivel 
tú l költségesek és a  jó szabályozhatóságból követ 
kezően az eróziónak ellenálló kagyló betétek álta l 
n y ú jto tt tú lzo tt m értékű biztonság i t t  nem  indo 
kolt. E nnek ellenére az öntőüstzáró szerkezetekben 
felhasznált tűzálló  lapoknak a  to lózárakban fellépő 
súrlódás következtében adódó kop tató  hatásnak  
ellen kell állnia, m ert csak il ym ódon kerülhető  el a 
nem kívánatos fémlerakódások képződése a  felhor- 
zsolódott területen.

Az öntő-üstzáró szerkezeteknél használt tű z 
álló anyag lapokat álta lában  kristályos Al20 3-ból 
készítik , melynek A120 3 ta rta lm a  eléri a 85— 
90% -ot.

A lapokat egy darab tűzállóanyagból készítik, 
mely öntéssel vagy sajtolással készíthető.

A Vulcan—-Metacon (Vulcan Engeneering Со., 
P itsburgh  Pennsylvania) rendszerű tolózár még 
nem  eléggé ism ert.

A V ulcan—M etacon rendszer legfontosabb a lk a t 
része az üstfenékhez rögzíte tt tolózárház, am it a 
tartószerkezettel együ tt szerelnek. A tolózár ta r 
ta lm azza a  m echanikus kapcsoló elem eket, vala 
m in t a  m űködtető  hengert. A különféle öntési mó
dokhoz — ha szükséges —  az egyes részek cserél
hetők, am i az öntések közötti szünetekben elvé 
gezhető. A m űködtetés i t t  is távvezérléssel, nyom ó
gombos megoldással tö rtén ik , a  távvezérlő berende 
zés az öntőpadon elhelyezhető. A tűzállóanyagok 
naponkénti, megfelelő beépítéséhez, egyedi speci
ális készülékek szükségesek.

E gy forgómozgást végző zára t is kifejlesztettek, 
melynél két darab  kiömlő kagylót tarta lm azó  for
gólap fordul el az üsthöz rögzíte tt álló lap a la tt (3. 
ábra). E z t a forgórendszerű G r-S/N K K  típusú toló 
zárat a  japán  Nippon K okkan K abushik i cég dol
gozta ki. A kifolyók m indegyike más és más á tm é 
rőjű kiömlő kagyló. I t t  a  kagylók közötti tűzálló 
anyag rész tö lti be a  zárólap szerepét. Ez azért is 
jelentős, m ert az oda-vissza forgathatóság m ia tt a 
forgó lapon négy terü leten  oszlik el a  zárásból adódó 
kopás. Másik előnye ennek a berendezésnek, hogy a 
ké t kiömlő átm érőjének a m egválasztásával (ön
téskezdéskor a  kisebb, öntés felétől —  nagyobb 
átm érőjű  kagyló) állandó öntési sebesség biztosít 
ható . Ez a  körbe forgó zárszerkezet azonban a  gya 
korla tban  nem  olyan rugalm as, m int az egyenes 
vonalú mozgást végző tolózárak és sokkal költsé 
gesebb is.

A következőkben az üstto lózár és a  hagyomá-
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J X

3. ábra. Gr-S/NKK típusú (japán) forgómozgást végző 
üsttolózár

1. táblázat

D u g ó ru d a s  ö n té s  ü z e m i k ö lts é g e i D M -b an

M e g n e v e z é s
(45 t)

„ B ” 
(1 0 0  t)

n»

(120  t)
>,D” 

(180  t)

D u g ó rú d  ..................... 23 47 15 22
R ú d e g y e n g e té s ,

c s a v a r m e n e t ......... 27 10 60 49
D u g ó rú d c s ő  té g la  . . . 36 107 70 103
D u g ó fe j ..................... 15 11 18 15
K a g y ló  ....................... 10 20 20 31
H a b a r c s ....................... 1 10 1 1
D u g ó rú d s z e re lé s  . . . 10 22 12 14

Ö ssz ese n  ..................... 122 227 196 235

D M /to n n a  ................ 2,71 2 ,27 1,63 1,30

nyos dugós üstzárás költségeit szeretném  össze
hasonlítani irodalm i adatok  alapján.

A dugós üstzárás esetén az üstnagyság növekedé
sével növekednek a tűzállóanyagokkal szemben 
tám asz to tt igények is. Tolózáras öntés esetén a ki- 
ömlő kagyló átm érője a  döntő  a  tűzálló minőség 
kiválasztásánál, am it befolyásol a zárás-nyitás gya 
korisága (alsó öntés V .  felső öntés), a  csillapított 
vagy csillapítatlan öntési technológia (folyamatos 
öntés).

A következő acélm űvek tapasz ta la ti adatainak  
összehasonlítására van lehetőség.

„A ” acélmű:
45 tonnás üst, vákuum frissítés, a l 
sóöntés

„ B ” acélmű:
100 tonnás üst, vákuum ozás, alsó 
öntés, folyam atos öntés

„C ” acélmű:
120 tonnás üst, vákuum ozás, alsó 
felső öntés, folyam atos öntés

„ D ” acélmű:
180 tonnás üst vákuum ozás, felső 
öntés

Az 1. táblázat ezeknek a  m üveknek az üzemi kö lt 
ségeit m u ta tja  dugós öntés esetén. Feltűnő a dugó- 
rudak  költségeinek különbsége, am ely jelentős 
költséghányadot jelent. Míg például a  „ B ” acél
műben egy ru d a t csak ké t öntéshez használnak, 
addig a  „C” üzem ben ezt többször teszik, de így 
jelentősen megnövekednek a dugórudak karban 
ta rtá s i költségei. M agasak a  ,,B ”és ,,D ” üzem dugó- 
rúdcső költségei is, mivel a  salakzónában nagy tim - 
földtartalm ú csöveket használ.

Ennek ellenére a fajlagos költség D M /t-ban az 
üst nagyságának növekedésével egyidejűleg csök 
ken.

A 2. táblázat „ a ” oszlopa az üsttolózár üzemi 
költségeit m u ta tja  a négy mű viszonylatában egy 
szeri öntés esetén.

Az első és második sor a  rendszer összes m echani
kus részének üzemi költségeit m u ta tja , beleértve a 
hidraulika és kem encetartozékokat is. A harm adik 
sorban vannak a kagyló költségei, mely több ada 
gon keresztül nem kerül kicserélésre.

A 2. táb láza t „ b ” oszlopában a kétszeri öntés 
üzemi költségei vannak, ahol a „ D ” acélm űnél m ár 
a  kiömlő kagyló tűzállóanyag minőségének ja v ítá 
sára volt szükség.

Az „A ” , „ B ” és „C ” acélm űvekben m ár három 
szori ön tést is elértek cserék nélkül, am inek üzemi 
költségkihatásai a ,,c” oszlopban láthatók . H a ezt 
az eredm ényt k ívánjuk  elérni, akkor szükség van a 
tűzállóanyag minőségének javítására.

H a összehasonlítjuk az 1. és 2. táb láza t utolsó so 
rá t, érdekes szem beállítása adódik az üsttolózár 
és dugós zárás üzemi költségeit tekintve.

2. táblázat
Ü stto ló z á r  k ö ltségű i eg y sze r i, k é tszer i ős h á ro m szo r i ö n tés  ese tén  D M -ban

Ü z e m i k ö l t s é g e k  D M - b a n

A  ü z e m В  ü z e m C ü z e m D  ü z e m

K ö l t s é g f a j t á k a b c a b c a b c a b c
45  t 9 0  t 1 35  t 1 00  t 2 0 0  t 3 0 0  t 1 20  t 2 4 0  t 3 6 0  t 1 80  t 3 6 0  fc 5 4 0  t

M e c h a n ik u s  ré s z  ................................................ 16 32 4 8 20 40 60 20 40 60 24 48 _
H id r a u l ik a  é s  k é m . ré s z e k  ........................... 6 12 18 7 14 21 7 14 21 10 20 —

K a g y ló  .................................................................. 4 8 12 10 10 10 8 8 8 8 10 —
T o ló la p o k  ........................................................... 90 90 90 116 116 162* 128 128 1 6 2 * 177 1 77 —
K iö m lő  k a g y l ó .................................................... 8 8 8 39 39 5 9* 41 41 59* 17 4 1* —
H a b a r c s  ................................................................ 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 —
F a la z á s  é s  s z e r e l é s ............................................. 16 16 16 2 2 22 22 18 18 18 19 19 —

ö s s z e s e n  ................................................................ 141 167 193 2 16 2 43 336 2 24 251 3 3 0 2 57 3 23 —

D M /t  .................................................................... 3 ,1 4 1 ,8 6 1 ,4 3 3 ,1 6 1 ,21 1 ,1 2 .1 ,8 7 1 ,0 5 0 ,9 2 1 ,4 3 0 ,9 0 —

• M in ő s é g ja v í tá s
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3. táblázat,

In tersto p  ren d szerű  ü stto ló z á r  o rszá g o k  szer in ti m e g o sz lá sa  az a lk a lm a z á s i terü le tek  szer in t

O rs z á g

A  to ló 
z á r a t  
a l k a l 
m a z ó  

m ű v e k  
s z á m a

T o ló 
z á r a k
s z á m a

A lk a lm a z á s i  te r ü l e te k

F o ly a 
m a to s
ö n té s

V á k u 
u m o s

g á z ta l .

C ső rö n
k é r .

ö n té s

T u s k ó
ö n té s

K ö z 
b e n s ő

ü s t

G áz-
ö b l í té s

Ö n tö d e

U S A  .................................. 9 46 6 4 6 4 1 2 1
K a n a d a  .............................. 2 8 2
L a t in - A m e r ik a  ................ 3 8 1 1 1 2
A f r ik a  ................................ 4 19 1 1 3
J a p á n  .................................. 55 339 32 19 20 45 4
B e l g i u m .............................. 3 7 1 2 2
N S Z K  .............................. 14 112 10 13 17 7 2
A n g lia  ................................ 5 24 1 3 1 3
O l a s z o r s z á g ....................... 5 17 5 1 1
F  r a n c i a o r s z á g .................. 20 115 5 14 9 19 2 2
S p a n y o l o r s z á g .................. 3 13 3 1 1
N o rv é g ia  ............................ 1 5 1
F in n o r s z á g  ....................... 1 2 1
A u s z t r i a .............................. 2 9 2 1 2
S v é d o rs z á g  .................... 10 87 5 8 4 10 2
S v á jc  . . . . - , ......................... 1 5 1 1
L e n g y e lo r s z á g .................. l 1 1
M a g y a ro rs z á g  ................ 3 12 2 1 3 2

4. táblázat
K ü lö n b ö ző  típ u sú  ü stto ló zá ra k  m eg o sz lá sa  

az U S A -b an

M e g n e v e z é s F 1 0 -c o n
I n t e r 
s to p

V u lc a n -
M e ta -
co lo n

T o ló z á r a t  a lk a lm a z ó
'

m ű v e k  s z á m a .............. 16 9 5
T o ló z á r a k  s z á m a  ............ 146 46 23

A lk a lm a z á s i  te r ü l e te k
F o ly a m a to s  ö n té s  . . . 10 6 4
V á k u u m o s  g á z ta la n í tá s 1 4
C s ö v ö n  k e r e s z tü l  ö n té s 6
T u s k ó ö n t é s .................. 8 4 2
K ö z b e n s ő  ü s t  ............ 5 1
G á z ö b l í t é s ..................... 2 ,

Ö n tö d e  ......................... 1

Az egyszer használt üsttolózár üzemi költségei az 
„A ” , „ 0 ” és „ D ” m űveknél jelentéktelenül ugyan, 
de m agasabb a  dugós zárás költségeinél.

H a a  dugós zárás üzem költségeit 100% -nak vesz- 
szük, akkor az „A ” , „C” és „13” üzem ben a  to ló 
zár költségei 110 és 116% között vannak. A „ B ” 
üzem a  dugórúdcső tégla magas költsége m ia tt 
k ivételt képez. I t t  a  tolózáras öntés költségei m ár 
egyszeri öntésnél is alacsonyabbak.

Az üsttolózáras öntés esetén a  legnagyobb kö lt 
séget a  tűzálló  anyag költsége teszi ki, ugyanakkor 
a  tolózárnak ez a  része van legjobban igénybe véve. 
E zért fontos, hogy a tolózár cserélés nélkül kétszer 
is felhasználható legyen.

A cél az, hogy olyan tűzálló  anyagot használ
junk, am ely három szori öntést b ír ki. Ez azonban 
nagy befogadóképességű üstöknél igen drága tű z 
álló anyagot jelent. íg y  a  költségm egtakarítás a 
kétszeri öntéssel szemben nem olyan m értékű, hogy 
az t érdemes legyen használni.

A gyakorlatban egy olyan tűzállóanyag minőség 
vált be, amely a kétszeri öntést lehetővé teszi, 
ezután vizsgálat tárgyát képezik, hogy á tűzálló 
részek további adag öntésénél felhasználhatók-e.

A dugós és tolózáras öntés összehasonlításának 
teljessé tételéhez term észetesen a  beruházást is 
figyelembe kellene venni, de mivel ez a költségeket 
lényegesen nem befolyásolja, így e ttő l el lehet te 
kinteni.

Az acélipar ism eri azokat az előnyöket, m elyet az 
üsttolózáras öntés nyú jt. E z t bizonyítja a  3. táb
lázat, am elyből az In te rstop  tolózár gyors e lterje 
dése lá tha tó , am ely m a m ár a  világ minden tá já n  is 
m ert. Érdekesség még az, hogy Jap án b an  közel 
annyi tolózár üzemel, m int E urópa összes országai
ban együttvéve. A japán  acéltermelés 20% -át ü s t 
to lózárral öntik  le. Ez a  tendencia is a rra  m uta t, 
hogy az üsttolózáras öntés szerte  a  világon kiszo 
r ít ja  a  dugózáras öntést.

Miközben Jap án b an  az üsttolózár alkalm azása és 
bevezetése egyre terjed , addig A m erikában —  első
sorban a  gyakorlatias felfogás m ia tt — még mindig 
kételkednek az üsttolózáras öntés előnyeiben és a 
tökéletesebb megoldás érdekében több  tolózár t í 
p u st (4. táblázat) vezettek be az acélművekben. 
A 4. táb lázatbó l meglepő a  Flo-con tolózár előre 
törése, annak ellenére, hogy az első ilyen berende 
zést csak 1967-ben helyezték üzembe. E nnek oka 
abban  keresendő, hogy az U. S. Steel Gary-i 
gyárában kifejlesztettek egy kívülről m űköd te te tt 
tolózáras üstelzáró szerkezetet a  közbülső üstből 
kilépő fém sugár szabályozása céljából is, mivel 
folytatólagosan folyam atos öntésnél a  hagyom á
nyos közbülső üstelzáró dugórúd nem  volt megfele 
lő. A Flocon tolózár felépítése az előzőekben m ár 
tárgyalásra  kerü lt, a  különbség az, hogy a  folya 
m atos öntőm ű közbenső üstjénél különböző — 
egym ástól különálló —  tolózár elemek (kiömlő 
kagylók és csúszólapok) betolhatók, ill. kihúzhatok

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 8. sz. 353



.1 ±

4. ábra. Folyamatos öntőmű közbenső üstjéhez való 
Flo-con típusú  üsttolózár

a  közbülső üst a lján  elhelyezkedő vezetősín segít 
ségével záró, Ш. nyitó  pozícióba.

A 4. ábrán a  Flo-con rendszerű tolózár lá tható  
közbülső üstökhöz.

A közbülső ü s t to lózárát k ifejlesztették  m erülő 
öntőcsövei is.

A közbülső üst tolózárszerkezettel az öntés sza 
bályozása kevesebb, m int fél másodperc a la tt esz 
közölhető. Ez a rendkívüli gyorsaság indokolt egy 
részt azért, hogy a  fém sugár túlságosan hosszú 
ideig ta r tó  m egszakadását elkerülhessék, másrészt 
pedig, hogy a  sugár szétszóródását és fröccsenését 
megakadályozhassák. V árható a  folyam atos öntés 
érdekében a közbülső üsttolózár ugyan olyan gyors 
elterjedése, m in t az öntőüsttolózár elterjedése.

Az előbbikből is lá tha tó , hogy az üsttolózár állan 
dó fejlődés és fejlesztés a la t t  áll, és előbb vagy 
utóbb alkalm azásra kerül az acélművekbe, m int 
ahogy ez a  m agyar acélm űvekben is m egtörtént.

H azánkban elsőnek a D unai Vasm űben vezették 
be a  tolózáras öntést, ahol a  folyam atos öntésnél 
jobban e lterjed t Flo-con rendszerű to lózárat válasz 
to tták .

A Lenin K ohászati M űvekben a vákuum ozásnál 
gyakrabban használt In terstop  rendszerű tolózár 
kerü lt bevezetésre, míg az Ózdi K ohászati Üze 
mek a  k é t tolózár kezdeti eredményei alapján szin 
tén  az In terstop  rendszerű to lózárat használja a 
folyam atos és kokilla öntésnél.

A három  acélm űben használt to lózárak jellemző 
adata i az 5. táblázatban lá thatók.

Az LK M -ben, DV-ben, ÓKÜ-ben eddig szerzett 
tapasztalatok  a lap ján  elm ondható , hogy a  tolózá 
ras acélöntő rendszer m egbízhatóan működik. Ter 
mészetesen szerkezete, kezelése bonyolultabb, m int 
a  hagyom ányos, dugós zárószerkezeté, több  figye 
lemmel kell alkalm azni, m agasabb fokú szakértel 
m et kíván. A szükséges feltételek biztosítása mel
le tt azonban jóval többre képes, m int a dugós 
zárás.

Igen fontos a tűzálló idom ok pontos és gondos 
beépítése. A tűzálló  anyagokat á lta lában  m int fala 
za t részeket, elem eket szokás beépíteni. Ezen a 
helyen azonban funkciójuknál fogva inkább mecha 
nikus szerkezeti elemnek tekinthetők.

Üzem közben egym áson elm ozdulnak, változó 
irányú és nagyságú erőhatás éri őket. íg y  a  beépí
tésük nem falazási művelet, hanem  sokkal inkább 
mechanikus szerkezeti elemnek tekinthetők.

Az ebből adódó problém án az segített, hogy laka 
tos szakm unkásokat bíztak meg a  to lózár szerkezet 
előkészítésével. Szakképzettségüknél fogva el tu d 
ják  lá tn i a szerkezet szerelési feladatait, de a  h id 
raulikus telep üzem eltetését és a m űszakon szük 
séges k a rban tartás i m unkát is.

Az álló- és mozgó lap-párt folyam atos öntőm űre 
készíte tt adag esetén minden öntés u tán  cserélik. 
Néha ta lán  indokolatlanul, ugyanis öntés u tán  ese 
tenkén t m ajdnem  sértetlenek. A szállító cég is 
lehetségesnek ta r t ja  ú jabb  öntésre való vissza 
szerelésüket, ennek ellenére nem látszik tú lzo tt 
óvatosságnak az öntésenkénti új beépítés.

A tűzálló  anyagok hazai előállítására a Dunai 
Vasmű Tűzállótégla-gyárában kísérletet végeztek, 
am i bíztató  eredm ényeket hozott.

Az öntőkő több módosítás u tán  kísérleti sorozat 
nagyságban ugyan, de megfelelő, sőt az, im portnál 
nagyobb é le tta rtam o t é rt el.

A belső hüvelyekre a kísérlet két irányban folyik. 
Egyik ú t a vegyikötésű m agnezit belső hüvely, am e 
lyet hosszabb idő ó ta  használnak, kedvező ered 
ménnyel. Jelenleg kísérleteket végeznek nagy alu- 
míniumoxid ta rta lm ú  égete tt belső hüvelyek elő 
állítására. Ez a minőség még most van kipróbálás 
a la tt.

A külső hüvely bonyolult alakjánál, illetve a szi
gorú m érettűrések m ia tt elsősorban tűzállóanyag- 
gyári gyártási probléma. G yártása eddig csak nagy

A  h a z a i  ü s t to ló z á ra k  je lle m z ő  a d a ta i
5. táblázat

M e g n e v e z é s
V  á l l a l a t .

D V L K M O K Ü

T íp u s  ........................................................................... F lo -c o n I n te r s to p I n te r s to p
A lk a lm a z á s  m ó d j a ..................................................... fo ly . ö n té s ,  

k o k .  ö n té s
v á k u u m o z á s  
k o k .  ö n té s

fo ly . ö n té s ,  
k o k .  ö n té s

Ü s tk a p a e i tá s ,  t o n n a  ................................................ 170 50 110
T o ló z á ra s  ü s tö k  s z á m a , d b ..................................... 7 2 4
T o ló z á r  ü z e m b e lé p é s e  ........................................... 1973 . IV . 1973. X I . 1974 . I X .
1974 . I X .  30 -ig  l e ö n t ö t t  a d a g o k  s z á m a  ........... 1420 224 33
E b b ő l  f o ly a m a to s a n  ö n t ö t t  a d a g  ....................... 824 — 3

v á k u u m o s  a d a g  ..................................................
Ü z e m z a v a r o k  s z á m a  ..............................................

— 89 —

88 4 1
Ö n té s  k ö z b e n i z á r á s o k  s z á m a  .............................. 18 — 20 1 0 — 12 20 — 23
T o ló la p o k  ta r tó s s á g a ,  ö n t é s .................................. 1 — 2 3 — 4 2 — 3
1 d b  to ló l a p p á r  á r a ,  F t 6900 5600 450 0
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T o ló zá ra s ö n té s  k ö lts é g e i F t-b a n
6. tá b láza t

F o ly .  és  k o k i l la  ö n té s K o k i l la  ö n té s

M e g n e v e z é s 1 fo ly .
ö n té s

1 fo ly . és  
1 k o k .  ö n t .

1 fo ly . és  
2 k o k .  ö n t .

1 k o k i l la
ö n té s

2 k o k il la  
ö n té s

3 k o k il la
ö n té s

E g y  a d a g r a  eső  ö n t .  k ö lts é g ,
F t / a d a g  .............................................. 7738 3981 3021 8730 450 0 3 090

E g y  t o n n a  a c é l r a  e ső  ö n té s i  k ö lts é g , 
F t / t ....................................................... 72 37 28 82 42 29

selejtszázalékkal sikerült. Az ellenőrzés álta l meg
felelőnek íté lt darabok a  használat során is bevál
tak .

Eredm ényes kísérletek tö rtén tek  hazai előállí
tá sú  habarcs használatára  is.

A tolózáras szerkezetben a zárás u tán  a  mozgó 
lap fölött hosszú kis keresztm etszetű  acél m arad, 
így a befagyás veszélye fokozottabb. Á ltalában 
m inden nyitáskor oxigént kell alkalm azni, így 
viszont a  záróelemek megsérülnek, funkciójukat 
nem tu d ják  ellátni, az öntés záratlan.

Az oxigén alkalm azásának elkerülése érdekében 
a  to lózárat nem teljesen bezárva, kis nyíláson 
minimális acélfolyást engedve állnak á t egyik táb la  
öntéséről a másikra.

Foglalkozni kell még az új techn ikát alkalmazó, 
felhasználó emberrel is. A dugós szerkezet egyszerű, 
de nagy elemeinek kezelése a dugó beillesztése a 
meleg üstben igen nehéz fizikai m unkát jelentenek. 
A tolózáras szerkezet előkészítése körültekintőbb, 
pontos m unkát kíván. Az öntés is régi technológiá 
val nehéz, nagy erőkifejtést jelentő feladat, míg 
a to lózár alkalm azásánál az öntő a  m unkahenger 
beemelése u tán  csak kapcsolót kell kezeljen. Az új 
m unkára való á tá llást csak néhányan voltak képe 
sek végrehajtani, végső m egoldásként lakatos szak 
m unkásokat kellett megbízni a to lózárak előkészí
tésével.

A problém ák ellenére m egállapítható , hogy a 
tolózáras öntés zárási biztonsága jó. Az ÓKÜ-ben 
kokillára öntésnél to lózár esetén 2 , 12% volt a  zá 
ra tlan  öntés, míg a  tárgy i időszakban a  dugós üs 
töknél 6,06% volt a záratlan  öntések száma. 
A FAM-on tolózárral ön tö tt adagok minden eset 
ben zártak , míg a  dugós üstök 1,8 % -át záratlan

7. táblázat
A  d u g ó s ö n tés  k ö lts é g e i F t-b an

M e g n e v e z é s

S tö c k e r  
tű z á l ló 

a n y a g g a l  
1 fo ly . 
ö n té s

к

H a g y o m á 
n y o s  

tű z á l ló  
a n y a g g a l  
1 k o k il la  

ö n té s

E g y  a d a g r a  eső  ö n té s i
k ö lts é g , F t / a d a g ................ 3794 1031

E g y  t o n n a  a c é l r a  eső  ö n té s i
k ö lts é g , F t / t o n n a .............. 35 9

öntés m ia tt meg kellett szakítani és az acélmű 
öntőcsarnokba visszaszállítani.

A tolózáras acélöntés gazdasági értékelése még 
folyam atban van. A kezdeti nehézségek és a  biz 
tonság m ia tt a  tolólapokat m a még elhasználódás 
e lő tt kicseréUk, de az m ár m egállapítható , hogy 
több intézkedésre van ahhoz szükség, hogy a to ló 
záras öntés költségeit a hagyom ányos dugós öntés 
költségei alá szorítsák.

Egy ilyen intézkedés az ÓKÜ-nél, hogy a tolózá 
ras ü stö t első öntésre az öntőm űben és u tán a  még 
két kokilla öntésre alkalm azzák, így a  tolózáras 
acélöntés gazdaságosságára az alábbi tá jékozta tó  
szám ításokat végezték.

A 6., 7., 8. táblázatokból m egállapítható , hogy 
a toló lappár minimális tartóssága három  kell, hogy 
legyen az előbb em líte tt alkalm azási mód szerint 
(foly önt. +  2 kokillaöntés) a  gazdaságosság ér 
dekében.

Acélműveinkben is bebizonyosodott, hogy a  toló 
záras öntés biztonságos, a  folyam atos öntőm űvek 
és vákuum ozás m unkáját nagyban elősegíti, ezen-

A  to ló zá ra s  ö n té s  tö b b le tk ö ltség e
8. táblázat

F o ly . é s  k o k i l l a  ö n té s K o k il la  ö n té s

M e g n e v e z é s 1 fo ly .
ö n té s

1 fo ly .
és

1 k o k .  
ö n té s

1 fo ly .
és

2 k o k .  
ö n té s

1 k o k .  
ö n té s

2 k o k . 
ö n té s

3 k o k .  
ö n té s

E g y  a d a g r a  eső  ö n té s i  k ö lts é g , F t / a d a g  .........................
L e v o n a n d ó  a z  e g y  a d a g r a  eső  d u g ó s  á t la g o s  ö n té s i

7738 3981 3021 873 0 460 0 3090

k ö lts é g ,  F t / a d a g  .................................................................. 3794 2412 1952 1031 1031 1031
E g y  a d a g r a  eső  tö b b le t  ö n té s i  k ö lts é g , F t / a d a g ............ 3943 1568 1069 7698 3468 2059
E g y  t o n n a  a c é l r a  eső  ö n té s i  k ö lts é g , F t / t  ....................
L e v o n a n d ó  a z  e g y  t o n n a  a c é l r a  eső  d u g ó s  á t la g o s

72 37 28 82 42 29

ö n té s i  k ö lts é g , F t / t .............................................................. 35 22 18 9 9 9
E g y  t o n n a  a c é l r a  eső  tö b b le tk ö l t s é g ,  F t / t  ..................... 37 14 10 72 33 19
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kívül a  tolózár alkalm azása még további előnyöket 
re jt m agában, ezért nagym értékű továbbfejleszté 
sével lehet számolni, illetve várható , hogy minél 
ham arabb az öntőm űveink közbenső üstjei is to ló 
zárral fognak m űködni és megvalósul hazánkban • 
is a folyam atos-folyam atos öntés.
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M onolitos bélésanyagok jövője az acélm űi csapolóüstök
építésében

I V Ó C S  L Á S Z L Ó  oki. k o h ő m é rn ö k  —  F  I L E P  G Y U L A  ok i. vP R yészm érnök  

Ó zdi K o h á s z a ti  Ü zem ek

D K :  6 6 .1 6 2 .26 G .2 4 2 .6

A z acélgyártás technológiájában beállott gyors 
fejlődés visszatükrözi a tűzállóanyagok kutatásában 
és fejlesztésében elért eredményeket is. A z  utóbbi 
években a csapolóüst bélések között egyre nagyobb 
mértékben terjedt el a monolitikus, savanyú dön 
gölőanyagok alkalmazása. Szerzők a hazai ,,badurit” 
elnevezésű szintetikus döngölőanyag tulajdonságait, 
és az alkalmazásával elért eredményeket ismertetik.

Üzemi tapasztalatok
a  félsavas ü stttég la  alkalm azásával

Az ózdi Acélműben az 1940-es évektől félsavas 
jellegű üsttég lát alkalm azunk. Az üsttartósság  nö 
velésére irányuló  törekvések során számos új m inő 
ségű téglával fo ly ta ttunk  kísérletet, de azok a lkal 
m azhatóságának kedvezőtlen gazdaságossági vele 
járói voltak. Acélm űvünkben a  következő tényezők 
szabják meg az üsttéglák gazdaságos kihasználását:

a) a  csapolt acél hőm érsékletének emelkedése,
b) tartózkodási ideje az üstben,
c) a  helyi kim aródás és az „üstm edve” á lta l oko 

zo tt sérülések m értéke,
d) a  kritikus bélésvastagság m eghatározásának 

bizonytalansága,
e) a, rendelkezésre álló üstök száma,
f )  az üstbélés viselkedése az ad o tt időszakaszban,
g) a  biztonsági bélés vastagsága,

h) az üsthűtés intenzitása, az egyenlőtlen hűtés 
ből eredő feszültség okozta leválások mértéke.

Az ózdi különböző nagyságú csapolóüstök ta r 
tóssági és tűzállóanyag felhasználási m u ta tó it az
1. táblázatban foglaltuk össze. Az ebben ism erte te tt 
gazdaságossági m utatóknál a téglával falazott üs 
tökkel nem lehete tt jobb eredm ényeket elérni.

A különböző külföldi eredetű döngölőanyagok 
közül az ózdi acélm űben a  „Ladelit B ” döngölő
anyaggal fo ly ta ttunk  kísérletet. Tartóssági ad a ta it 
a  2. táblázatban foglaltuk össze. Ezeket az eredm é
nyeket két-három  fenéképítéssel és a  helyi ki m aró 
dások rendszeres üzemközbeni jav ításával lehetett 
elérni. A fenékcseréknél az oldalbélés mellé ú j, kb. 
130 mm vastag bélést döngöltünk, 600 mm magas 
ságban. E kkor kerü lt sor elsősorban a  helyi kim aró 
dások jav ítására. A táb lázatban  közölt tartóssági 
értékek különbözőségét vissza lehet vezetni az 
egyenlőtlen m egm unkálásra és felfűtés szakszerűt 
lenségére.

A „Ladelit B ” döngölőanyaggal a  nagyobb ta r 
tóssági adatok  ellenére 15,62 F t / t  anyagfelhaszná 
lási költség m utatkozo tt, a  téglával falazott üstök 
13,62 F t / t  anyagfelhasználási költségéhez viszo 
ny ítva, s ezért üzemi alkalm azására nem került 
sor.

F é lsa v a s  tég lá k  fe lh a sz n á lá s i m u ta tó i
1. táblázat

M e g n e v e z é s
N a p t á r i  é v e k

1958 1959 1962* 1963* 1964* 1964* 1971** 1972**

Ü s t ta r tó s s á g ,  ö n té s /ü s t  .................. 15 ,16 15,8 10,9 11,19 11,38 12,60 12,04 11,65

T é g la fe lh a s z n á lá s ,  k g / t  a c é l ........... 10,71 9 ,80 8 ,59 . 8 ,36 8,31 7 ,58 7,31 7,82

T é g la fe lh a s z n á lá s  é r té k e ,  F t / t  a c é l 12,55 11,48 10,0 T 9,78 9 ,70 9 ,0 0 10,96 11,73

J e lz é s  n é lk ü li:  60  to n n á s  ü s t  
* =  80  to n n á s  ü s t  

* * = 1 0 0  to n n á s  ü s t
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2. táb lázo l

„ L a d elit  К”  d ö n g ö lő a n y a g  ta r tó ssá g i ad ata i

Kísérleti
ü s t

\

A  k id ö n g ö lé s  k e l te

Üst-
tartós 

ság
d ö n 
g ö lt-
ü s t

ö n té s

Tágiá
v a l

f a l a 
z o t t
ü s t

6. sz. üst 1971. augusztus 30. 19 _
10. sz. üst 1971. szeptember 3. 28 —

9. sz . ü s t 1971 . s z e p te m b e r  7. 27 —
9. sz . ü s t 1971. s z e p te m b e r  11. 25 —
4. sz . ü s t 1971 . s z e p te m b e r  14. 24 —

10. sz . ü s t 1971 . s z e p te m b e r  22. 27 —
4. sz . ü s t 1971 . o k tó b e r  14. 20 —

Á t l a g : 24,3 12

A monolitikus bélés készítéséhez alkalm azott 
döngölőanyagok kémiai jellemzői — bár közel azo 
nosak — teljességében nem  határozzák meg az 
anyag tu lajdonságát.

A savanyú döngölőanyag felhasználhatóságára, 
lehetőségeire [ 1]

1. a  homok szemcsemérete,
2. a  hom okban levő kötőanyag ásványi felépí

tése és
3. morfológiai tulajdonságok 

vannak hatással.

Minél nagyobb mennyiségben vannak a masszá
ban finom abb frakciójú  kvarcszem csék, annál ked 
vezőbb a hatásuk  a képlékenységre. A döngölő 
anyag képlékenységét a jelenlevő kaolinit csoport 
ba ta rtozó  agyagásványok is m egváltoztatják , de 
a  homok m ellett agyagásványként gyakran meg
ta lá lható  a m ontm orillonit, illit, k lorit is.

Az agyagásvány képlékenységét az agyag— víz 
rendszerben a  következők határozzák m eg:

1. az agyagásványban levő 5 m ikron a la tti szem 
csék mennyisége;

2. az agyagásvány kristályok alakja  és m érete;
3. az agyagásvány ionjainak elektrom os tö ltése;
4. az agyagásvány felületi ak tiv itása ;
5. az agyagásvány-szem cséken adszorbeált ionok 

hidratálódása és
6. az agyag—víz rendszer konzisztenciája.

A döngölőanyagban levő agyag és egyéb ásvá 
nyok együttes jelenléte határozza meg a döngölő 
anyag tulajdonságait üzem közben [1], [3].

Hazai „badurit”  előállítására irányuló 
kísérletek

H azai vonatkozásban a  Silikol döngölőanyaggal 
végzett döngöléses eljárás ismeretes. Mind a  hazai, 
m ind a külföldi döngölőanyagok előbbiekben leírt 
hiányosságait szintetikus döngölőanyag előállításá 
val igyekeztünk megszüntetni. K ísérleteink során 
különböző hatóanyagokból és homokból döngölő 
anyagokat á llíto ttunk  elő, ezeket „Cserszegi I F ” 
és „B ad u rit” néven hozta forgalomba az Országos

Érc- és Á sványbánya Vállalat. A két döngölőanyag 
kém iai összetétele a  következő:

Cserszegi IF Badurit

S i 0 2%  84,81 83,72
A L Ö 3%  9 ,02 9 ,99
F e . 0 3%  3,11 2 ,29
lz z .  v .%  2 ,99 2 ,83
P K  167 (S K  30) 165 (S K  29)

Szemcseösszetételük mrn-ben a következő:

S z e m c se ö s sz e té te l
m m -b e n

C se rsze g i I F B a d u r i t

0 , 0 - 0 , 0 6 3 , 3 4 % 4 1 %
0 ,0 6 3 - 0 ,1 2 5 2 1 % 2 1 %
0 ,1 2 5 — 0,25 3 6 % 3 0 %
0 ,2 5 — 0,5 7 ,8 % 6 ,5 %
0 ,5  f e le t t 1 ,2 % 1 ,5 %

A kísérleti anyagok ásványi összetételét a  3. táb
lázat, hőtágulásukat az 1. ábra szemlélteti.

Az optim ális nedvességtartalom  m eghatározá 
sára különböző nedvességtartalom  m ellett töm örít- 
hetőségi vizsgálatot végeztünk. A 2. ábrán lá tható  
berendezés gyűrűjében [2] különböző nedvesség 
ta rta lm ú  anyagot m értünk  be úgy, hogy a töltési 
magasság 100 mm  legyen. A bem ért anyagot 2 kp- 
dal 600 mm ejtési magasságból ö t ejtéssel töm örí 
te ttü k . E jtésenkén t a töm örödést m egmértük. Öt 
vizsgálat eredménye a következő:

N e d v e s s é g ta r ta lo m  %  6 6 7 8 9 10
T ö m ö rö d é s  m m : 36 47 52 56 56 54

A vizsgálati eredm ényeket statisztikai módszer
rel értékeltük  ki [4].

A szám ítások a lap ján  az optimális nedvesség 
ta rta lom : 8,45%.

A 3. ábrán a  különböző nedvességtartalm ú dön 
gölő masszák töm öríthetőségének összehasonlítása 
lá tható . Az anyagok plaszticitása kielégítette  a be 
dolgozási feltételeket. A Fischer-féle kem énység 
mérővel m ért, bedolgozás u tán i nyersszilárdság 
95— 100 egység között változott.

A nyers bauxit-vörös kisebb csomókba összeálló, 
szétm orzsolható, laza anyag. Kevés 1—3 mm-es

3. táblázat
H azai d ö n g ö lő a n y a g o k  á sv á n y i ö sszetételű

D ö n g ö lő 
a n y a g o k

m egnevezése i

Á s v á n y i  ö s s z e té te l  % -b a n

K
v

a
rc

K
a

o
li

n
it
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Я H
id

ra
g

il
li

t
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e

m
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ti
t
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B a d u r i t
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1. ábra. K ísérleti döngölőanyagok hótágulása

2. ábra. Tömör ödésvizsgáló berendezés elvi vázlata 
1 .  T a r t ó s z e r k e z e t .  2 .  T e r h e l é s .  3 .  H e n g e r e s  t a r t ó  a z  a n y a g  e l h e l y e z é s é r e

3. ábra. Különböző döngölőanyagok tömörithetósége

fehér kaolincsomót, néhány hasonló m éretű  kvarc 
szemcsét ta rta lm az, ezek együttes mennyisége a 
3% -ot nem éri el. A homokszemcsék felülete a  kötő- 
anyaggal m indenütt egyenletesen bevont. Vizes 
állapotban plasztikusan kenhető , form ázható. Az 
üstben felhasznált anyag réteges felépítésű. Külső 
megjelenése a lap ján  négy réteget lehet elkülöní
teni. E redeti tulajdonságait mind a négy réteg el
vesztette.

Az A réteg jellemzése és leírása:
A nyersanyag szemcseméret eloszlásának vizs

g á latára  nedves szitaelem zést végeztünk. A kiin 
duló anyag és az egyes rétegek szilárd fázisainak 
változását az anyagok tá jékozta tó  pontosságú rö n t 
gendiffrakciós vizsgálatával és részben vékony- 
csiszolatok polarizációs mikroszkópi megfigyelésé 
vel vizsgáltuk, ill. k ísértük nyomon. M eghatároz
tu k  a rétegek S i0 2, A120 3, FeO ta rta lm á t. K im ér 
tü k  a  vékonycsiszolatok szöveti és szemcsenagysági 
eloszlását. A hevítés ha tásá t 1570 °C-ig hevítési 
mikroszkóppal vizsgáltuk [5].

Az A ré teg legnagyobb része kvarcból áll. A szem 
csék 100 mikron m éretűek, többnyire szögletesek, 
néhol kissé lekerekítettek. Á ltalában repedezet
tek , és a hevítés hatására  anom ális optikai tu la j- 
donságúak. E lőfordulnak kriptokristályos kvarcit 
törm elékek is. A 100 m ikront jelentősen meghaladó 
m éretű szemcsék csaknem kivétel nélkül lapos 
kvarcitpala  darabok. M egfigyelhettünk ezenkívül 
egy-két plagioklasz, b io tit és hem atit szemcsét is. 
A szemcsék m indenütt csaknem összeérnek. A kötő 
anyag egyenletes bevonatot képez, és a szemcse
közti hézagokat is k itölti, 1— 3 mikronos, vagy 
még kisebb szemcsékből áll. Többnyire vörös színű, 
de előfordulnak színtelen foltok is. A kaolinit 
1— 2 mm-es lencseszerű önálló foltokban is elkülö 
nül. A kötőanyag eredeti fázisai a  hevítés hatására  
elbom lottak, kvarc, trid im it, krisztoballit, m ullit 
és spinell keletkezett. A hem atit mennyisége válto 
zatlan  m aradt, de a vas ionok aránya a F e3+ felé 
to lódo tt el. A kaolinit egy része (valószínű a  len 
csékben) m etakaolinit állapotban m aradt. Az új 
ásványok közül a hosszú, széles m ullit megjelenése 
a  legfontosabb, am ely a  kötőanyag szilárdságát 
növeli.

А В rétegben a  szemcsék elhelyezkedése és fő 
mennyiségi arányai változatlanok. Törmelék köz 
vetlen összenövése nem tapasztalható . A kötőanyag 
teljesen izotropizálódott, és sötétbarnás színező- 
désű le tt, am i hem atit-m agnetit á tm enet kezdetére 
utal. A szemcsék szegélyén másodlagos kvarczóna 
keletkezett. A kötőanyag összetételében a  krisz 
toballit, spinell és m ullit mennyisége megnöveke
d e tt, a  kaolinit elbom lott.

A 0  réteg h a tára i között a  szemcseméret lassú, 
fokozatos csökkenése jellemző. A törm elékszem 
csék ha tárán  ritkán  szabályos összeforradás ész 
lelhető. A kötőanyag a néhány mikronos spinell és 
hem atit-m agnetit szemcséket kivéve megolvadt, 
a  szemcsék felületére tap ad t, s azokat szilárdan 
összeköti. A m ullit-rostok mennyisége tovább em el
kedett. A vörös és színtelen kötőanyag homogenizá 
lódott. A kötőanyag likacsos m aradt, de hólyagok 
keletkezése nem figyelhető meg. A réteg belső sze-
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gélye felé ezeket a pórusokat fokozatosan a  meg
olvadó szilikát üveg tö lti ki. A kvarcszemcsék op 
tikai tulajdonságai i t t  m ár kivétel nélkül anomáli- 
sak. A ké t optikai tengellyé válás m ellett gyakori 
a  tridim itesedésre u taló  negatív  optikai jelleg meg
jelenése is. A trid im it mennyiségét a  rtg-nél alá- 
becsültnek ta rtju k . E m ellett a  trid im it megjelenik 
a  szemcsék szegélyén, ritkábban  a repedések m en 
tén , a  szemcsék belsejében rostos koszorú form á 
jában  a rezorbeált felület vonalát követi. Más szem 
csék anyaga foltosán izotropizálódott, am i a  krisz- 
toba llittá  alakulás jele. Ennek megfelelően a  rtg- 
elemzés szerin t а  В  rétegű 77/5 arányával szem 
ben azonban i t t  a  kvarc: krisztoballit arány  50/35- 
re módosult. A trid im it és krisztoballit együttes 
jelenlétére u ta l a  DTA görbén a szerkezet á ta lak u 
lásra jellemző ké t endoterm  csúcs megjelenése.

A megjelenő szilikátüvegben a vastartalom  foko 
zatosan feltáródik  és közben egyre növekvő m ér
tékben redukálódik. Az üveg vastag  foltokban zöl
des színezésű.

A D réteg h a tá rá t a  szilikátüveg nagy m ennyi
ségű megjelenése a lap ján  lehet megítélni. A h a tá 
rok között az üveges anyag mennyisége exponen 
ciálisan növekvő tendenciájú . A törm elékszemcsék 
úsznak benne, ha táruk  m ár sehol sem ér össze. 
M éretük roham osan csökken. M aradványaikat i t t  
is rostos trid im it koszorú övezi. Az izotropizáló 
d o tt krisztoballitok szám a is ugrásszerűen emel
kedik, m ajd befelé haladva a megolvadás követ 
keztében roham osan csökken.

Az üveges anyagban csak néhány apró mullit, 
spinnel és plagioklaszból keletkezett szemcse m a 
rad t. A réteg belső ha tárá tó l kis távolságra a kvarc 
megolvadásával egyidőben először csak 60— 80 
mikronos göm bölyded buborékok jelennek meg. 
Ezek egyesüléséből csakham ar mm-es m éretű hó 
lyagok keletkeztek. A nagyobb hólyagok meg
nyú lt a lak ja  a m eglágyult anyag elm ozdulására

utal. A kötőanyag vasta rta lm a  az üveges anyagban

teljesen feltáródott. Az Ope érték
f 2Fe20 3í

° Fe =  FeO J
hirtelen m inim álisra csökkent. A kvarckrisztoballit 
arány  25/73-ra csökkent. A réteg belső h a tá ra  tisz 
ta , felhabosodott, törm elék mentes szilikátüvegből 
áll. A rétegben a trid im it mennyisége a  kriszto 
ballit roham osan növekvő mennyiségével szemben 
csökkent. E z t jelzi a DTA görbén az első endoterm  
szerkezetátalakulás csúcs elm aradása.

A szövetszerkezet tulajdonságának értékelése
A döngölőmassza hevítés közben bekövetkezett 

változásait a túlnyom ó mennyiségben jelenlevő 
kvarc és a hatóanyag modifikációs és halm azálla 
po t változásai határozzák meg. Ezeket a 4. táb
lázatban foglaltuk össze.

K ém iai összetételét, az 0 у е megemelkedését, az 
az a  vas részleges redukcióját az 5. táblázat adata i 
jellemzik.

A D rétegre a  kvarc-krisztoballit modifikációs 
átalakulása jellemző. A 60 m ikron a la tti frakció 
mennyisége ugrásszerűen megem elkedett. Az Ee- 
ta rta lom  m egnövekedett a S i0 2 és A120 3 tarta lom  
terhére. Az oxidációs fok igen alacsony értékre 
süllyedt.

Alkalmazási kísérletek hazai előállítású, 
szintetikus „badurit” döngölőanyaggal

K u ta tás i eredm ényeink lehetővé te tték  a  nagy 
alapanyagbázisra épülő „b ad u rit” hatóanyaggal 
készült döngölőanyag előállítását. A „b ad u rit” 
típusú  döngölőanyaggal 1972-ben ö t alkalomm al 
fo ly ta ttunk  kísérletet 100 tonnás üstökben.

Teljes kam pányon keresztül az ö t üstből hárm at 
üzem eltettünk. K am pány közben két üst bélését az 
elhasználódás megvizsgálása céljából m egfúrtuk és 
ezeket az üstöket a  további üzem eltetésből ki-

D ö n g ö lő  in a ssz a  m in tá k  á sv á n y i ö ssz e té te le  a rtg . v iz sg á la t  szer in t*

Á s v á n y i  ö s s z e té te l  % -b a n

4. táblázat

M in tá k K a o lin H id r a g i l l i t H e m a t i t K v a r c T r id im i t
K r i s z to 

b a l l i t
M u ll i t S p in e ll

N y e r s 15 3 2 80
A — — 2 84 5 3 3 3
В — — 3 77 5 5 5 5
G — — 3 50 3 35 7 2
D — — — 25 1 75 — 2

•  T á j é k o z t a t ó  p o n to s s á g ú

D ön gö lő  m a ssza  m in tá k  k ém ia i v iz sg á la ta in a k  er ed m én y ei
5. táblázat

M in ta
S i 0 2,

0//0

A 1 A ,

%
F e 20 3.

%

F e O ,
0//0

F e ,

%

O F e,
0//0

Ö sszesen ,
0//0

2 3 8 5 /1 A 86 ,18 10,33 1,85 0 ,0 7 1,32 53 9 8 ,4 4
1 В 86 ,12 10,25 1,76 0 ,1 3 1,31 27 98 ,2 6
1G 86,21 9 ,27 1,51 0 ,5 5 1,46 5,5 98 ,1 4
1D 81 ,63 9 ,53 1,39 1,52 2 ,13 1,03 94 ,07

2 3 8 5 /2 82 ,35 10,73 1,56 0 ,2 0 1,23 1,56 94 ,8 4
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I I

Üsttartósság alakulása
6. táblázat

S o rsz á m A  k ís é r le t  id ő p o n t j a A  k ís é r le t i  
ü s t  s z á m a

Ü s t ta r tó s s á g ,
ö n té s /ü s t A  fe lf ű té s  m ó d ja

1. 1972 . V I .  17. 10 21 Ü z e m i ég ő

2. 1972 . X . 29 . 4 25* Ü z e m i égó

3. 1972 . X I .  19. 13 15 Ü z e m i ég ő

4. 1974 . I I .  12. 5 15 T Ü K I  é g ő - |-ü z e m i ég ő

5. 1974 . I I I .  5. 7 ö n t é s t  n e m  k a p o t t T Ü K I  ég ő -{ -ü z em i ég ő

6. 1974 . I I I .  19. 7 21* Ó z d i f ű tő t e s t

7. 1974 . I V . 3. 7 14 Ó zd i f ű tő t e s t

8. 1974 . I V . 9. 1 16 Ó z d i f ű tő t e s t

9. 1974 . IV . 22. 15 16 Ó z d i f ű t ő t e s t

10. 1974. V I .  10. 5 19* Ó z d i f ű tő t e s t

11. 1974 . V I I I .  29. 17 19* Ó zd i f ű tő t e s t

Á t l a g o s : 10 d b 18,1

* F e n é k c s e r é  v e l
1 9 7 4 . I .  n .  é v e s  á t la g o s  ü s t t a r t ó s á g  t é g lá v a l  f a l a z o t t  ü s tö k n é l  1 1 ,3 4  ö n té s / ü s t .

110 to n n á s  ü stö k  b adu rit b é lcsőn ek  e lh a sz n á ló d á sa
7. táblázat

M é r t  f a l v a s t a g s á g  m é r é s i  h e l y e n k é n t
M érési

m a g a s s á g ,
m m

1 2. 3. 4

E lh a s z n á ló d á s E lh a s z n á ló d á s E lh a s z n á ló d á s E lh a s z n á ló d á s

m m in m /a d a g m m m m /a d a g m m m m /a d a g m m m m /a d a g

600 129 7,6 132 7,8 143 8,3 142 8,3
1200 106 6,5 115 6,7 97 5 ,6 99 5,8
1800 83 4,5 105 6,1 76 4 ,4 70 4,1
2400

Mérési helyek

77

elölése: l.=cső i
2 . =csői
3 . =bal
4 . =Job

4,2

alatt
rel szemben 
horog 
э horog

92 5,3 43 2,5 43 2,5

vontuk. A kísérlet olyan üzemi viszonyok között 
fo ly tatódott, am ikor a  csillapított és a  csillapí- 
ta tla n  adagok aránya 40/60% helyett 20/80% -nak 
megfelelően a lakult, a  salak és az acél hosszabb 
ideig ta rtózkodo tt az üstben, a  Ladelit döngölő 
anyaghoz hasonló jav ítá s t csak egy alkalom m al 
végezhettünk.

A döngölet elhasználódása minden esetben az üst 
fenéktől felfelé szám ítva 400 mm magasságig volt a 
legnagyobb.

A teljesen az üzem biztonság feltételéig üzemel
te te t t  üstök átlagos tartóssága 20  öntés, a  téglával 
falazott üstök 11,34 öntés-tartósságához viszonyít
va. A kísérleteket 1974-ben az ózdi 110 tonnás, a 
diósgyőri SM acélmű 50 tonnás, valam int a  cse 
peli acélmű üstjeivel tovább fo ly tattuk .

Az ózdi 100 és 110 tonnás üstök tartóssági és 
javítási ad a ta it a  6. táblázatban foglaltuk össze.

Az elhasználódás ad a ta it a  7. táblázatban összesí
te ttü k . A ké t táb láza t adataiból m egállapítható , 
hogy a „b ad u rit” döngölőanyaggal bélelt ü st fa j 
lagos elhasználódása és a  tartóssága jóval kedve 
zőbb a  téglával falazott üstökénél.

Az elhasználódás mértékéből érzékelhető a  fejlesz 
tés iránya és a monolitos bélés jövője az acélműi 
csapoló üstök szerkezetében.
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Egyesületi h írek
K ö s z ö n tjü k

B ind er B é lá t, tc stv ér la p u n k  fő sz e rk esz tő jé t

Binder Béla  o k i. b á n y a m é r n ö k ,  a k i  e g y e s ü le tü n k  h a r 
m a d ik  e g y re  iz m o so d ó  te s tv é r l a p já n a k ,  a z  1 9 6 8 -b a n  
m e g in d u l t  K ő o la j  és  F ö ld g á z -n a k  m e g in d u lá s a  ó t a  fő 
s z e rk e s z tő je ,  e  h ó n a p b a n  t ö l t i  b e  70. é le té v é t .  E b b ő l  az  
a lk a lo m b ó l  so k  s z e r e te t t e l  k ö s z ö n t jü k  a  t e s tv é r la p  n e v é 
b e n  is  é s  k ív á n u n k  to v á b b i  s ik e re k e t ,  jó  e g é sz sé g e t.

A  m é g  S o p ro n b a n  v é g z e t t  k o h ó m é rn ö k ö k  m in d  jó l 
is m e r ik  Binder Bélát, h is z  m á r  a  fő isk o lá s  d iá k é v e k b e n  
is k i t ű n t  m i n t  a  te s tv é r - s z a k  e g y ik  le g s z im p a tik u s a b b  
k é p v is e lő je ,  ö n z e t le n  b a r á t i  se g ítő k ó sz sé g é v e l, m in d ig  
le k ö te le z ő  k e d v e s sé g é v e l,  le lk e s  s p o r t im á d a t á v a l ,  f a n a 
t i k u s  s z a k m a s z e re te té v e l .  A k ik  i s m e r tü k  m in d a n n y iu n k  
e m lé k e z e té b e n  i ly e n  m a r a d t ,  e z é r t  is ü d v ö z ö l jü k  m in d ig  
m i k o h á s z o k  is  s z ív b ő l jö v ő  s z e r e te t te l ,  h a  v a la m e ly ik  
e g y e s ü le t i  r e n d e z v é n y e n  ö s s z e ta lá lk o z u n k .  A  ju b i le u m  
és  Binder Béla  k ie m e lk e d ő  e g y e s ü le t i  m u n k á ja  in d o k o lja ,  
h o g y  r ö v id e n  m é l ta s s u k  s o k  sz é p  m u n k a s ik e r t  f e lm u ta tó  
g a z d a g  és s o k o ld a lú a n  v á l to z a to s  é le té t ,  a m e ly  r e n d k ív ü l i  
m e g p r ó b á l ta tá s o k tó l  se m  v o l t  m e n te s .

M in d e n  i s k o lá já t  je le s  e r e d m é n n y e l  a b s z o lv á l ta :  
1 9 2 3 -b a n  t e t t  é r e t t s é g i t  S z é k e s f e h é rv á ro t t ,  m a jd  1939- 
b e n  s z e r z e t t  S o p ro n b a n  b á n y a m é r n ö k i  o k le v e le t .

M á r  fő is k o lá s  k o r á b a n  is  e ls ő s o rb a n  s a j á t  m u n k á já r a  
t á m a s z k o d o t  é s  a  t a n u lá s  a n y a g i  b á z is á n a k  b iz to s í t á s a  
é rd e k é b e n  r ö v id e b b - h o s s z a b b  s z ü n e te k r e  k é n y s z e r ü l t :  
v o l t  n e v e lő , s z á l lo d a - ig a z g a tó ,  s p o r to k ta tó  é s  sz ig o rló -  
m é rn ö k k é n t  a  d u n a - d r á v a i  k in c s tá r i  a r a n y k u ta t á s o k  
g e o ló g u sm é rn ö k e .

A  b á n y a m é r n ö k i  o k le v é l  m e g sz e rz é se  u t á n  a z  Á lla m i 
F ö ld m é ré s n é l  — f ö ld m é ré s i  és  té rk é p e z é s i  m u n k á k a t  
v é g e z v e  Z a lá b a n  — , m a jd  a z  Á lla m i É r c b á n y á s z a t  s t á 
t u s á b a n  a z  A r a n y id a i  É r c k u t a t ó  K ir e n d e l ts é g  v e z e tő je 
k é n t  e l t ö l t ö t t  n é h á n y  é v i g y a k o r l a t a  u t á n  1941 k ö z e p é n  
lé p e t t  a  M a g y a r -A m e r ik a i  O la j ip a r i  R t .  (M A O R T ) s z o l 
g á l a tá b a ,  a h o l  te rm e lé s i  m é rn ö k i  b e o s z tá s t  n y e r t .  R ö v i 
d e s e n  a z  a k k o r  E u r ó p á b a n  m é g  s e h o l s e m  a lk a lm a z o t t ,  
a z  o la j te le p e k  ra c io n á l is  k i te r m e lé s é t  b iz to s í tó  g áz -  
v is s z a n y o m á s  k if e j le s z té s é v e l  b íz z á k  m e g . E  n a g y  h o r d 
e r e jű  f e l a d a tá n a k  s ik e re s  m e g o ld á s á t  b iz o n y í t ja ,  h o g y  
1944 . t a v a s z á tó l  n e m c s a k  a  b u d a f a i ,  h a n e m  a  lo v á s z i  
o la jm e z ő  g á z v is s z a n y o m á s á n a k  is  i r á n y í tó j a ;  a  f e ls z a 
b a d u lá s  u t á n  te rm e lé s i  fe lü g y e lő  N a g y k a n iz s á n ,  m a jd  
1946. t a v a s z á tó l  B u d a p e s t e n  t e l j e s í t  s z o lg á la to t  a  v á l la 
l a t  f ő m é r n ö k e k é n t ,  te rm e lé s i  fe lü g y e lő i b e o s z tá s á n a k  
e g y id e jű  m e g ta r t á s a  m e l le t t .  1948 s z e p te m b e r  e le jé ig  
á l l t  íg y  a  v á l l a l a t  s z o lg á la tá b a n .  K ö z b e n  — 1947 t a v a 
s z á tó l  a  f e n t i  id ő p o n t ig  — e g y b e n  a  M a g y a r  M é rn ö k ö k

és T e c h n ik u s o k  S z a b a d  S z a k s z e rv e z e te  B á n y a -  é s  K o h ó -  
m é rn ö k i O s z tá ly á n a k  o rsz á g o s  a le ln ö k e .

T ö b b  é v e s  k é n y s z e rű  m e g s z a k í tá s  u t á n  1 9 5 1 -tő l 
1957-ig  a  B á n y á s z a t i  K u t a t ó  I n t é z e t  o la jo s z tá ly á n a k  
tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s a ,  m a jd  o s z tá ly v e z e tő - h e ly e t 
te s e .  E z t  k ö v e tő e n  a  M T A  s o p r o n i  O la j b á n y á s z a t i  K u 
t a t ó  L a b o r a tó r iu m n a k  tu d .  o s z tá ly v e z e tő je ;  k ö z b e n  
1955. s z e p te m b e r é tő l  1958 jú l iu s á ig  a  N e h é z ip a r i  M ű 
s z a k i  E g y e te m  a k k o r  m é g  S o p ro n b a n  m ű k ö d ő  O la j te r 
m e lé s i T a n s z é k e  k e r e té b e n  m e g h ív o t t  e lő a d ó k é n t  is  m ű 
k ö d ö t t .

1 9 5 9 -tő l 196 3 -ig  a  N a g y a lf ö ld i  K ő o la j te r m e lő  V á lla 
l a t  d e m jé n i  o la jm e z ő jé n e k  m ű s z a k i  v e z e tő je k é n t  E g e r 
b e n , k é s ő b b  te rm e lé s i  m é r n ö k e k é n t  S z o ln o k o n  d o lg o z ik . 
1 9 6 3 - tó l a  N IM D O K  b á n y á s z a t i  c s o p o r t j á n a k  v e z e tő je .

1 9 5 2 -ó ta  a  B Á N Y Á S Z A T I  L A P O K  s z e rk e s z tő  b i 
z o t t s á g á n a k  ta g ja ,  m a jd  a  la p  „ K ő o la j ” , k é s ő b b  „ K ő 
o la j é s  F ö ld g á z ”  r o v a tá n a k  s z e rk e s z tő je ,  1968 ó ta  p e d ig  
ö n á l ló v á  v á l t  f o ly ó i r a tu n k  tü k r ö z i  m in d e n n é l  é k e s e b b e n  
fő -, ill . fe le lő s  s z e r k e s z tő jé n e k  b e lé je  f e k t e t e t t ,  s z ív v e l-  
lé le k k e l  v é g z e t t  s z a k a v a t o t t  m u n k á já t ,  a m in e k  e r e d 
m é n y e k é p p e n  a  K Ő O L A J  É S  F Ö L D G Á Z  m in d  s z ín v o 
n a l ,  m in d  k ü lső  m e g je le n é s i f o r m á ja  t e k in te té b e n  b á r 
m e ly ik  h a s o n ló  t á r g y ú  k ü lf ö ld i  s z a k f o ly ó i r a t t a l  á l l ja  a  
v e r s e n y t  és  t ö b b  t e k in t e tb e n  a z  e g y e s ü le t  r é g e b b i l a p 
j a i t  is  t ú l s z á r n y a l ta .

E r e d m é n y e s  m u n k á ja  e l ism e ré sé ü l 1 9 6 4 -b en  a  „ N e 
h é z ip a r  K iv á ló  D o lg o z ó ja ”  l e t t ;  1 9 6 6 -b a n  e re d m é n y e s  
m ű s z a k i é s  tu d o m á n y o s  m u n k á já t  a z  E g y e s ü le t  a  „M i- 
k o v in y ” -é re m in e l,  1 9 7 2 -b en  a z  E g y e s ü le tb e n  v é g z e t t  
k iv á ló  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  és  t á r s a d a lm i  t e v é k e n y s é 
g é t  a  „ P é c h  A n ta l ”  é re m m e l ju t a lm a z t a ,  m a jd  1 9 7 3 -b a n  
a  M a g y a r  N é p k ö z tá r s a s á g  M in is z te r ta n á c s a  á l t a l  a d o 
m á n y o z v a ;  „ é r d e m e s  é s  e r e d m é n y e s  m u n k á v a l  e l t ö l t ö t t  
s z o lg á la t i  id e jé n e k  e l is m e ré s é ü l”  a  „ B á n y á s z a t i  S z o lg á 
l a t i  É r d e m é r e m ”  b ro n z  f o k o z a ta  k i tü n te té s b e n  ré s z e s ü l t .

S z ív b ő l k ív á n ju k ,  h o g y  m é g  so k  e s z te n d ő n  á t  jó  
e g é sz sé g b e n  a z  e d d ig i  é v e k h e z  h a s o n ló a n  s ik e re s e n  i r á 
n y í t s a  t e s tv é r l a p u n k a t .  ( F R — O A ).

A cé lg y á rtá si S za h cso p o rt ü lése  a K o h á sza ti G épgyártó  
V á lla la t  és  a M a gn ez itip ari M ű vek b en

A z A c é lg y á r tó  S z a k c s o p o r t  a  h a to d ik  ü lé s é t  m á ju s
21- é n  a  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la la tn á l ,  m íg  m á ju s
22- é n  a  M a g n e z i t ip a r i  M ű v e k b e n  t a r t o t t a .

A z ü lé s  n a p i r e n d jé n  a  h a z a i  ív k e m e n c e  g y á r tá s ,  a  
S M -k e m e n c é k  im p o r t  tű z á l ló té g la  f e lh a s z n á lá s á n a k  
e le m z é se , i l le tv e  a  h a z a i  b á z ik u s  tű z á l ló  t é g la g y á r t á s  
h e ly z e te  é s  v á r h a tó  f e j le s z té s é n e k  t é m á j a  s z e re p e lt .  
M á ju s  2 1 -én  30 fő , m á ju s  2 2 -ón  24  fő  v e t t  r é s z t  a  S z a k 
c s o p o r t  ü lé se n .

M á ju s  2 1 -én  a  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la la tn á l  rö v id  
b e v e z e té s  u t á n  Farkas Sándor  m ű s z a k i ig a z g a tó  h e 
l y e t te s  és  m u n k a tá r s a i  t a r t o t t á k  a z  e lső  e lő a d á s t  a  h a z a i  
v i l la m o s  ív k e m e n c e  g y á r tá s r ó l .

Farkas Sándor  r ö v id  á t t e k i n t é s t  a d o t t  a z  e le k tro -  
a c é lg y á r tá s  h a z a i  e l te r je d é s é rő l ,  m a jd  a  h a z a i  ív k e m e n c e  
g y á r t á s t  i s m e r te t t e .  A z  első  h a z a i  ív k e m e n c é k e t  a  M a 
g y a r  S ie m e n s  M ű v e k  V á c i ú t i  ö n tö d é jé b e n ,  i l le tv e  az  
ó z d i v a s g y á r b a n  1 9 3 8 -b a n  h e ly e z té k  ü z e m b e . A  h a z a i  
ív k e m e n c e g y á r tá s  1 9 5 7 -b en  i n d u l t  e l a  V a s k o h á s z a t i  
K e m e n c e é p í tő  V á l l a la tn á l  a  m a i  K G Y V  jo g e lő d jé n é l.  
A z  e lső  ív k e m e n c e  1,5 to n n á s  b e té ts ú ly ú ,  a  t r a n s z f o r 
m á to r t  a  G a n z  V illa m o ssá g i M ű v e k , a  s z a b á ly o z ó  b e r e n 
d e z é s t  a  V il la m o s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  k é s z í te t te .  H a m a 
r o s a n  á t t é r t e k  a  3 to n n á s  k e m e n c e  g y á r tá s á r a ,  a m e ly b ő l 
m á r  a  6 0 -a s  é v e k  e le jé n  C s e h s z lo v á k iá b a , L e n g y e lo r 
s z á g b a , N D K - b a  é s  I n d iá b a  e x p o r t á l t a k .  1 9 6 5 -b en  g y á r 
t o t t á k  a z  e lső  5 to n n á s ,  1 9 6 6 -b a n  az  e lső  10 to n n á s  
k e m e n c é t .  Á tv e t t é k  a  k e m e n c é k  v il la m o s  te rv e z é s i  és 
f e j le s z té s i  m u n k á i t .  1 9 6 9 -tő l ö n á l ló  e x p o r t jo g o t  k a p o t t  a  
v á l la l a t .  A z  e lm ú l t  id ő s z a k b a n  4 k e m e n c é t  h a z a i  ü z e 
m e k  ré sz é re , 2 1 -e t s z o c ia l is ta  o r s z á g o k  és 2 0 -a t  tő k é s  o r 
s z á g o k  ré s z é re  s z á l l í to t t a k .  1 9 7 5 -b e n  h e ly e z ik  ü z e m b e  
a z  e lső  2 5 /3 0  to n n á s  ív k e m e n c é t  a  h o l la n d ia i  U t r e c h t  
m e l le t t i  a c é lö n tő d é b e n .  1 9 7 4 -b en  ö ssz e se n  22 k e m e n c é t  
g y á r t o t t a k ,  a  t r a n s z f o r m á to r  é s  a  f o j tó te k e r c s e k  k iv é -
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te lé v e l  a  te l je s  k o m p le t t  b e re n d e z é s t .  1975-ös é v b e n  35 
ív k e m e n c e  l e g y á r t á s á t  i r á n y o z tá k  e lő .

A  to v á b b ia k b a n  a z  ív k e m e n c e  te rv e z é s  é s  g y á r t á s  t e 
r ü le té r ő l  fe le lő s  v e z e tő k  t a r t o t t a k  r ö v id  i s m e r te t é s t  a  
s a j á t  m u n k á ju k r ó l .

Budai Sándor a  v il la m o s  h á l ó z a t t a l  k a p c s o la to s  k ö v e 
t e lm é n y e k e t  é s  e lő ír á s o k a t  s m e r t e t t e .  F o g la lk o z o t t  a z  
ív k e m e n c e  n e m k ív á n a to s  f o g y a s z tó i  tu la jd o n s á g a iv a l ,  a  
m e g e n g e d h e tő  h á ló z a t i  te l je s í tm é n y  és f e s z ü l ts é g in g a 
d o z á s  n a g y s á g á v a l ,  a  le g ú ja b b  f o j tó te k e r c s  m e g o ld á 
s o k k a l.

Egri József a z  ív k e m e n c e  s z a b á ly o z á s  té m a k ö r é v e l  
f o g la lk o z o t t .  A z  a la p e lv e k  is m e r te té s e  u t á n  a  k o r s z e rű  
s z a b á ly o z á s  k r i t é r iu m a i t  ö ssz e g e z te , m a jd  r á t é r t  a  
K G Y V  á l ta l  a lk a lm a z o t t  e l e k t r o h id r a u l ik u s  s z a b á ly o z á s  
e lv e in e k  is m e r te té s é re .  E z  a  1,5 t  — 10 to n n á s  n a g y s á g ú  
k e m e n c é k e n  a  le g jo b b a n  e l t e r j e d t  k o r s z e rű  m e g o ld á s . 
A  n a g y o b b  25 to n n á s  k e m e n c é n  m á r  á t t é r n e k  az  e l e k t r o 
m o to r o s  s z a b á ly o z á s ra .  P r o b lé m á t  o k o z  a  k ü lfö ld i  a l k a t 
r é s z e k  é s  k é s z ü lé k e k  b e sz e rz é se , e z é r t  ig y e k e z n e k  a  h a z a i  
le h e tő s é g e k e t  k ih a s z n á ln i .

Bolgár Gábor az ívkemencék tűzállóanyag kérdéséről, 
a z  eg y e s  k e m e n c e ré s z e k  ta r tó s s á g á r ó l ,  a  fa la z á s i  é s  j a v í 
t á s i  e l já r á s o k ró l  s z ó lt  e lő a d á s á b a n .  I s m e r t e t t e  a  fo k o z ó d ó  
ig é n y b e v é te le k  h a t á s á n a k  e l le n s ú ly o z á s á r a  b e v e z e te t t  
ú j  a n y a g m in ő s é g e k e t  é s  f a la z a t i  m e g o ld á s o k a t .

Balogh Sándor a  k o r s z e rű  ív k e m e n c e ü z e m  s z á m í tó g é 
p e s  i r á n y í t á s á n a k  a l a p e lv é t  f o g la l ta  ö ssze . A  sz á m ító -  
g é p e s  i r á n y í tá s i  r e n d s z e r  le g fo n to s a b b  a lk a lm a z á s i  t e r ü 
l e t e :  a  b e t é t  és  ö tv ö z e t  s z á m ítá s ,  a  v i l la m o s e n e rg ia  fo 
g y a s z tá s  p r o g ra m o z á s a  é s  k o r re k c ió ja ,  e n e rg ia  c s ú c so k  
k ik ü sz ö b ö lé se , a z  a d a g g y á r tá s  é s  a n y a g m o z g a tá s  p r o g 
r a m o z á s a .  A  k é z i i r á n y í t á s ú  h a g y o m á n y o s  ü z e m v ite l  és 
a  le g b o n y o lu l ta b b  s z á m ító g é p e s  r e n d s z e r  k ö z ö t t  tö b b  
v á l to z a t  le h e ts é g e s . A  h a z a i  a lk a lm a z á s  f e lm é ré sé re  t a 
n u lm á n y  k é s z ü lt ,  a m e ly  s z e r in t  30 — 40  m illió  f o r in t  s z ü k 
s é g es  e g y  ré sz le g e s  m e g o ld á s  m e g v a ló s ítá s á h o z .  A  le g 
jo b b  m e g o ld á s , h a  a  k n o w -h o w - t m e g v á s á ro l já k  és  ez 
a l a p já n  d o lg o z z á k  k i a  k is  k e m e n c é k  p r o g ra m v e z é r lé 
s é t .  A z  e lső  lé p é s k é n t  v i l la m o s  e n e rg ia  f o g y a s z tá s t  e l 
le n ő rz ő  k é s z ü lé k e t  k e ll  b e é p í te n i ,  a m e ly  a z  e n e rg ia  t ú l 
f o g y a s z tá s t  r e g is z tr á l ja .

A z e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k h o z  M átyus Béla  é s  Barezi 
M átyás  ( M a g n e z it ip a r i  M ű v e k ), ill. K álla i Endre (C sep el 
A c é lm ű )  t e t t  fe l k é r d é s t ,  a m e ly e t  a z  e lő a d ó k  m e g v á 
la s z o l ta k .

A z  ü lé s  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n t j a k é n t  Gsépai Dezső 
(K G Y V ) t a r t o t t  i s m e r te t é s t  a  h a z a i  a c é lm ű v e k  im p o r t  
tű z á l ló té g la  f o g y a s z tá s á n a k  a la k u lá s á r ó l .  E lő a d á s á b a n  
m ű v e n k é n t  i s m e r te t t e  az  1971 — 1975-ös é v e k  im p o r t  
tű z á l ló té g la  f o g y a s z tá s á t ,  a  te rm e lé s n ö v e k e d é s t  és  n é 
h á n y  f a j la g o s  m u ta tó s z á m o t .  M e g á l la p í to t ta ,  h o g y  az  
ö ssz es  h a z a i  a c é lm ű b e n  e m e lk e d e t t  a z  im p o r t  tű z á l ló -  
té g la  é s  im p o r t  s z ó ró a n y a g  f e lh a s z n á lá s . E g y e s  v á l la 
l a to k n á l ,  íg y  a  D u n a i  V a s m ű b e n  a z  im p o r t  té g la f o g y a s z 
t á s  n ö v e k e d é s  a r á n y b a n  á l l  a  te rm e lé s i  e re d m é n y e k k e l ,  
m á s h o l a z o n b a n  v a ló s z ín ű , h o g y  m á r  tú l h a l a d t á k  a  f e l 
h a s z n á lá s i  o p t im u m o t .  A z im p o r t  té g la  fe lh a s z n á lá s  le g 
n a g y o b b  m é r té k b e n  a  C sep e li A c é lm ű b e n  v á l to z o t t ,  a h o l  
a z  1972. é v i 3 ,6  k g / t  é r té k r ő l  1 9 7 5 -b en  8 ,6 2  k g / t - r a  n ő t t  
a  t e r v e z e t t  f e lh a s z n á lá s .  E n n e k  c s ö k k e n té s é re  m ű s z a k i 
e g y ü t tm ű k ö d é s  in d u l t  a  C sep e li A c é lm ű  és a  K G Y V  k ö 
z ö t t .  A  tö b b i  ü z e m b e n  k is e b b e k  a z  1975. é v re  e lő i r á n y 
z o t t  é r té k e k e k ,  a  D u n a i  V a s m ű b e n  4 ,3 5  k g / t ,  a z  Ó zd i 
K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n  6 ,4  k g / t ,  i l le tv e  a  L e n in  K o h á s z a t i  
M ű v e k b e n  3 ,4 0  k g / t .

A z  e lő a d á s t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te ,  a m e ly n e k  s o r á n  az  
e g y e s  a c é lm ű v e k  k é p v is e lő i  k i f e j t e t t é k  á l l á s p o n t ju k a t .  
A z  O K Ü  ré sz é rő l Schottner Lajos  é s  K urta  Lászlú, 
C sep e l A c é lm ű  ré s z é rő l  K álla i Endre, a  M V A E  ré s z é rő l  
Horváth Gyula  s z ó lt  a z  id ő s z e rű  té m á h o z .  A z ü lé s  n a p i 
r e n d i  r é s z é n e k  b e fe je z é se  u t á n  a  s z a k c s o p o r t  ó z d i t a g 
j a in a k  k é ré s é re  s z ű k e b b  k ö r b e n  v i t a t t á k  m e g  a z  O K U - 
b e n  le g u tó b b i  n a p o k b a n  b a le s e te t  o k o z ó , ö n tő c s a r n o k i  
p r o b lé m á t .

M á ju s  2 2 -én  a  M a g n e z i t ip a r i  M ű v e k  K u t a t ó  L a b o r a 
tó r iu m á n a k  ta n á c s te r m é b e n  f o l y t a t t a  a  S z a k c s o p o r t  a  
m u n k á já t .

M átyus Béla  m ű s z a k i  ig a z g a tó h e ly e t te s  a  M a g n e z i t 
ip a r i  M ű v e k  te v é k e n y s é g é t ,  a  v á l l a l a t  f e j le s z té s i  k é r 
d é s e it ,  a  b á z ik u s  tű z á l ló  té g la g y á r t á s  a l a p a n y a g  é s  t e c h 

n o ló g ia i p r o b lé m á i t  i s m e r te t t e  e lő a d á s á b a n .  A je le n le g i 
m a g n e z i t  tű z á l ló té g la g y á r  a  m á s o d ik  v i lá g h á b o r ú  e l ő t t  
m a g á n k é z b e n  v o l t  és  a l a p a n y a g á t  a  J o l s v a  k ö r n y é k i  
b á n y á k b ó l  k a p ta .  A z á l la m o s í tá s  u t á n  1 9 5 3 -b a n  é p ü l t  
a z  ú j  g y á r ,  a m e ly b e n  m é g  g e n e r á to r g á z z a l  f ű t ö t t é k  az  
é g e tő  k e m e n c é k e t .  A  s a j á t  e rő b ő l b e v e z e t té k  a  fö ld g á z  
tü z e lé s t  és  a  g e n e r á to r  ü z e m e t  m e g s z ü n te t té k .  A z ú j 
té g la s a j to ló  ü z e m b e n  k e z d e tb e n  n a p i  130 t o n n a  v o l t  a  
te rm e lé s ,  m a  fe le  lé ts z á m m a l 180 t o n n á t  te rm e ln e k .  
1 9 5 9 -tő l b e v e z e t té k  a  v e g y i k ö té s ű  k r ó m m a g n e z i t  té g la  
g y á r t á s á t  R o b u r  té g la  e ln e v e z é sse l. S z ilik a  té g lá b ó l  m a  
m á r  c s a k  é v i 200 0  — 3000  t o n n á t  te rm e ln e k  és  c s a k  k é n y 
s z e rb ő l t a r t j á k  f e n n , m e r t  a  C sep e li A c é lm ű  ig é n y e i t  n e m  
tu d j á k  m á s  v á l la l a tn á l  l e g y á r ta n i .  Á tv e t t é k  a  D u n a i 
V a s m ű tő l  a  h a b s a m o t t  te r m é k e k  g y á r t á s á t ,  m a  1400 — 
1500 m 3 té r f o g a tú  te r m é k e t  g y á r t a n a k .  A  f in o m - k e r á 
m ia i  ü z e m ré sz íe g  te rm e lé s i  é r té k e  1 9 6 5 -b en  20 m illió  
F t  v o l t ,  1 9 7 5 -b en  65 — 70 m illió  F t  lesz.

1 9 6 3 -b an  v o n tá k  ö ssze  e g y sé g e s  v e z e té s  k ia la k í tá s á v a l  
a  b u d a p e s t i  tű z á l ló té g la g y á r a k a t .  A z e lő a d á s á n a k  t o 
v á b b i  ré s z é b e n  a  b á z ik u s  k e m e n c e é p ítő  t é g lá k  g y á r tá s i  
p r o b lé m á it ,  ill. a z  a l a p a n y a g  é s  g y á r tá s te c h n o ló g ia i  n e 
h é z sé g e k e t i s m e r te t t e ,  a m e ly e k  a  m in ő sé g i e l té r é s t  o k o z 
z á k  a  n y u g a t i ,  fő leg  o s z t r á k  g y á r tm á n y o k k a l  sz e m b e n .

A  b e r e n d e z é s e k  k o r s z e r ű s í t é s é r e  j a v a s l a t o t  k é s z í t e t t e k  
és 500  m illió  F t  k ö l ts é g v e té s i  t á m o g a t á s t  k é r te k  a  b á z i 
k u s  tű z á l ló  t é g la g y á r t á s  k o r s z e rű s í té s é re .  T á v la t i  f e j 
le s z té s  v o n a tk o z á s á b a n  d ö n té s  s z ü k sé g e s  a  t i s z a v á r k o n y i  
s z in te t ik u s  m a g n e z i tg y á r tó  ü z e m  ü g y é b e n . A k ís é r le 
t e k e t  l e z á r tá k  é s  a  g a z d a s á g o s s á g i  s z á m í tá s o k a t  m o s t  
k é s z ít ik .

A  sz ü k sé g e s  b e r u h á z á s o k  e lv é g z é se  u t á n  a z  im p o r t  
t é g la  ig é n y  e g y  r é s z é t  h a z a i  te rm é k k e l  le h e t  h e l y e t t e 
s í te n i .  J e le n le g  é v i 527 m illió  F t - o t  te s z  k i a z  ö ssz es  t ű z 
á l ló té g la  im p o r t ,  ez é r té k b e n  tö b b ,  m in t  a  M a g n e z itm ű  
te rm e lé s e . V ég ü l i s m e r te t t e  a z o k a t  a  k ü lö n le g e s  t e r m é 
k e k e t ,  a m e ly e k e t  a  jö v ő b e n  b e  f o g n a k  v e z e tn i .  I ly e n e k  
p l. a  f o ly a m a to s  ö n té s  tű z á l ló té g lá i ,  k iv é v e  a  to ló la p o k  
g y á r t á s á t ,  a m i t  á  jö v ő b e n  is  im p o r tá ln i  k e ll.

Horváth Gyula h o z z á s z ó lá s á b a n  k ie m e lte ,  h o g y  a  t ű z 
á l ló té g la  ip a r n a k  a  h a z a i  5 — 5 ,5  m illió  to n n á s  é v i acé l- 
te rm e lé s h e z  sz ü k sé g e s  té g la ig é n y  k ie lé g íté sé re  k e ll fe l 
k é sz ü ln ie . N in c s  m é g  d ö n té s  a  k o n v e r te r f a l a z a t  b e s z e r 
z é s i f o r r á s a  é s  m in ő s é g e  te k in te té b e n .  H a z a i  fe j le s z té s ,  
d e  k ü lfö ld i  b e s z e rz é s  is  le h e ts é g e s . A  h a z a i  m a g n e z it  
e lő á l l í tá s  v is z o n t  1 m il l iá rd  F t - o s  b e r u h á z á s t  ig é n y e l, 
a m e ly n e k  e lő te r e m té s e  n e h é z s é g e t  je le n t .

M átyus Béla  v á la s z a  s z e r in t  a  k o n v e r te r  f a la z a th o z  
s z ü k sé g e s  d o lo m it  ü z e m e t  c s a k  a k k o r  g a z d a s á g o s  m e g 
é p í te n i ,  h a  n e m c s a k  a  D u n a i  V a s m ű  ré sz é re  g y á r t a n a k  
d o lo m i t té g lá t .  A  h a z a i  és  az  im p o r t  té g la  m in ő s é g é n e k  és 
e l lá t á s á n a k  p r o b lé m á já h o z  Schottner Lajos, Gsépai Dezső, 
Kurta László é s  K állai Endre  s z ó l ta k  h o z z á .

Mátyus Béla s z e r in t  a  f e lm e r ü l t  ig é n y e k e t  n e m  t u d j á k  
je le n le g  m é g  k ie lé g í te n i ,  d e  a z  e lő i r á n y z o t t  ú j b e r e n d e 
z é se k  és  f e j le s z té s e k  m e g v a ló s í tá s a  m á r  a  k e z d e té t  je le n 
t i k  a  k é rd é s  m e g o ld á s á n a k .

T o v á b b ia k b a n  Zámbó József (V a s k ú t)  t a r t o t t  e lő 
a d á s t  a z  a c é l c s a p o lá s  u t á n i  a z  ü s t f a l a z a t  é s  e g y é b  t é 
n y e z ő k  á l ta l  e lő id é z e t t  h ő v e s z te s é g e irő l ,  ill. a z  ü s t-  
e lő in e le g íté s  é s  a  f o ly a m a to s  ü s th a s z n á la tb ó l  e re d ő  h ő - 
m e g ta k a r í t á s i  le h e tő s é g e k rő l .  A  p r o b lé m á t  a  fo ly a m a to s  
ö n tő m ű v e k  á l t a l  m e g k ö v e te l t  n a g y o b b  h ő m é rs é k le tű  
a c é l  ö n té s  v e t e t t e  fe l. A  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  a l a p já n  
e g y é r te lm ű e n  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a z  a c é l  c s a p o lá s  
u tá n i  h ő v e s z te s é g é t  le g n a g y o b b  m é r té k b e n  a z  ü s t f a l a 
z a t  h ő m é rs é k le te  b e fo ly á s o lja .  E z é r t  f o n to s  a z  ü s tö k  
f o ly a m a to s  és  le h ű té s  n é lk ü l i  h a s z n á la ta .  A  to ló la p o s  
ü s te lz á r á s  a lk a lm a z á s á v a l  ez  m a  m e g v a ló s í th a tó ,  s ő t  
e h h e z  c s a t la k o z ó  ü s te lő m e le g í té s  to v á b b  j a v í t h a t j a  a  
h e ly z e te t .

Schottner Lajos h o z z á s z ó lá s á b a n  i s m e r te t t e  a z  ó z d i 
m e g o ld á s t ,  a h o l  m é g  a  d u g ó r u d a s  ü s tö k e t  is e lő m e le g í 
t i k  800 — 900  °C -ra , d e  ü g y e ln e k  r á ,  h o g y  c s a p o lá s  e l ő t t  
a z  ü s t  m á r  n e  t u d jo n  v is s z a h ű ln i  és  ez ze l e lk e r ü l ik  a  
d u g ó tó g lá k  m e g s é rü lé s é t .  F o g la lk o z n i  k e ll a  k ö z b e n ső  
ü s t  s z ig e te lé s é n e k  p r o b lé m á já v a l  is.

U to ls ó  n a p i r e n d i  p o n tb a n  Éles László i s m e r te t t e  a  
K G M  M ű sz a k i F ő o s z tá ly  le v e lé t ,  a m e ly b e n  a z  V . ö t 
é v e s  t e r v  le g fo n to s a b b  p r o b lé m á ir a  é s  f e l a d a ta i r a  h í v t a  
fe l a z  E g y e s ü le t  t a g ja i n a k  f ig y e lm é t .
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A z A c é lg y á r tó  S z a k c s o p o r t  a z  e lk ö v e tk e z ő  id ő s z a k 
b a n  a z  a lá b b i  h á r o m  té m a k ö r r e l  fo g  f o ly a m a to s a n  fo g 
la lk o z n i :
1. I m p o r t  S M -k e m e n c e  tű z á l ló té g la  fe lh a s z n á lá s  c s ö k 
k e n té s e ,
2. S M -a cé lo k  m in ő s é g é n e k  j a v í t á s a ;  a  k o m p le x  d e z o x i-  
d á lá s  — , i l le tv e  a z  a rg o n o z á s  t e c h n o ló g iá já n a k  s z é le 
s e b b  k ö r b e n  tö r t é n ő  b e v e z e té s e  és  a lk a lm a z á s a ,
3. A c é lte rm e lé s  n ö v e lé se  é s  a z  o x ig é n  fe lh a s z n á lá s  o p t i 
m u m á n a k  m e g h a tá ro z á s a .

A z ü lé s  b e fe je z é se  u t á n  a  S z a k c s o p o r t  t a g ja i  M átyus  
Béla  és  Barezi M átyás  v e z e té s é v e l  m e g te k in te t té k  a  v á l 
l a l a t  le g fo n to s a b b  ü z e m e it .

( É L )

MTESZ- és egyesü leti vezetők  Ozdon

O z d o n  1968 ó t a  m ű k ö d ik  a  M T E S Z  I n té z ő  B iz o t t s á g a .  
M u n k á já n a k  é r té k e lé s é re ,  a z  e lm ú l t  id ő s z a k b a n  s z e r 
z e t t  t a p a s z t a l a t o k  ö ssz e g e z é sé re  l á t o g a t t a k  O z d r a  a u g . 
14 -én  a  M T E S Z  o rs z á g o s  v e z e tő i :  K arlik  Nándor, a  
M T E S Z -v b  ta g ja ,  a  M a g y a r  V as-  é s  A c é lip a r i  E g y e s ü lé s  
v e z é r ig a z g a tó ja ,  Végh László, a  M T E S Z  a le ln ö k e , P hilip  
M iklós, a  M T E S Z  f ő t i tk á r h e ly e t te s e ,  Moharos Jenő, a z  
O M B K E  f ő t i tk á r a ,  dr. Horváth János, az O M B K E  V as- 
k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly á n a k  e ln ö k e , v a l a m i n t  Szabó 
Gsaba, a z  O M B K E  t i t k á r a .  A  v e n d é g e k e t  dr. Fürjes  
E m il  m ű s z a k i  ig a z g a tó  f o g a d ta ,  és  t á j é k o z t a t t a  ő k e t  
M ezőtúri Is tván  M T E S Z  t i t k á r r a l  k a r ö l tv e  a z  ó z d i in té z ő  
b iz o t ts á g  m u n k á já r ó l .

A z ó z d i in té z ő  b iz o t ts á g  m u n k á já t  e le m e z v e  a  v e n d é 
g e k  m e g á l l a p í to t tá k ,  h o g y  o rsz á g o s  m é rc é v e l  m é rv e  is 
e l ism e ré s re  m é l tó a k  a z  ó z d i m ű s z a k i  s z a k e m b e r e k  s ik e 
re i.

A  te rm e lé s s e l ,  a  m ű s z a k i  fe j le s z té s s e l  r e n d k ív ü l  i n t e n 
z ív , jó  a  k a p c s o la ta  a  M T E S Z -b e n  d o lg o z ó  s z a k e m b e r e k 
n e k , r e n d e z v é n y e ik  — a m e ly e k n e k  a l a p e v e tő  c é l ja  az  
ö n k é p z é s  — m in d ig  s z ín v o n a la s a k .

Ig e n  s z o ro s  a  k a p c s o la t  a  v á l la la tv e z e té s  é s  a z  ó z d i 
in té z ő  b iz o t ts á g  k ö z ö t t ,  a  tu d o m á n y o s  m u n k á h o z ,  a  
s z a k m a i  r e n d e z v é n y e k  m e g ta r tá s á h o z  k e d v e z ő e k  az  
o b je k t ív  f e l té te le k .

A z ó z d i m ű s z a k i  d o lg o z ó k n a k  a  P á r t o k t a t ó k  H á z á b a n  
k lu b h e ly is é g ü k  v a n ,  é s  a  m ű s z a k i  k ö n y v tá r  é s  a  d o k u 
m e n tá c ió s  i r o d a  is  r e n d e lk e z é s ü k r e  á ll. A  v á l la l a t  é le té 
b e n  je le n tk e z ő  m ű s z a k i  p r o b lé m á k  o r v o s lá s á b a n  m in 
d e n k o r  le h e t  s z á m í ta n i  a z  in té z ő  b iz o t t s á g  á l t a l  i r á n y í 
t o t t  n y o lc  e g y e s ü le tb e n  m u n k á lk o d ó  m in te g y  800  m ű 
s z a k i  s z a k e m b e r re .

A z e g y e s ü le t i  c s o p o r to k  k ö z ü l le g ré g ib b  a z  O M B K E  
V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly á n a k  k ö z e l 250  fő s  h e ly i  c so 
p o r t j a .  A  h e ly i  c s o p o r to k  s z a k m a i  e lő a d á s a in ,  a  v i ta f ó 
r u m a in  m in d e n k o r  a  le g k o rs z e r ű b b  te c h n ik a  a lk a lm a 
z á s á n a k  h e ly i  le h e tő s é g e i t  t á r g y a l j á k  m e g .

H a g y o m á n y o s  m á r ,  h o g y  3 é v e n k é n t  m e g s z e rv e z ik  
a z  o rs z á g o s  h e n g e ré s z  k o n f e r e n c iá t ,  a z  o rsz á g o s  e n e r g ia 
g a z d á lk o d á s i  k o n f e r e n c iá t  és  a z  o rsz á g o s  t á v f ű t ő  a n k é -  
t o t .  A  M T E S Z  a n y a g i  h o z z á já r u lá s á v a l  s z á m o s  s z a k e m 
b e r n e k  le h e tő s é g e  n y í l t  m á r  a r r a ,  h o g y  m á s  o rsz á g o k  
k o h á s z a tá t  t a n u l m á n y ú t o n  m e g is m e rje .  A z  e l m ú l t  é v 
b e n  48 s z a k m a i  é s  tu d o m á n y o s  e lő a d á s t  s z e rv e z te k .  
M u n k á s o k  és s z o c ia l is ta  b r ig á d ta g o k  s  n e m  c s u p á n  a  
M T E S Z  ó z d i c s o p o r t j a in a k  a  t a g ja i  v e t t e k  r é s z t  e f ó r u 
m o k o n .  í g y  a  v á l l a l a t  d o lg o z ó i is  m e g is m e rk e d h e t te k  a  
M T E S Z  ó z d i c s o p o r t j á b a n  te v é k e n y k e d ő k  m u n k á já v a l .

A  s z a k m a i  in fo rm á c ió  b ő v í té s e  é r d e k é b e n  1973 ó ta  
é v e n te  k é t  a lk a lo m m a l je le n ik  m e g  a z  Ó z d i A cé l c ím ű  
s z a k la p ,  a m e ly b e n  m in d  a  M T E S Z -b e n  d o lg o z ó  t u d o m á 
n y o s  m u n k á t  f o ly ta tó  id ő s e b b e k , v a l a m i n t  a  F i a t a l  M ű 
s z a k ia k  é s  K ö z g a z d á s z o k  T a n á c s á b a n  te v é k e n y k e d ő  
f ia t a lo k  í r á s a i t  k ö z ü k .

P hilip  M iklós, a  M T E S Z  f ő t i tk á r h e ly e t te s e -  v é le 
m é n y e  s z e r in t  a z  ó z d i in té z ő  b iz o t ts á g  é rz é k e n y e n  re a g á l  
m in d e n r e .  S z in te  a  fe lh ív á s s a l  e g y id ő b e n  e l k ü ld té k  p é l 
d á u l  a  n e v e z é s ü k e t  a z  F M K T  1975 — 76. é v i p á l y á z a tá r a .  
N a g y o n  f o n to s n a k  é s  jó n a k  t a r t j a ,  h o g y  a z  ó z d ia k  e lső 
s o r b a n  a  v á l l a l a t  e l ő t t  á lló  f e la d a to k  s ik e re s  m e g v a ló s í 
t á s a  é rd e k é b e n  f e j t ik  k i m u n k á j u k a t  a  M T E S Z  e g y e s ü 
l e te ib e n .  í g y  n e m  v á l ik  ö n c é lú v á  a  tu d o m á n y o s  t e v é 
k e n y s é g ü k .  H a s o n ló k é p p e n  ig e n  e l ism e ré s re  m é ltó ,  h o g y  
n e m  a k a r n a k  z á r t ,  e l i t  c s o p o r to s u lá s  m a r a d n i ,  h a n e m  
m u n k á ju k a t  ig y e k e z n e k  m e g is m e r te tn i  a  v á l la l a t  d o l 
g o z ó iv a l,  k ö z ö t tü k  a  s z a k m u n k á s o k k a l  és  íg y  m in d  
tö b b  f iz ik a i  d o lg o z ó  is  b e k a p c s o ló d ik  a z  e g y e s ü le te k  so k  
i r á n y ú  m u n k á já b a .

M . Tóth Ilona

S om orja i J ó zse f  ta g tá rsu n k  70 év es

K ö s z ö n t jü k  Som orjai József o k i. g é p é s z m é rn ö k  t a g 
t á r s u n k a t  a  ju b i le u m  a lk a lm á b ó l .

Som orjai József é v t iz e d e k ig  a  C sep e li C s ő g y á rb a n  
d o lg o z o t t  é s  o n n a n  m e n t  n y u g d í jb a .  E g y e s ü le tü n k  C se 
p e l i  C s o p o r t já n a k  v o l t  a k t í v  t a g ja .  E g y e s ü le tü n k h ö z  
m in t  n y u g d í ja s  is r a g a s z k o d ik .

T o v á b b r a  is  jó  e g é sz sé g e t k ív á n u n k .
K . S .

A K ohóm érnöki K ar hírei

H a z á n k  f e l s z a b a d u lá s á n a k  30. é v f o r d u ló ja  a lk a lm á 
b ó l a  K a r  d é k á n ja  é s  a  K I S Z  N M E -i B iz o t t s á g a  pályá 
zatot hirdetett a magyar kohászat haladó hagyományainak  
feldolgozására. A  p á ly a m ű v e k n e k  a z  a lá b b i  n é g y  t ö r 
té n e lm i k o r s z a k  v a la m e ly ik é b e n  a z  eg ész  m a g y a r  k o 
h á s z a t  v a g y  e g y -e g y  je le n tő s  k o h á s z a t i  ip a r i  c e n t r u m  
(p l. D u n a ú jv á r o s ,  î n o t a ,  Ó zd , C sep e l, D ió s g y ő r  s tb . )  
v o n a tk o z á s á b a n  is m e r te tn iü k  k e l le t t  a  m ű s z a k i fe j lő 
d é s , a  m u n k á s m o z g a lo m , m u n k á s m ű v e lő d é s ,  m u n k á s 
s z o k á s o k  s tb .  f e j lő d é s é t .  A  fe ld o lg o z a n d ó  tö r té n e lm i  
k o r s z a k o k :
— 1848 e l ő t t
— 1848 é s  a z  I .  v i lá g h á b o r ú  k ö z ö t t
— az  I .  é s  a  I I .  v i lá g h á b o r ú  k ö z ö t t
— a  s z o c ia l is ta  é p í té s  id ő s z a k á b a n .

A  p á l y á z a t r a  az  a l á b b i  3 p á ly a m u n k a  é r k e z e t t :
B aán M á ria —Bíró M árta  IV . é v e s  k o h ó m é rn ö k h a ll-  

g a tó k  „ V a s h á m o r ”  c ím ű , Varga M . Valéria  I I .  é v e s  k o h ó 
m é r n ö k h a l lg a tó  „ A z  î n o t a i  A lu m ín iu m k o h ó  ü z e m b e 
h e ly e z é se  és  f e jlő d é se  a  s z o c ia l is ta  é p í té s  id ő s z a k á b a n ”  
c ím ű  és K iss Károly  I I .  é v e s  k o h ó m é rn ö k h a l lg a tó  „ Ó z d  
1920 — 194 5 ”  c ím ű  d o lg o z a ta .

M in d h á ro m  p á l y a m u n k á t  d í ja z t á k .  E z e k e n  k ív ü l  j u 
t a lo m b a n  r é s z e s ü l te k  Bárczy Gergely, Bollobás József, 
Pohl László  és  Szabó Zsolt V . é v e s  k o h ó m é rn ö k h a l lg a tó k ,  
a k ik  a  „ J ó t  s  jó l”  c ím ű  — k o h á s z a t i  és  ü v e g ip a r i  v á l 

l a l a to k  r é s z v é te lé v e l  r e n d e z e t t  — n a g y s ik e r ű ,  a  s z a k m a  
m e g is m e ré s é t  é s  m e g s z e r e t te té s é t  is k i tű n ő e n  sz o lg á ló  
k iá l l í t á s s a l  p á ly á z ta k .

A  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  K o h ó m é r n ö k i  K a r á 
n a k  v a lé tá ló  h a l lg a tó i  m á rc iu s  2 8 -á n  t a r t o t t á k  m e g  a  
h a g y o m á n y o s  gyűrű- és szalagavató szakestélyüket, m e ly e n  
o k ta tó ik ,  a  k o h á s z a t i  ü z e m e k  k ü ld ö t te i ,  v a l a m in t  h a l l 
g a t ó t á r s a ik  je le n lé té b e n  b ú c s ú z ta k  a z  e g y e te m i é v e k tő l .

*
A  K o h ó m é r n ö k i  K a r  h a l lg a tó i  K IS Z  c s ú c s s z e rv e z e te  

m á ju s  2 .-a  é s  4 .-e  k ö z ö t t  r e n d e z te  m e g  a  Kohász S za k 
m ai Napokat, m e ly n e k  k e r e té b e n  a  r é s z tv e v ő k  ( o k ta 
t ó k ,  h a l lg a tó k ,  v e g y e se n )  v á l to z a to s  p r o g ra m o k  k ö z ü l 
v á l o g a th a t t a k .  A z  ü n n e p é ly e s  m e g n y itó  u t á n  Dr. Hor
váth Zoltán  t s z v .  eg y . t a n á r  t a r t o t t  e lő a d á s t  „ A  ré z  t e r 
m e lé s é n e k  és  f e lh a s z n á lá s á n a k  v á r h a tó  a l a k u lá s a  2000- 
ig ”  c ím m e l, m a jd  B aán M ária  I V . é v e s  v a s -  és  f é m k o 
h á s z  á g a z a to s  h a l lg a tó  i s m e r te t t e  a z  e g y e te m n e k  Sel- 
m e c ig  v is s z a n y ú ló  h a g y o m á n y a i t ,  v a l a m in t  e z e k  t o v á b b 
é lé s é t  és  s z e r e p é t  n a p j a in k b a n .  A z  első  n a p i  p r o g ra m  
C sep e l t ö r t é n e t é t  b e m u ta t ó  f i lm m e l z á r u l t .

M á ju s  3 .-á n  n y i t o t t á k  m e g  a  ,,Hallgatók hobby-ja” c. 
kiállítást, m a jd  k ü lö n fé le  v e té lk e d ő k  és s p o r tv e r s e n y e k  
k e r ü l t e k  s o r r a :  t a n á r - d i á k  la b d a r ú g ó  m é rk ő z é s , t r é f á s
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s p o r t já té k o k ,  és  tiz e g y e te m i s tú d ió  s z e rv e z é sé b e n  eg y  
8 ó r á s  ö s s z e g y e te m i k o llé g iu m o k  k ö z ö t t i  — sz e lle m i 
é s  ü g y e s sé g i f e la d a to k a t  t a r t a lm a z ó  — v e té lk e d ő ,  m e ly  
a  k o h á s z  c s a p a t  g y ő z e lm é v e l z á r u l t .

*

M á ju s  k ö z e p é n  a z  e g y e te m  v é g z ő s  h a l lg a tó i  a  Valé- 
tanapok ’75, h á r o m  n a p o s  e s e m é n y s o r o z a tá n  is e m lé k e z e 
te s  é s  g a z d a g  p r o g r a m m a l  s z ó r a k o z ta t t á k  az  é rd e k lő 
d ő k e t .  M e g n y itó k é n t  m á ju s  15 -én  o rg o n a h a n g v e r s e n y r e  
k e r ü l t  so r  a z  A v a s i  te m p lo m b a n ,  m a jd  m á s n a p  d é lu tá n  
e lő b b  a z  e g y e te m  te r ü le té n ,  s  e z t  k ö v e tő e n  a  v á r o s b a n  is 
vidám karnevált r e n d e z te k ,  m e ly e n  m o s t  e lő sz ö r  a z  ö tö d é 
v e s  h a l lg a tó k o n  k ív ü l  a  v á r o s  n é h á n y  k ö z é p is k o lá já n a k  
ez  é v b e n  é re t ts é g iz ő  és  a  s z a k m u n k á s k é p z ő  in té z e t  v é g 
ző s  d iá k ja i  is  r é s z tv e t te k .  A  s z ín p o m p á s  m a s k a r á s  f e l 
v o n u lá s t  u tc a b á l  k ö v e t te .  A  v a lé ta n a p o k  m ű s o r á t  a z  e l 
m a r a d h a ta t l a n  v a lé ta b á l  z á r t a  1 6 -án  e s te  az  e g y e te m  
a u lá já b a n .

*
A  K I S Z  N M E -i B iz o t t s á g a  é s  a  T u d o m á n y o s  D iá k 

k ö r i T a n á c s  a  V a lé ta n a p o k  k e r e té b e n  m á ju s  15 -én  tudo 
mányos diákköri konferenciát r e n d e z e t t .

A  k o n f e r e n c iá n  r é s z tv e t t e k  a  F re ib e r g i  B á n y á s z a t i  
A k a d é m ia  é s  a  K a s s a i  M ű sz a k i F ő is k o la  h a l lg a tó i  is. 
ü r . T a jna fő i József r e k to r h e ly e t t e s  m e g n y i tó ja  é s  a  
p le n á r is  e lő a d á s  u t á n  5 s z e k c ió b a n  58 e lő a d á s  h a n g z o t t  el. 
A  K o h ó m é r n ö k i  K a r o n  20 T D K  d o lg o z a t  k é s z ü lt ,  e b b ő l a  
T U z e lé s ta n i T a n s z é k e n  8, a z Ö n té s z e t i  T a n s z é k e n  5, a  
F é m ta n i  T a n s z é k e n  4 és  a z  Á lta lá n o s  és  F iz ik a i  K é m ia i  
T a n s z é k e n  3.

E z e n k ív ü l  e g y -e g y  k o h ó m é rn ö k h a l lg a tó  a z  e l e k t r o 
t e c h n ik a i ,  ill. M a rx iz m u s — L e n in iz m u s  T a n s z é k e n  k é s z í 
t e t t  T D K - d o lg o z a to t .

A  d o lg o z a to k  k ö z ü l 10 e lső , 10 m á s o d ik , 2 h a r m a d ik  
d í jb a n  r é s z e s ü l t .
E lő a d ó i  d í j a t  n y e r t :  B aán M ária , Horváth Ferenc, Nagy  
Lajos IV . é v f . h a l lg a tó k  é s  Benkő M ária  I I .  óv f. h a l lg a tó .  
K ie m e lk e d ő  k o n z u l tá lá s i  m u n k á ju k  e l ism e ré sé ü l Jónás  
Pál és  dr. S im on  László ta n á r s e g é d e k  ju ta lo m b a n  ré s z e 
s ü l te k .

*
A m á ju s  2 1 — 2 3 -a  k ö z ö t t  Freibergben m e g t a r t o t t  

„B ányászati és Kohászati N apok"  r e n d e z v é n y e in  a  K o h ó 
m é rn ö k i K a r r ó l  10 o k ta tó  v e t t  r é s z t .  A  r é s z tv e v ő k  k ö z ü l 
e lő a d á s t  t a r t o t t a k :

Dr. K iss Ervin:  B e i t r ä g e  z u r  S t ic h p la n o p t im ie r u n g  f ü r
W a r m b a n d w a lz e n  m i t te l s  R e c h n e r .

Dr. Gulyás József: U m f o rm te c h n is c h e  P ro b le m e  b e im
W a lz e n  v o n  I - T r ä g e r n .

Dr. Reisz Gyula: U n te r s u c h u n g  d e s  K lc m m e n s  d e s
W a lz g u te s  b e im  W a lz e n  in  K a l ib e r n  c ím m e l

A K a r  ta n s z é k e i  1976 t a v a s z á n  az  a lá b b i  mérnökto 
vábbképzési tanfolyamokat i n d í t j á k :

A u to m a t ik a i  T a n s z é k :  A n a ló g  s z á m í tá s t e c h n ik a i  
a lk a lm a z á s a  a  m é rn ö k i  g y a k o r la tb a n .

S z e rv e tle n  é s  E le m z ő  K é m ia i  T a n s z é k :  Ú j i r á n y z a to k  
a  k o h á s z a t i  a n y a g o k  e le m z é sé b e n .

V a s k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k :  A  z s u g o r í tv á n y g y á r tá s  és  
n y e r s v a s g y á r tá s  te c h n o ló g ia i  f e j lő d é s é n e k  ú ja b b  e r e d 
m é n y e i.

A ta n f o ly a m o k r a  a z  1976 j a n u á r j á b a n  a  B M E  T o v á b b 
k é p z ő  I n té z e te  á l t a l  k ia d a n d ó  T á jé k o z ta tó b a n  m e g a d o t 
t a k  s z e r in t  le h e t  je le n tk e z n i .

*
M á ju s  2 9 -én  és  3 0 -á n  a z  M T A  M ű sz a k i T u d o m á n y o s  

O s z tá ly á n a k  M e ta l lu rg ia i  B iz o t t s á g a  — a z  M T A  f e n n 
á l lá s á n a k  150. ju b i le u m a  a lk a lm á b ó l  — ,,M etallurgiai 
Konferenciát” r e n d e z e t t  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e t e 
m e n . A V a s k o h á s z a t ta n i  S zek c ió  és  a  F é m k o h á s z a t ta n i  
S zek c ió  h á z ig a z i Iái a  m e g fe le lő  t a n s z é k e k  v o l ta k .

*

Fém tani Tanszék:

Dr. Káldor M ihály  e g y . t a n á r ,  a z  N M E  F é m ta n i  T a n 
s z é k é n e k  v e z e tő je  a z  E g y e s ü le t  k ü ld ö t t s é g é n e k  t a g j a 
k é n t  á p r i l is  29 — m á ju s  1. k ö z ö t t  L o n d o n b a n  T h e  M e ta ls  
S o c ie ty  é v e s  r e n d e z v é n y é n  és tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k á n  
v e t t  r é s z t .  '

*

Szervetlen és Elemző K ém iai Tanszék:

Dr. Vorsatz Brúnó  ts z v .  eg y . t a n á r  m á ju s  1 2 — 16 - a  k ö z ö t t  
r é s z tv e t t  a  D re z d á b a n  m e g r e n d e z e t t  „ N u k le á r is  a n a l i 
t ik a i  m ó d s z e re k ”  c ím ű  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k o n , a h o l a  
89 m e g t a r t o t t  e lő a d á s  k ö z ö t t  a z  a lá b b i  m a g y a r  e lő a d á s o k  
is  e lh a n g z o t ta k :  Bakos L .—Sim on  S .  — Vorsatz В.: B u 
d a p e s t — M isk o lc : A k tiv á c ió s  a n a l i t ik a i  m ó d sz e re k  az  
a c é lg y á r tá s  f o ly a m a tá n a k  e l le n ő rz é sé b e n . Vorsatz В . — 
Kelen E . —P app E. z.: M is k o lc — B u d a p e s t :  N e u tr o n -  
g e n e r á to r b a n  e lő á l l í to t t  g y o r s - n e u t r o n o k  e n e rg ia m e g o s z 
lá s á n a k  v iz s g á la ta  és  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s a .
Vorsatz В . —Szopory В ,—Kelen E . —Jámbor E . —Nagy S.  
B . — Horváth J .: M is k o lc — B u d a p e s t :  F é m e k  és ö tv ö z e 
t e k  g á z ta r t a lm á n a k  n e u t r o n a k t iv á c ió s  a n a l íz is  ú t j á n  
tö r t é n ő  m e g h a tá ro z á s a .

Vaskohászattani Tanszék:

M á ju s  14-én  a  v a s -  és  f é m k o h á s z  á g a z a to s h a l lg a tó k  S z a k t  
m a i K ö re  ö s s z e jö v e te l t  t a r t o t t ,  m e ly e n  dr. Sziklavári 
János, a  K G M T I f ő m e t ta lu r g u s a  ,,A  h a z a i  v a s k o h á s z a t  
f e j le s z té s é n e k  p r o b lé m á i”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t  (T ).

Beszámoló külföldi konferenciáról

Kovács-konferencia Csehszlovákiában
|A  C s e h sz lo v á k  T u d o m á n y o s  — T e c h n ik a i  T á r s a s á g  

v é d n ö k s é g é v e l a  S z lo v á k  G é p ip a r i  E g y e s ü le t ,  a  S z lo v á k  
S z o c ia l is ta  K ö z tá r s a s á g  É p í té s i  és  T e c h n ik a i  M in is z té 
r iu m a ,  a  D u b n ic a  n a d  V á h o m -i G é p ip a r i  é s  M e ta l lu r 
g ia i V á l la la t ,  a  S z lo v á k  M ű sz a k i F ő is k o la  G é p g y á r tá s i  
T a n s z é k e  B r a t i s la v a b ó l  é s  a  S z lo v á k  T u d o m á n y o s  és 
M ű sz a k i E g y e s ü le t  k o v á c s -  k o n f e r e n c iá t  r e n d e z e t t  a  
M a g a s  T á t r á b a n ,  Tátralomnicon  m á ju s  19 — 21. k ö z ö t t .  
A  „ K o r s z e r ű  e l já r á s o k  a  m e le g a la k í tá s b a n ”  c ím ű  e lő 
a d á s s o r o z a t  a z  a lá b b i  té m a c s o p o r to k b ó l  á l l t :

1. K iin d u ló  f é l te r m é k e k  k o r s z e rű  k o v á c so ló  e l já r á s o k 
h o z  ( ö tv ö z ö t t  a c é lo k , ö n t ö t t  d a r a b o k ) ,

2. K is -  é s  k ö z e p e s  k o v á c s o l t  m u n k a d a r a b o k  k o rs z e rű  
k o v á c s o lá s i  te c h n o ló g iá ja ,

3. K o v á c s o ló  g é p e k -  é s  b e re n d e z é s e k ,
4. M e c h a n iz á lá s ,  a u t o m a t i z á l á s .

A  h á r o m  n a p o s  e lő a d á s s o r o z a to t  a  T á t ra lo n in ic - i  
H o te l  S lo v a n - b a n  r e n d e z té k  m eg , a h o l a  r é s z tv e v ő k  e l 
s z á l lá s o lá s a  is  t ö r t é n t .  A z e lh a n g z o t t  15 e lő a d á s t  o ro sz - 
é s  n é m e t  n y e lv e n  to lm á c s o l tá k ,  a  h o z z á s z ó lá s o k a t  h a 
s o n ló a n .

E g y e s ü le tü n k e t  a  n e m z e tk ö z i  k o n f e r e n c iá n  Vollák 
Andor  t a g t á r s u n k ,  a  G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t  fő 
o s z tá ly v e z e tő h e ly e t te s e ,  Szabó A nta l t a g t á r s u n k ,  a  K o h ó -  
é s  G é p ip a r i  M in is z té r iu m  T e rv e z ő  I r o d á já n a k  f ő te r 
v e z ő je , Pöhm György t a g t á r s u n k ,  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n 
t é z e t  tu d o m á n y o s  f ő m u n k a tá r s a ,  é s  L atinák István  t a g 
t á r s u n k ,  a  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la la t  s z a k ta n á c s a d ó ja  
k é p v is e l te .

L atinák István
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Ü zem i h írek
Az L K M  I I I .  sz . n a g y o lv a s z tó já n a k  k ö ze p es  ja v í tá s a

A  700 m 3-es n a g y o lv a s z tó  k ö z e p e s  j a v í t á s a  t u l a j 
d o n k é p p e n  e g y  á té p í té s s e l  e g y e n é r té k ű  m u n k a  v o l t ,  
m iv e l a  b e re n d e z é s e k  n a g y  r é s z é t  le  k e l le t t  c s e ré ln i az  
á t é p í t é s k o r  s z o k á so s  m é r té k b e n .  A  f e lú j í tá s  s o r á n  c s a k  a  
p á n c é l  a lsó  ré sz e  és  a  k u p o la  v a l a m in t  a  f e n é k  és m e d e n c e  
k a r b o n  f a la z a ta  m a r a d t  m eg .

A z á t é p í t é s t  h o s sz a s  e lő k é sz ítő  m u n k a  e lő z te  m e g . 
U g y a n is  L K M  — e lő sz ö r  M a g y a ro rs z á g o n  — a r r a  v á l la l 
k o z o t t ,  h o g y  v é k o n y f a lú  a k n á t  é p í t t e t .  A K o h á s z t i  L a 
p o k  1 9 7 4 /8 . s z á m á b a n  Herr László Ádám  o k i. k o h ó m é r 
n ö k  „ M e g k e z d té k  az  o r s z á g  e lső  v é k o n y f a lú  n a g y o l 
v a s z tó j á n a k  te r v e z é s é t”  c ím m e l i s m e r te t t e  e lk é p z e lé se i 
k e t  é s  in d o k a ik a t .  A  k iv ite le z é s rő l  az  a l á b b ia k b a n  s z á 
m o lu n k  b e :

A  n a g y o lv a s z tó  á té p í t é s e  az  a lá b b i  fő b b  m u n k á k a t  
t a r t a lm a z z a :
— n y u g a s z ,  s z é n p o lia  és  a k n a p á n c é l  c s e r é je ;  ez  u tó b b i  

a  s z o k á s o s tó l  e l té r ő e n  v a s ta g a b b  — 36 — 25 m m -e s  
— le m e z e k b ő l

— 3 so r  a c é lö n té s ű  é s  4 s o r  h e g e s z te t t  k iv i te lű  f a l t a r t ó 
g y ű r ű  a z  a k n a  b e ls e jé b e n

— to r o k z á r ó  é s  e le g y e lo sz tó  s z e rk e z e t
— to r o k v é d ő  ö n tv é n y e k
— n y u g a s z b a n  és s z é n p o h á b a n  — n e m  h ű t ö t t  — k o p 

t a t ó  ö n tv é n y e k
— fú v ó k a s z e r e lv é n y e k
— te l je s e n  ú j v íz h ű tő r e n d s z e r ,  a z  a k n á n  e r ő te l je s  k ü lső  

h ű té s s e l
— m e d e n c e , n y u g a s z ,  a k n a f a la z a t
— fe lv o n ó  p á l y a  c s e ré je
— fe la d ó  b u n k e r e k
— 8 — 9. sz . lé g h e v í tő  k is e b b  j a v í tá s a
— 7. sz . lé g h e v í tő  rá c s ,  t ű z a k n a  és  k u p o la  b é lé s  c se re  a  

fo rró s z é lc s o n k tó l  fe lfe lé
A  n a g y o lv a s z tó  á t é p í t é s é t  60 n a p r a  te r v e z té k ,  s  m á r 

c iu s  7 -én  á l l t a k  le  a  k o h ó v a l .  A  b o n tá s  és  a z  o lv a s z tó  k i 
k a p a r á s a  a  v á r tn á l  n e h e z e b b  v o lt ,  a z  a n g o l a n y a g b ó l  k é 
s z ü l t  f a la z a t  k iv ite le z é s e  s o r á n  e le in te  p r o b lé m á k  a d ó d 
t a k  a z  ú js z e r ű  te c h n o ló g ia  m ia t t ,  a m i s z in té n  la s s í to t t a  
a  m u n k á t .

A f a la z a t i  m u n k á k a t  az  a lá b b ia k b a n  i s m e r te t jü k ,  
k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a z  im p o r t  f a la z a t i  m e g o ld á s ra  és  a  
v é k o n y í to t t  f a la z a t r a .

A z á t é p í t é s  a l a t t  a z  o lv a s z tó b a  és  a  k a p c s o ló d ó  lég- 
h e v í tő k  f a la z a tá b a  1770 to n n a  tű z á l ló  a n y a g o t  é p í t e t t e k  
b e . A  r ö v id  id ő  a l a t t  v é g z e t t  á t é p í t é s  je le n tő s é g é t  n ö v e li  
a z  a  t é n y ,  h o g y  tö b b  m ű s z a k i ú jd o n s á g  k e r ü l t  b e v e z e 
t é s re  a z  á t é p í t é s  s o rá n . M a g y a ro rs z á g o n  e lő sz ö r  e n n é l  a  
n a g y o lv a s z tó n á l  a lk a lm a z ta k  a n g o l g y á r tm á n y ú  g ra -  
f i to s  ú n .  P lu m b a g o  té g lá t  a z  a k n a  a lsó  e g y h a r m a d á b a n .

A  P lu m b a g o  le g k iv á ló b b  é r té k e  m a g a s  h ő v e z e tő k é p e s s é 
g é b e n  re j l ik ,  m e ly e t  a  3 6 ,5 %  g r a f i t a la k b a n  b e n n e  le v ő  
k a r b o n  a lk o tó  e le m  b iz to s í t .  E  tu la jd o n s á g á n á l  fo g v a  
lé n y e g e s e n  h a tá s o s a b b  h ű t é s t  te s z  le h e tő v é ,  m in t  a  h a 
g y o m á n y o s  s a m o t t f a l .  E z  a  jó  tu l a jd o n s á g a  a z o n b a n  c s a k  
a k k o r  é rv é n y e s ü l ,  h a  m e g fe le lő  m e n n y is é g ű  h ű tő v íz  
k o h ó p á n c é l ra  v a ló  p e rm e te z é s é v e l  g o n d o s k o d n a k  az  
le v o n t  h ő m e n n y is é g  e lv e z e té sé rő l.  A  P lu m b a g o  té g la  
e lé  — a z  e le g y  k o p ta tó  h a t á s á n a k  k iv é d é se  c é ljá b ó l — 
u g y a n c s a k  a n g o l ú n . A lb io n  K D  n e v ű  n a g y s z i lá rd s á g ú  
s a m o t t  t é g lá t  é p í t e t t e k  be .

A  h a tá s o s a b b  k ü ls ő  h ű té s  tö b b  s z e rk e z e t i  v á l t o z t a t á s t  
t e t t  le h e tő v é .  Í g y :  l e v é k o n y í to t tá k  az  a k n a f a l a t  — 
u g y a n a k k o r  m e g v a s t a g í to t tá k  a z  a k n a p á n c é l t  — és e l 
h a g y t á k  a  h ű tő k ú p o k a t ,  ill. n e m  a lk a lm a z ta k  b e lső  
h ű té s t .  A z a k n a  k ö z é p ső  és  fe lső  ré sz é b e n  a  h a g y o m á n y o s  
800 — 90 0  m m -e s  f a lv a s ta g s á g o t  345 m m -re  c s ö k k e n te t 
t é k .  A  v é k o n y  f a l  s ta b i l i t á s á n a k  fo k o z á s a  é r d e k é b e n  az  
a k n a  k ö z é p ső  ré s z é b e n  h á r o m  h ő á lló  a c é lb ó l k i a l a k í to t t  
ö n tv é n y g y ű r ű  v a n  b e é p í tv e .  A z a k n a  fe lső  ré s z é b e n  a  
t é g la f a l a z a to t  h á r o m  d a r a b  a c é ls z e rk e z e tű , le m e z b ő l 
ö s s z e h e g e s z te t t  k o n z o lg y ű rű  t a r t j a .

A z  e r ő s í t e t t  a k n a p á n c é l  v a s ta g s á g a  az  a k n a  a lsó  e g y 
h a r m a d á b a n  35 m m , a  k ö z é p ső  s z a k a s z á b a n  25 — 30 m m . 
M ive l a  to r o k ré s z  n e m  v á l to z o t t ,  a  to r o k ré s z  le m e z v a s 
t a g s á g á t  v á l to z a t la n u l  18 m m - b e n  h a g y tá k .  A  h ű t ő 
k ú p o k  e lh a g y á s a  a  h ű tő k ú p o k  k ié g é sé b ő l e re d ő  ü z e m 
z a v a r o k  (v íz b e tö ré s ,  k o h ó v is s z a h ű té s ,  f a la z a to m lá s  s tb .)  
m e g s z ű n é s é t  e re d m é n y e z i ,  e z á l ta l  a  n a g y o lv a s z tó  ü z e m - 
b iz to n s á g a  v á r h a tó a n  ja v u l .

A  m u n k á k  e lő k é sz íté se  s o r á n  a  k iv ite le z ő k  a d a ta i  és 
k o n z u l tá c ió i  a l a p já n  L K M  v o n a la s  és  P e r t - h á ló s  ü t e m 
t e r v e t  k é s z í t e t t .  A z ü te m te r v b e n  az  á té p í t é s i  id ő  53 
n a p  v o l t ,  a m e lly e l  s z e m b e n  K G Y V  50 n a p o s  á t é p í té s r e  
d o lg o z ta  á t  a  t e r v e k e t .

A  j a v í t á s r a  k ü lö n  é p í té s v e z e tő s é g e t  l é te s í t e t t e k ,  s 
k ö r ü l te k in tő e n  á l l í t o t t á k  ö ssze  a z  e l le n ő rz ő  és  á tv é te l i  
b iz o t t s á g o k a t .  N a g y  g o n d o t  f o r d í t o t t a k  a  m u n k a v é d e 
le m  m e g sz e rv e z é sé re  s  a  m a x im á lis  g é p e s íté s  k ié p íté s é re  
is.

E z e k n e k  a  ré s z le te s  és  a la p o s  m u n k á k n a k  is k ö sz ö n 
h e tő ,  h o g y  a  k o h ó t  49  n a p  és  6 ó r a  u t á n  K G Y V  s z á r í 
t á s r a  á t a d t a .  A  s z á r í tá s  és  a  f e l tö l té s  b e fe je z é se  u t á n  a  
n a g y o lv a s z tó r a  á p r i l is  3 0 -á n  d é le lő t t  f ú j t a k  r á ,  s  a z  első  
v a s a t  1975. m á ju s  1 -ére  c s a p o l tá k .
A  m u n k á k  k iv ite le z ő i  v o l t a k :
— K G Y V  g y á r tó ,  sz e re lő , fa la z ó , é p í tő ip a r i  é s  m ű sz e ré s z  

ré sz le g e i
— L K M  k ü lö n b ö z ő  g y á re g y s é g e i
— C s ő sz e re lő ip a ri é s  G y á r -  és  G é p sz e re lő  V á l la la t  1 — 1 

c s o p o r t ja .
M ácsay Józse f—Soós György

M űszaki és gazdasági h írek
Ű j  s z i b é r i a i  s z é n - e l ő f o r d u l á s

A  S z o v je tu n ió b a n  J a k u t  a u to n o m  k ö z tá r s a s á g  t e r ü 
le té n ,  a z  é s z a k i  s a r k  k ö z e lé b e n  le v ő  V e rb  о  j a n  sz к  b a n  k i 
t e r m e l té k  az  e lső  k o k s z o lh a tó  sz é n  m in t á k a t .

A  j a k u t  s z é n le lő h e ly e k  a  fe lsz ín  k ö z e lé b e n  h e ly e z 
k e d n e k  el é s  300 — 600  m é te re s  m é ly sé g ig  n y ú l n a k  le  a  
fö ld b e . S z ib é r ia  z o rd  k ö r ü m é n y e i  k ö z ö t t  a  s z é n b á n y á s z a t  
je le n tő s  n e h é z s é g e k k e l j á r  és  k o m o ly  b e f e k te té s e k e t  ig é 
n y e l .

M á r e lk é s z í te t té k  a z  é p ü lő  B a j k á l — A m u r  v a s ú t i  fő 
v o n a l  k ö z e lé b e n  le v ő  N y e r ju n g r in s z k i  le lő h e ly  k i a k 
n á z á s á n a k  t e r v é t ,  a h o l  é v e n te  tö b b ,  m in t  t íz  m illió  to n n a

e n e rg ia - s z é n  és  k o k s z o lh a tó -s z é n  k ib á n y á s z á s á t  t e r v e 
z ik . E z  e g y  f é lé v s z á z a d r a  is  e le g e n d ő .

A z A h la n i - f e n n s ík  s z é n m e d e n c é jé t  lé n y e g e se n  k ie g é 
s z í t i  a  k ö z e lb e n  e lh e ly e z k e d ő , v a s é r c b e n  g a z d a g  te r ü l e t ,  
a m e ly  n e m c s a k  m é re te ib e n ,  d e  a z  i t t  f e lg y ü le m le t t  á s 
v á n y i  n y e r s a n y a g o k  m in ő s é g é n e k  t e k in te té b e n  is le 
n y ű g ö z ő . A z F e  t a r t a l m a  k ö z e l 7 0 % -o s .

E z , é s  a  r e n d e lk e z é s re  á lló  m é sz k ő , m á r v á n y ,  v a la 
m in t  d o lo m i t  é s  k v a r c i t  le lő h e ly e k  le h e tő s é g e t  n y ú j t a 
n a k  e g y  n a g y  v a s k o h á s z a t i  k o m b in á t  fe lé p íté sé h e z . 
A  k é s z  t e r m é k e t  a  m o s t  é p ü lő  B a j k á l — A m u r  v a s ú t i  fő 
v o n a lo n  f o g já k  t o v á b b í t a n i  (O A ).
(A P N ).
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DR. ANTAL BOZA JÓZSEF
1 9 8 2 — 1 9 7 5

Dr. A ntal Boza József ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i t a n á r ,  
a  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  a  N e h é z ip a r i  M ű 
s z a k i  E g y e te m  K o h ó m é r n ö k i  K a r á n a k  d é k á n ja ,  a z  
M S Z M P  M isk o lc  v á r o s i  B iz o t t s á g á n a k  és V é g r e h a j tó  
B iz o t t s á g á n a k ,  v a l a m in t  a z  E g y e te m i  T a n á c s n a k  t a g j a  
a u g . 1 5 -én  h o s s z ú  b e te g s é g  u t á n  M isk o lc o n  e lh u n y t .  
R ö v id í tv e  e n n y i t  t a r t a l m a z o t t  a  m e g re n d í tő  g y á s z h ír ,  
a m e ly  a  d ö b b e n e te s  ó r á k b a n  a z  e g y e te m e n  m e g je le n t .  
A  h í r  és  a  r ö v id  43 é le té v  m ö g ö t t  a z o n b a n  e g y  s z a k a d a t 
la n  m u n k á v a l  t ö l t ö t t ,  t a r t a l m a s  é l e tú t  re j l ik ,  a m e ly e t  a  
tú lé lő  t a n í tv á n y o k ,  o k ta tó t á r s a k ,  k u t a t ó k  és  ü z e m i k o l 
lé g á k , p á r tm u n k á s o k  é s  k ö z é le tü n k  v e z e tő i  ő r iz n e k  e m 
lé k e z e tü k b e n  a  f á jd a lm a s  v e s z te s é g  u t á n .  H á r o m  év e , 
h o g y  to r o k s z o r í tó  a g g o d a lm a k  k ö z b e n  ú j r a  é s  ú j r a  h i t 
t ü n k  a  r e á  t ö r t  b e te g s é g  le g y ő z é sé b e n , h o g y  e m b e r fe 
l e t t i  k ü z d e lm e , a k a r a te r e je  le g y ő z i a  h a l á l t .  . .

A  tú lé lő k  s z o m o rú  f e l a d a ta  s z a v a k b a  fo g la ln i  a  m u n 
k á s , d o lg o s  é le t  f ő b b  a d a t a i t  és  e r e d m é n y e i t ,  a  te l je s s é g  
ig é n y e  n é lk ü l .  I n k á b b  e m b e r i  je l le m é t ,  é le te  m o z g a tó 
r u g ó i t  k u t a t j u k  e m lé k e z é s ü n k b e n .

A nta l Boza József 1932 . o k tó b e r  1 9 -én  s z ü le t e t t  S a jó -  
v á r k o n y b a n .  A la p -  é s  k ö z é p fo k ú  t a n u lm á n y a i t  O z d o n , a  
f e ls ő k f o k ú t  a  D n y e p r o p e t ro v s z k i  K o h á s z a t i  E g y e te m  
K é m ia -T e c h n o ló g ia i  f a k u l t á s á n  v é g e z te ,  a h o l  1 9 5 6 -b a n  
s z i l ik á t  k o h á s z  sz a k o n  k o h ó m é rn ö k i  o k le v e le t  s z e r z e t t .  
T a n u lm á n y a i  k ö z b e n  a z  Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n , az  
o k le v é l  m e g sz e rz é se  u t á n  p e d ig  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű 
v e k b e n  d o lg o z o t t  196 3 -ig  a  K e m e n e e é p í tő  G y á r ré s z le g 
b e n , a z  ü z e m m é rn ö k i  b e o s z tá s tó l  k e z d v e  a  g y á r ré s z le g  
fő m é rn ö k é ig  k ü lö n b ö z ő  m u n k a k ö r ö k b e n .  E z e k b e n  az  
é v e k b e n  g y ű j t ö t t  s z a k m a i  é s  v e z e tő i  t a p a a s z t a l a t a i  a l a 
p o z tá k  m e g  e m b e r is m e re té t ,  a  j ö v ő é r t  é r z e t t  fe le lő ssé g é t, 
s z a k m a s z e r e te té t ,  m u n k a le n d ü le té t .

1 9 5 9 -b e n  n y e r t  f e lv é te l t  a s p i r a n t ú r á r a  s z i l ik á t- k é m ia  
é s  - te c h n o ló g ia  t é m a t e r ü le t r e ,  s  e re d m é n y e s  ta n u lm á n y a  
b e fe je z é s e k é n t  1 9 6 3 -b a n  n y e r t e  e l a  m ű s z a k i tu d o m á 
n y o k  k a n d i d á tu s a  c ím e t .  D is s z e r tá c ió já b a n  a  g y o r s a n  
m ó d o s u ló  k r ip to k r i s tá ly o s  k v a r c i to k  e lő z e te s  h ő k e z e lé s  
n é lk ü l  tö r t é n ő  f e lh a s z n á lá s á v a l  fo g la lk o z o t t .  K u t a t ó 
m u n k á ja  e r e d m é n y é t  a z  ü z e m i e l já r á s s a l  e g y ü t t  á t v e t 
t é k  és  a  s z i l ik a té g la  g y á r t á s b a n  m a  is a lk a lm a z z á k .

1 9 6 3 -tó l d o lg o z o t t  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m e n .  
E k k o r  v á l a s z to t t á k  m e g  a z  N M E  P B  t i t k á r á v á ,  d e  első  
p e r c tő l  k e z d v e , m in t  a  T ü z e lé s ta n i  T a n s z é k  a d j u n k tu s a ,  
r é s z t  v á l la l a t  a z  o k t a t á s b a n  is. Diószeghy p r o fe s s z o r tó l

1 9 6 8 -b a n  v e t t e  á t  a  T a n s z é k  v e z e té s é t .  E lő b b ,  m in t  d o 
c e n s , m a jd  1 9 7 1 - tő l m in t  e g y e te m i t a n á r  i r á n y í t o t t a  a  
T a n s z é k  m u n k á já t .  1 9 6 8 -tó l 1 9 7 1 -ig  a  K o h ó m é r n ö k i  
K a r  d é k á n h e ly e t t e s e k é n t  t e v é k e n y k e d e t t .  1 9 7 4 -b e n  a  
K a r i  T a n á c s  m e g b íz ta  a  d é k á n i  t e e n d ő k  e l lá tá s á v a l .

S z a k m a i  te v é k e n y s é g é t  a z  ü z e m i é v e k  u t á n  a  T ü z e 
l é s ta n i  T a n s z é k e n  ig e n  n a g y  a m b íc ió v a l  é s  e n e r g iá v a l  
v é g e z te ,  m in d  a  h a g y o m á n y o s  t á r g y a k  o k ta t á s á b a n  
r é s z t  v á l la lv a ,  m in d  ú ja b b  s z a k te r ü le te k  k u t a t á s á b a n  is. 
A z  o k t a t á s  s z a k o s o d á s á n a k  b ő v íté s é v e l  ú j t a n t á r g y a k a t  
v e z e t e t t  b e , íg y  f á r a d h a t a t l a n u l  d o lg o z o t t  a  s z i l ik á t 
ip a r i  k e m e n c é k , v a l a m in t  a  s z i l ik á t- k é m ia  é s  te c h n o ló 
g ia  t é m a t e r ü le t  t a n a n y a g á n a k  k ia la k í tá s á n  és  m ű v e lé 
s é n . É r d e m e  a z  o k t a t á s t  és  k u t a t á s t  e g y a r á n t  e lő se g ítő  
s z i l ik á t te c h n o ló g ia i  la b o r a tó r iu m  lé tr e h o z á s a ,  a m e ly b e n  
a  t é m a  i r á n t  é rd e k lő d ő  h a l lg a tó k  e g y -e g y  c s o p o r t ja  
é v e k e n  á t  a lk o tó  o t t h o n r a  t a l á l t .  K o rs z e r ű  s z e m lé le t-  
m ó d r a  a l a p o z ta  a  k o h á s z a t i  k e m e n c é k  o k t a t á s á t  is , d e  a  
t a n a n y a g  te l je s  k i b o n ta k o z t a t á s á t  m á r  n e m  f e je z h e t te  
be .

H a l lg a tó iv a l  t ú l  a  s z a k m a i  v o n a tk o z á s o k o n  is  k e z d e 
m é n y e z ő , e m b e rk ö z e li  k a p c s o la to t  é p í t e t t  k i, s z ív ü g y é 
n e k  te k in tv e  s z a k m a i  és  t á r s a d a l m i  t e v é k e n y s é g ü k e t .  
M in d ig  t e r e m t e t t  i d ő t  a r r a ,  h o g y  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i  
m u n k á ró l ,  d ip lo m a te r v e k r ő l  k o n z u l tá l jo n  a  h a l lg a tó k 
k a l .

T ö re k v é s e  a  ta n s z é k  h a z a i  é s  k ü lfö ld i  ip a r i  é s  t u d o 
m á n y o s  k a p c s o la ta in a k  g a z d a g í tá s á b a n  f á r a d h a t a t l a n  
v o l t .  M in d v é g ig  r e n d s z e r e s e n  te v é k e n y k e d e t t  a z o n , 
h o g y  a  t a n s z é k  ú j t e r ü l e te k e n  is b e k a p c s o ló d jo n  a  s z a k 
m a i  k ö z é le tb e . S z á m o s  ip a r i  k u ta t á s i ,  s z a k é r tő i ,  t a n á c s 
a d ó i  te v é k e n y s é g g e l  e r ő s í t e t t e  a  t a n s z é k  h e ly z e té t .

B iz ta tá s s a l ,  t á m o g a tá s s a l  k a r o l t a  fe l a  p á ly a k e z d ő  
m u n k a tá r s a k a t ,  f o ly a m a to s a n  s e r k e n tv e  ő k e t  a  n a p i  
o k ta tó - n e v e lő  m u n k a  f e j le s z té s é n  tú l  a z  e g y é n i k u t a t ó 
m u n k á r a  is . S z a k te r ü le t é n  a  s z i l ik á t te c h n o ló g iá b a n  ú j í 
tá s o k ,  s z a b a d a lm a k ,  s z a k é r tő i  v é le m é n y e k ,  h a z a i  é s  id e 
g e n n y e lv ű  p u b l ik á c ió k ,  e g y e te m i je g y z e te k  s o r a  je lz i 
e lm é le ti  é s  g y a k o r la t i  t e v é k e n y s é g é t .  S o k  ú j  g o n d o la t ta l  
ig y e k e z e t t  a  k o h á s z a t i  k e m e n c é k  tű z á l ló é p í tő a n y a g a i -  
n a k  v á la s z té k á t  n ö v e ln i ,  e lő n y ö s e b b  k é m ia i  és  m e c h a 
n ik a i  e l le n á lló k é p e s s ó g ű  a n y a g o k  k ik ís é r le te z é s é v e l .  
G y a k o r i  k ü lfö ld i  t a n u lm á n y ú t j a in  e lő a d á s o k o n  a d t a  á t  
ú j a b b  is m e r e te i t ,  t a p a s z t a l a t a i t .

L é te le m e  v o l t  a  k ö z ö s s é g é r t ,  a  s z o c ia l is ta  t á r s a d a 
lo m é r t  v é g z e t t  s o k o ld a lú  m u n k a .  A z if jú s á g i  m o z g a lo m 
b a n  1 9 4 8 -tó l, a  m u n k á s m o z g a lo m b a n  1 9 5 0 -tő l v á l la l t  
r é s z t .  M in d ig  a  m e g ú jú lá s t  k e r e s te ,  jo b b í tó  a k a r a t á t  
v i t á k ,  h a r c o k  á r á n  is  é r v é n y re  j u t t a t t a .  H i t t e l ,  m e g g y ő 
z ő d é sse l, fe le lő s s é g é rz e tte l  s z o lg á l ta  a  k ö z ö s sé g e t,  e g y e 
t e m i  p á l y á ja  k e z d e té n  a  P á r t b i z o t t s á g  t i t k á r a k é n t  é p p 
ú g y , m in t  o k ta tó k é n t ,  m a jd  a  T ü z e lé s ta n i  T a n s z é k  v e 
z e tő je k é n t ,  d é k á n h e ly e t t e s k é n t ,  d é k á n k é n t .

M u n k á ja  e l is m e ré s é t  a  K o h á s z a t  K iv á ló  D o lg o z ó ja  
(1 9 7 2 ), a  M u n k a  É r d e m r e n d  e z ü s t  f o k o z a ta  (1 9 7 4 ) és  az  
O k ta t á s ü g y  K iv á ló  D o lg o z ó ja  (1 9 7 4 ) k i tü n t e t é s e k  j e l 
z ik .

A k t ív  t a g j a  v o l t  a  S z i l ik á t ip a r i  T u d o m á n y o s  E g y e 
s ü le tn e k  és  1 9 6 8 - tó l E g y e s ü le tü n k n e k  is.

A  k é r le lh e te t le n  b ú c s ú  m in d ig  f á jd a lm a s ,  é s  so k sz o ro -  
z o t t a n  a z , a m ik o r  a lk o tó  é v e i te l jé b e n ,  e g y  fe lfe lé  ív e lő  
p á l y á jú  é l e tú t  s z a k a d  m e g . V ig a s z t  n e m  n y ú j t ,  c s a k  m e g 
n y u g v á s t ,  h o g y  m in d e n  m é l ta tó  szó  m ö g ö t t  o t t  v a n  eg y  
p é ld a a d ó a n  s z é p  é le t  t i s z t a  a r a n y fe d e z e te .

A u g u s z tu s  1 9 -én  a  m é ly b e  tű n ő  k o p o r s ó t  k ö rü lö le lő  
v ir á g te n g e r ,  s  a  k ia lv ó  lá m p a f é n y e k  m e l le t t  b ú c s ú z ta k  
a  m u n k a tá r s a k ,  t a n í tv á n y o k ,  h a r c o s tá r s a k  é s  t i s z te lő k  
dr. A nta l Boza Józseftől.

Dr. Farkas Ottóné
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f é m k o h A s z a t
Rovatvezetők: GARAY LÁSZLÓ, KOLOSY ERNŐ

Szilícium -oxinitrid  kötésű tűzálló bélésanyagok alkalm azása 
alum ínium  elektrolizáló kádakban

T E B É N T I  G Y U L A  o k i. v eg y é sz m é rn ö k  

M a g n e z itip a ri M ű v e k , B u d a p e s t
D K :  666 .7  62 :669 .71 :1 .7

A z u tóbb i években  a  te c h n ik a  és a  tu d o m á n y  
gyors fe jlődése, a  g yá rtá s i fo ly a m a to k  in te n z i f ik á -  
lá sa  kedvezően  b e fo lyá so ltá k  a  tű zá lló -a n y a g o k  te r ü 
le tén  a  k u ta tá s t . K id o lg o zá sra  k e rü lt szá m o s ú j ,  

korábban n e m  ism er t, va g y  nem a lka lm a zo tt tű z 
állóanyag. E g ész  sor új tű zá lló a n ya g o t fe jleszte ttek  
k i  a z  a lu m ín iu m ip a r i  k em en cék  részére, beleértve  
a z elek tro lizá ló  k á d a k a t is . A  fe jlődés első s z a k a s za 
k é n t á ttértek  nagyobb  töm örségű  g ra fitá lt la p o k  
a lk a lm a zá sá ra , m a jd  több országban  a  n a g y tö m ö r 
ségű  ö nkö tö tt (s e lf-b o n d e d ) s z il íc iu m -k a rb id  és a  
n itr id ,  va g y  o x in i tr id  kö tésű  s z il ic iu m k a r b id  bé 
lé s la p o k  a lk a lm a zá sá ra .

\
B evezetés

Az 1960-as évek elején több  országban indult 
meg a  szilícium nitrid és a  szilícium -oxinitrid kötésű 
SiC term ékek gyártásának  és alkalm azásának k u 
ta tá sa , elég, ha az am erikai eredm ényekre [ 1, 2] 
vagy a  szovjet m unkákra [3, 4] hivatkozunk. Ezzel 
közel egyidőben M agyarországon is m egindíto ttuk 
az elektrolizáló kádak  bélelésére alkalm as an y a 
gok ku ta tá sá t. 1966-ban aV arsói Tűzállóanyagipari 
Konferencián beszám oltunk az oxinitrid  kötésű 
SiC term ékek ku ta tá sa  és gyártása  terén  elért első 
eredm ényeinkről [5].

Az oxinitrid  kötésű tűzálló term ékek g yártásá 
nak a lap já t az képezi, hogy a tűzálló szemcséket az 
a  szilícium -oxinitrid köti össze, mely az égetés so 
rán  képződik a nyers masszában levő finom  fém 
szilíciumból és a gázatm oszférában levő oxigénből 
és nitrogénből az alábbi összesített reakció sze rin t:

2 Si +  1/2 0 2 +  N 2 =  Si20 N 2

Nagyon alacson oxigéntartalm ú, vagy teljesen 
oxigén mentes gázfázisban tisz ta  szilícium nitrid 
képződik (melynek ism ert az a- és ß m ódosulata).

3 Si +  2 N2 =  Si3N 3

A Veszprémi Vegyipari Egyetem  által korábban 
végzett [6] vizsgálatok szerint az oxinitrid  lesz a 
domináló fázis a szilicium nitriddel szemben, ha a 
gázatm oszféra oxigén ta rta lm a  megközelíti a 2— 
3% -ot.

A M agnezitipari M űvekben alkalm azott techno 
lógia szerin t az égetésnél a nyers lapokat koksz 
réteggel vesszük körbe. Ilyenkor az égetés során a 
füstgázok oxigénje a rakom ányon belül szénmo- 
noxiddá, Ш. széndioxiddá alakul, azonban bizo 
nyos mennyiségű le nem  reagált oxigén mindig m a 
rad , így a  gyakorlatban nem tapasz ta ltunk  rö n t 
gennel k im u ta tha tó  szilícium nitrid képződést (csu
pán a  vastagabb idom ok belső zónáiban m u ta t 
ható  ki jelentősebb Si3N 4 képződés).

Az oxinitrid  kötésű SiC lapok a kedvező tu la j 
donságok fő hordozója m aga a szilicium karbid, 
de korróziós viselkedés szem pontjából alig m arad le 
’m ögötte az oxinitrid  is [7]. U gyanakkor, a  techno 
lógiai okokból előforduló, le nem reagált fémszilí
cium, és a  tú lzo tt oxidációnál képződő S i0 2 (krisz- 
tobalit form ában) igen károsak: az o lvadt alum í
nium  és a  kriolit fürdő egyaránt oldják, így a  jelen 
tős Si, vagy S i0 2 ta rta lm ú  SiC lapok korróziós 
tartóssága csekély.

A korróziós ellenállás növelése szem pontjából 
fontos, hogy a  term ék minél kisebb porozitású le 
gyen, ezért nem elégedhettünk meg első eredm é
nyeinkkel, am ikor 1963—65-ben 21—23% poro 
z itású és esetenként 4— 5% S i0 2 ta rta lm ú  lapo 
k a t gyárto ttunk . A biztonság fokozása érdekében 
az akkor beép íte tt lapok vastagsága 40 mm  volt. 
Később, a  M agnezitipari M űvekben kidolgozott 
módszer alkalm azásával, mely eltér az USA-ban és 
a Szovjetunióban kidolgozott és a lkalm azott e ljá 
rásoktól, sikerült a term ékek porozitását 15— 18%- 
ra, a  krisztobalit ta r ta lm a t 1,5— 2,0% -ra, a  szabad 
szilícium ta rta lm a t pedig 0,5% -nál kisebbre csök
kenteni.

1. ábra . K ü lö n b ö ző  eredetű  n i t r id  és o x in i tr id  kö tésű  
S iC  la p o k  rön tgen  - d if fr a k to g ra m ja i
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H azai eredm ények

A fázisösszetétel szem pontjából érdekes össz- 
hasonlítani a M agnezitipari Művek által g y á rto tt, 
ú jabban  „Sicon” m árkanév a la t t  forgalm azott tér- ' 
mékek röntgen-difraktogram ját az angol eredetű 
„R efrax 20” (Carborundum  Со. gyártm ánya), to 
vábbá a  francia eredetű „Crystolen RC 4763” 
(N orton Со. gyrtám ánya) term ékek röntgenfelvé 
teleivel (1. ábra).

L áth a tju k , hogy a  m agyar term ék szabad szilí
cium ot nem , krisztobalito t csak igen csekély meny- 
nyiségben tarta lm az, míg a francia RC 4763-as te r 
mék jelentős mennyiségű szilícium ot és kriszto 
ba lito t tarta lm az. Az angol term ék jellegzetessége, 
hogy kevés Si2ON2 m ellett a kötőfázis fő a lkotó 
eleme az a-Si3N 4. A vizsgált m agyar term ék ny i 
to t t  porozitása 15,1%, térfogatsúlya 2,46 g/cm 3 
volt, míg a R efrax 20 term éké 15,3%, illetve 2,53 
g/cm 3, és a  Crystolon RC 4763-é 18,1%, illetve 2,47 
g/cm 3. L á th a tju k , hogy a  rendelkezésünkre álló 
francia term ékkel szem ben a m agyar számos előny 
nyel b ír (az angol term ék gyártástechnológiájá 
nak jelentős eltérése és ebből kifolyólag fázis össze
té telbeli eltérések m ia tt az összehasonlítás nem jo 
gos, hiszen a  R efrax 20 kötőfázisa nem oxinitrid , 
hanem  szilícium nitrid).

A „Sicon” termékek fizikokémiai és termikus tu 
lajdonságait az alábbi paraméterek jellemzik:

2 . ábra . H a g y o m á n y o s  és S ic o n  la p o k k a l bélelt e lek tro lizá ló  
k á d a k  m e tsze ti képe

SiC  ta r ta lo m : 7 0 - 7 6 %

S ijO N 2 t a r t a l o m : 2 2 - 2 7 %
S i 0 2 t a r t a l o m : 0 - 2 %
S z a b a d  S i t a r t a l o m : 0  — 0 ,5 %
T é r f o g a t i  tö m e g : 2 ,4 2  — 2 ,5 5  g / c m 3
N y i t o t t  p o r o z i tá s : 15 — 1 8 %

H id e g  n y o m ó s z i lá rd s á g : 6 0 0 — 1100 k p / c m 3

H id e g  s z a k í tó s z i lá r d s á g : 3 0 0 — 4 5 0  k p /c m 2

H a j l í tó s z i lá r d s á g  1350 °C -o n :

2 k p /c m 2 te r h e lé s  a l a t t i  lá g y u lá s
300  k p /c m 2 f e le t t

h ő m é r s é k le te i : Т о  1680 °C
Т а  1700 °C  f e le t t  

T e  1700 °C  f e le t t

A hagyom ányos tűzállóanyagokkal szemben igen 
magas meleg hajlítószilárdság és terhelés a la tti 
lágyulás hőmérséklete m ellett szem betűnő a  te r 
mék igen nagy szakítószilárdsága. A hagyom ányos 
tűzállóanyagoknál a  szakítószilárdság á lta lában  a 
nyom ószilárdság 10— 15% -át éri el és csak ritkán  
emelkedik annak 20%-áig, míg a  „Sicon” term ék 
nél 40— 60%-os érték  tapasztalható . Ez az oxi
n itrid  kötésű term ékek belső szerkezetével függ 
össze, hiszen a scaning-elektrom ikroszkóppal nyert 
felvételek tanulsága szerin t a  szilícium -oxinitrid 
fázis szálas szerkezetű, rostszerű.

A Sicon lapokkal bélelt és a korábban alkalma
zott, döngölt oldalfalú elektrolizáló kádak sema
tikus képét a 3. ábra mutatja. Látható, hogy a 
Sicon lapok alkalm azásával jelentősen n ő tt az ol
vasztótér, növelni lehetett az anódm éretet is, az 
eredeti 2300 mm-ről 2500 mm-re (azonos katód- 
szekrény méret mellett).

A ggályként m erült fel a  kisebb vastagságú, jó 
hővezetési tulajdonságokkal rendelkező Sicon la 
pok esetleg kedvezőtlen ha tása  a  kádak hőveszte 
ségére. Ennek eldöntése céljából a  2. ábrán lá tható , 
korábbi és ú jabb rendszer szerin t ép íte tt 1— 1 kád 
nál összehasonlító jelleggel köpeny hőm érsékletet 
m értek egy éven keresztül. A mérési eredm ényeket 
a  3. ábra  szemlélteti. M egállapítható, hogy a  fürdő- 
fagyás szigetelő ha tása  következtében a  Sicon lapok 
kal bélelt kádaknál nem tapasz ta lható  nagyobb hő 
veszteség.

Több kutató-fejlesztő szakem ber veszélyesnek 
ta r to tta  a  Sicon lapok alkalm azását az előállított 
fém minősége, elsősorban szilícium tarta lom  esetle 
ges növekedése szem pontjából. E  kérdés eldöntésére 
1969-ben az în o ta i A lum ínium kohóban, mely a 
szilícium karbid lapok alkalm azásának hazai ú t 
törője volt, összehasonlító méréseket végeztek egy 
Sicon lapos és egy összehasonlító széndöngöléses 
kád fém tisztaságának m egállapítására, 7 hónapos 
időperiódus a la tt. A vizsgálat eredménye a  4. 
ábrán lá tható .

A Sicon béléslapok minőségre k ife jte tt ha tásá 
nak elbírálásához érdemes összehasonlítani az îno 
ta i üzem statisz tikai eredm ényeit 1971. és későbbi 
években. 1971-ben a  kádpark  26% -a üzem elt Si
con béléssel, 1972-ben m ár 44% -a, míg 1975 jan u 
á rjában  73,9%-a. Az üzem által term elt fém alum í
nium  minőségi megoszlását az 1. táblázat, míg a 
term elt alum ínium  Si ta rta lm ának  megoszlását a
2. táblázat tartalm azza. A term elt fém tisztaságá 
nak a táb lázatokban  közöltek szerinti jelentős javu-
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3. ábra . S zén b éléses és S ic o n  la p o k k a l bélelt k á d a k  k ü lső  
h őm érsék le tének  a la k u lá sa

1 . táblázol

K o h ó a lu m ín iu in  tis z ta sá g a  szénbéléses és Sicon 
béléses kád iizem  esetében

A lu m ín iu m  t is z ta s á g a ,  
0//0

A  te r m e l t  a lu m ín iu m  
m e n n y is é g i  m e g o sz lá sa , 

t i s z ta s á g i  f o k o z a to n k é n t ,  %

1971. 1975 . j a n u á r

99 ,8  f e le t t  .................. 3 ,0 0 ,4
9 9 ,7  — 99 ,8  .................... 47 ,8 63 ,3
9 9 ,5  — 9 9 ,7  ..................... 40 ,4 29 ,9
9 9 ,0  — 9 9 ,5  ..................... 8,3 5 ,4
9 9 ,0  a l a t t  .................... 0 ,5 1,0

2. tá b lá za t

K ohóalu m ín iu in  S i-tartalm ának a lakulása  
szénbéléses és Sicon kádiizem  esetében

K o h ó a lu m ín iu m  
S i - t a r ta lm a ,  %

A  te r m e l t  a lu m ín iu m  
m e n n y is é g i  m e g o sz lá sa , 

t i s z ta s á g i  f o k o z a to n k é n t ,  %

1971. 1975 . j a n u á r

0 ,0 6  a l a t t  ..................... 24 ,0 41 ,5
0 , 0 6 - 0 , 0 8  .................... 43 ,7 43 ,8
0 ,0 8 — 0 , 1 0 ..................... 15,4 6,6
0 ,1 0  f e le t t  .................. 16,9 8,8

lása term észetesen nemcsak a Sicon bélésnek tu la j 
donítható , hanem  annak is, hogy az üzem 1971- 
ben nagyobb tisztaságú tim föld  alkalm azására té r t  
á t  és más m inőségjavító intézkedéseket te tt. 
U gyanakkor nyilvánvaló, hogy a  Sicon lapok al 
kalm azása lehetővé te tte  ezen intézkedések pozi
tív  ha tásának  érvényesülését.

Az elektrolizáló kádak Sicon lapokkal történő  
bélelése töm eges m éretekben 3— 3,5 éves múltra 
tek in t vissza, ezért a kádak többsége még üzem 
ben van, hiszen a már em lített în o ta i Alum ínium 
kohóban elért átlagos élettartam  1974 I I I .  negyed 
évében  69,0, I V .  negyedévben  63,7 hónap volt. 
U gyanakkor, az 1967— 68-ban ép ített és 1972— 74- 
ben leállított első 20 m m vastagságú lapokkal ké 
szült ún. a d d íc ió s  kádak tartóssága 53,4— 78,1 hó 
nap között vá ltozott (átlag 65,9 hó). A jelenleg 
üzem ben levő kádak egy része elérte a 60 hónapos 
kort, a legidősebb már 77,8 hónap óta üzemben van.

40 r
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■ ■ ■  Sicon 
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A fém Si-tortolma, %
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4. ábra . S zén b éléses és S ic o n  la p o k k a l bélelt k á d a k b a n  
előá llíto tt fé m a lu m ín iu m  m in ő ség én ek  a la k u lá sa

Ö s s z e fo g la lá s

Az eddigi tapasz ta la tok  szerin t a Sicon bélésű 
kádak  közül egyet sem kellett az oldalfal rossz 
állapota m ia tt leállítani, hanem  más okok já tszo t 
ta k  közre (katódszekrény repedés, katódfenék el
öregedés, katódfelem elkedés, vasasodás stb.).

Az în o ta i A lum ínium kohóban szerzett tapasz 
ta la tok  szerint a  M agnezitipari Művek által gyár 
to t t  Sicon lapok alkalm azása alum ínium  elektro 
lizáló kádak  oldalbéléséhez kedvező a  kád  tartós-

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 8. sz. 369



I 1

saga, az előállított fém minősége, a kád üzemeltetési 
viszonyai és nem utolsó sorban az átépítés költségei 
szempont] ából.
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A datok a m agnézium  m eghatározásához tiszta alum ínium ban 
atom abszorpciós spektrofotom éterrel

P O S G A Y  6 Y Ö R G Y N É  t u d .  m u n k a t á r s  — B O R S . . O D I N É  K O V Á C S  M A G D O L N A  t u d .  s e g é d m u n k a tá r s
F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K :  5 4 3 .5 4 : 5 4 6 .6  +  546 .46

A  tiszta a lum ín ium  magnéziumtartalmát kad- 
miumhidroxid-kollektoron dúsítás utáni sósavas ol
datból a kísérő változó mennyiségű a lum ínium  szeny- 
nyezés miatt kalibrációs görbéről csak dinitrogén- 
oxid— acetilén lángban kapott abszorpcióból lehet 
kiértékelni. A z  addíciós módszer jó  eredményt ad 
levegő-acetilén és dinitrogén-oxid-acetilén lángban 
egyaránt, de ppm  nagyságrendű magnéziumtarta 
lom meghatározására az érzékenyebb levegő-acetilén 
láng addíciós módszer az ajánlatosabb.

Bevezetés
Egv korábbi dolgozatunkban [ 1] foglalkoztunk a 

magnézium atomabszorpciós m eghatározásával a lu 
mínium ban. Ebben 0,01— 10% Mg tarta lom  ta r 
tom ányban végzett elemzéseink eredm ényeit közöl
tük . Az alábbiakban a 0,01% a la tti Mg m ennyi
ségek m eghatározására végzett kísérleteinkről szá 
molunk be.

Az összes elemek közül az egyik legérzékenyebb 
atomabszorpciós m eghatározás a  magnéziumé. K i 
m utatási h a tára  0,0005 pg/cm 3 [2].

A magnézium m eghatározására atom abszorp 
ciós e ljárást Allan közölt először [3]. K im u ta tta , 
hogy levegő-acetilén lángban a  magnézium ab 
szorpcióját nem zavarja  a  nátrium , kálium , ka l 
cium és foszfát jelenléte. Belcher és Bray [4] meg
á llap íto tták , hogy az alum ínium  zavarja  a  m agné
zium elemzését, am ely zavarás stroncium  adagolás 
sal kiküszöbölhető. Szérum kísérleteinél Willis [5] 
is észlelte a  stroncium hatást.

A fenti közlemények alapján ellenőriztük az 
alum ínium  zavaró ha tásá t (1. ábra) és stroncium  
hozzáadással küszöböltük ki. így  a fém alum ínium 
ban levegő-acetilén lángban meg tu d tu k  határozni 
a m agnézium tartalm at század százaléktól 10% 
M g-tartalomig [1].

A század százaléknál kisebb m agnézium tarta 
lom így nem mérhető. Jelen közlem ényünkben en 
nek a problém ának a  megoldásával foglalkozunk.

A kísérletek leírása

Magasabb hőmérsékletű láng alkalmazása

Amos és Willis [6] dinitrogén-oxid-acetilén láng 
ban az alum ínium  zavaró ha tásá t nem tapasz ta l 
ták . M egállapításaikat méréseinkkel mi is igazol
tuk  (1. ábra). Azt is észleltük, hogy a dinitrogén-

oxid-acetilén lángban a  levegő-acetilén lángban 
kap o tt érzékenységi értéknek csak durván  a  felét 
kapjuk. így  ez u tóbbi láng stroncium -klorid  a d a 
golása nélkül is alkalm as alum ínium ötvözetek m ag 
nézium tartalm ának m eghatározására de század szá 
zalékok és annál kisebb Mg ta rta lm ak  m eghatáro 
zására az érzékenység rom lása m ia tt m ár nem hasz 
nálható. A térfogat pedig az alum ínium sókoncent- 
ráció jelenlétében egy ad o tt határon  tú l nem csök 
kenthető , m ert nehezíti a  beporlasztást és égőfej- 
duguláshoz vezet. Mindez h ibá t okozhat az a tom 
abszorpció észlelésénél.

Kadmium zavaró hatásának vizsgálata

A jelzett hibák kiküszöbölésére célul tűz tük  
ki a  magnézium dúsítását az alum ínium  alapfém 
tő l való elválasztással [7]. Az elválasztásra

1_________ l_________ I_________ I____
0 0,1 1,0 10

mg A!/cm3
\KL-3304\

1. ábra. A z  a lum ínium  hatása a magnézium abszorpciójára
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Cd(OH)2-hordozót választottuk. A kadmium-kol- 
lektor esetleges zavaró ha tásá t előzőleg modell- 
oldatokon m értük ki. Azt tapasztaltuk , hogy a kad- 
m ium tartalom  a magnézium m eghatározásának ér 
zékenységét nem v á ltoz ta tja  meg (2. ábra) sem 
levegő-acetilén, sem dinitrogénoxid-acetilén láng 
ban, a dúsítási eljárás teh á t alkalmazható (2 . 
ábra).

Nátrium zavaró hatásának vizsgálata
A fém et N aO H -an oldottuk. Allan [1] kísérleteit 

m egism ételtük és k iterjeszte ttük  dinitrogén-oxid- 
acetilén lángra is. A zt tapasz taltuk , hogy a  n á t 
rium nak (3. ábra) egyik lángban sincs zavaró h a 
tá sa  a  magnéziumra.

A magnézium dúsítása
Előkísérleteink alapján a bem ért fémalum ínium 

forgácsot N aO H -oldatban oldottuk. A kadm ium - 
kollektort kadm ium -klorid oldat form ájában ada 
goltuk hozzá. A Cd(OH)2-on adszorbeálódott mag- 
nézium -hidroxidot állása u tán  szűrtük  és a  csapa 
dékot híg N aOH-dal mostuk. Ezzel a csapadék oldé- 
konyságát k íván tuk  csökkenteni. A csapadékot ez 
u tán  sósavban oldottuk. íg y  kis o ldattérfogatba 
tu d tu k  vinni a bem ért m inta teljes magnézium 
tartalmát, elválasztva az alumínium-alapfém töm e
gétől.

Vizsgálatok kalibrációs görbével és addiciós módszerrel
Az o ldatban  a  magnézium m ellett változó meny- 

nyiségben vannak alum ínium -, nátrium -, és kad- 
mium-ionok. Előkísérleteinkben m egállapítottuk, 
hogy a nátrium  és kadm ium  jelenléte a magnézium 
abszorpcióját nem zavarja. A kadm ium -kollektoron 
adszorbeálódott m agnézium -hidroxidot még a  mo 
sás u tán  is szennyezi alum ínium , ezt b izonyíto tta, 
hogy azonos m intából levegő-acetilén és dinitro- 
gén-oxid-acetilén lángban a megfelelő kalibrációs 
görbéről k iértékelt m agnézium tartalm ak ered 
ményei nem egyeztek meg egym ással; a  levegő-ace
tilén lángban felvett értékek kisebbeknek adód 
ta k  (1. táblázat). E nnek oka a  változó m ennyi
ségben jelenlevő alum ínium  szennyezésnek zavaró 
ha tása  levegő-acetilén lángban. íg y  ezt a  lángot 
kalibrációs görbével tö rténő  kiértékeléshez nem 
használhatjuk.

Ellenőrzésként a fenti m intaoldatok magnézium 
ta r ta lm á t addiciós módszerrel is m eghatároztuk. 
Az így k ap o tt értékek m indkét lángban megegyez
tek.

Az elemzéshez szükséges vegyszerek és oldatok 

Sósav 1 +  1
N átrium -hidroxid-oldat 200  g/1 és 20  g/l-es 
H idrogén-peroxid-oldat, 30%-os 
K adm ium -oldat, 1 g/l-es

K észítése: 1,00 g tisz ta  kadm ium  fém et 20 cm3 
1 +  1 salétrom savban oldunk. A nitrózus gőzök k i 
forralása u tán  lehűtjük, 1 1-es mérőlom bikban 
vízzel jelig tö ltjü k  és elegyítjük.

Magnézium standard-oldat, 1 g/l-es
Készítése: 1,000 g 99,95%-os tisztaságú Mg 

fémforgácsot 400 cm 3-es pohárba 0,1 mg pon 

tossággal bem érünk és lefedve 30 cm 3 sósavval old 
juk. 1 literes mérőlom bikban vízzel jelig tö ltjü k  és 
elegyítjük.

\K L -330-2 \

2. ábra. A  kadm ium  hatása a magnézium abszorpciójára

skr

5 0 0  -

5 pg MgO/cm3
-----  L e v e g ő -a c e tilé n

----- Ns 0 - a c e t i lé n

300[

m g  N a /c m 3

О

1

1 K L-330-3\

3. ábra. A  nátrium  hatása a magnézium abszorpciójára

1 . táblázat

M érési ered m én y ek  ö ssz eh a so n lítá sa

M in ta

M g %  le v e g ő -a c e ti lé n  
lá n g b a n

M g %  N 20 - a c e t i l é n  
lá n g b a n

je le
k a i .

g ö rb é rő l
a d d íc ió -

v a l
k a i .

g ö rb é rő l
a d d íc ió -

v a l

1. 0 ,0 0 0 3 5
0 ,0 0 0 2 8

0 ,0 0 0 7 5
0 ,0 0 0 7 3

0 ,0 0 0 7 4
0 ,0 0 0 7 2

0 ,0 0 0 7 2
0 ,00071

2. 0 ,0 0 3 8
0 ,0041

0 ,0 0 5 5
0 ,0 0 5 6

0 ,0051
0 ,0051

0 ,0 0 5 9
0 ,0051

3. 0 ,0011
0 ,0011

0 ,0 0 2 0
0 ,0021

0 ,0 0 1 9
0 ,0021

0 ,0 0 1 7
0 ,0 0 1 8

4. 0 ,0 0 0 8 6
0 ,0 0 0 8 8

0 ,0 0 1 6
0 ,0 0 1 6

0 ,0 0 1 7
0 ,0 0 1 8

0 ,0 0 1 4
0 ,0 0 1 4
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Ebből a Mg standard-oldatból 10,00 cm 3-t 
100 cm 3-es mérőlom bikban hígítunk: 1 cm 3-e meg
felel 0,01 mg Mg-nak.

Megjegyzés: Az elemzés során kvarcedényben 
bidesztillált vizet és teflon poharakat alkalm a 
zunk.

Az elemzés menete
250 cm 3-es teflon pohárba bem érünk 1 mg pon 

tossággal 2,5 g alumínium forgácsot. Hozzáadunk 
5 cm 3 kadm ium oldatot és részletekben 40 cm 3 5 n 
N aO H -oldatot. A poharat lefedjük és a  heves reak 
ció megszűnte u tán  az oldato t melegítjük. Az oldás 
végén az óraüveget bemossuk, forró vízzel kb. 
150 cm 3-re felhígítjuk és forralásig felmelegítjük. 
E zu tán  töm ör szűrőpapíron leszűrjük és meleg 0,5 n 
N aO H -oldattal mossuk. A csapadék zömét kevés 
meleg vízzel az előzőleg használt pohárba vissza 
visszük, m ajd a szűrőpapírt 25 cm 3 meleg sósavval 
és végül kevés meleg vízzel a  pohárba öblítjük. 
A poharat a csapadék oldása céljából felmelegít
jük, m ajd  néhány csepp H 20 2-dal oxidáljuk. Az 
oldato t 5 cm 3 térfogatra  bepároljuk és 25 cm 3-es 
mérőlombikban jelig töljük és elegyítjük. 0 ,00002— 
0,004% M g-tartalom  esetén a kapo tt oldatot por- 
lasztjuk be, 0 ,0 0 4 — 0 ,0 2 %  M g-tartalom  esetén hí
g ítás u tán  oly módon, hogy 10 cm 3 alikvot részt 
2 0  cm 3 1 + 1  sósav hozzáadása u tán  5 0  cm 3-es m é
rőlom bikban hígítunk, jelig tö ltjük , elegyítjük és 
ezt az o ldato t porlasztjuk be.

A kalibráló sorozat készítéséhez 10 db 100 cm 3-es 
mérőlombik közül az 1—5 sorszám úba a 0,01 g/l-es 
Mg-oldatból rendre 0,0; 0,2; 0,5; 1,0 és 5,0 cm 3-t, 
a 6— 10 sorszám úba a 0,1 g/l-es Mg-oldatból rendre 
0,7; 1,0; 2,0; 3,0 és 4,0 cm 3-t m érünk be, m ajd va 
lamennyi mérőlombikba 50 cm 3 sósavat adunk és 
jelig tö ltve homogenizáljuk. Az oldatok így 0,0; 
0,02; 0,05; 0,1; 0,5; 0,7; 1,0; 2,0; 3,0 és 4,0 gg/cm 3 
magnéziumot tartalm aznak.

Addíciós módszer esetén 5—5 cm 3-t pipettá- 
zunk ki a 25 cm 3-es törzsoldatból és az egyik alik 
vot részhez 10 gg Mg addíciót (a 0,1 g/1 M g-oldat
ból 0,1 cm 3) adunk. Jelretöltés nélkül, homogeni- 
zálás u tán  porlasztjuk be.

A  fe lh a s z n á l t  v e g y sz e re k b ő l k é s z ü lt  v a k p r ó b a  
é r té k é t  le v o n ju k  a  v iz s g á la t  e re d m é n y é b ő l.

A használt mérőműszerek
A  k ís é r le te in k e t  Pye-Unicam SP 90 В  a to m a b 

s z o rp c ió s  s p e k tro f o to m é te r re l  v é g e z tü k ,  s a z  a b 
s z o rp c ió s  je le k e t  Pye-Unicam A ll 25 t íp u s ú  í r ó 
k é sz ü lé k e n  r ö g z í te t tü k  v a g y  Sodeco Weyfringe 
Printerrel n y o m t a t tu k  k i. Unicam t íp u s ú  k o m b i 
n á l t  v á j t k a t ó d  l á m p á t  és le v e g ő -a c e tilé n , i l le tv e  
d in i tr o g é n -o x id a c e t i lé n  é g ő fe je t  h a s z n á l tu n k .  A  m é 
ré s i p a r a m é te r e k e t  ú g y  á l l í to t tu k  b e , h o g y  m a x i 
m á lis  a b sz o rp c ió s  je le t  k a p ju n k .  A  le v e g ő  v a g y  d i- 
n i tro g é n -o x id  5 1 /perc  á r a m lá s i  seb e ssé g e  m e l le t t
1,5 1 /perc  v a g y  3 ,8  1 /perc a c e t i lé n -á r a m lá s i  s e b e s 
ség g e l d o lg o z tu n k . A z o p t ik a i  ré s  0 ,08  m m , a z  é g ő 
fe j m a g a s s á g a  1 cm  v o lt .  A  m a g n é z iu m  a b s z o rp 

c ió já t  a  le g n a g y o b b  é rz é k e n y s é g e t  b iz to s í tó  285 
n m  h u llá m h o s s z ú  re z o n á n s  v o n a lo n  m é r tü k .

Az eredmények értékelése

A z e re d m é n y e k b ő l  l á th a tó ,  h o g y  az  a d d íc ió s  
m ó d sz e r  jó  e r e d m é n y t  a d  le v e g ő -a c e tilé n  és d in i t-  

ro g é n -o x id -a c e t i lé n  lá n g b a n  e g y a r á n t .

A k a lib rá c ió s  g ö rb é v e l v é g z e t t  k ié r té k e lé s  c sa k  
d in i tr o g é n -o x id -a c e t i lé n  lá n g  a lk a lm a z á s a k o r  a d  jó  
e r e d m é n y t ,  m e r t  le v e g ő -a c e tilé n  lá n g  h a s z n á la ta 
k o r  a  v á l to z ó  m e n n y is é g b e n  je le n le v ő  a lu m ín iu m  
sz e n n y e z é s  z a v a r .  A  -ppm n a g y s á g re n d ű  m a g n é -  
z iu m ta r ta lo m  m e g h a tá r o z á s á r a  a  le v e g ő -a c e tilé n  

lá n g o t  a já n l ju k  a d d íc ió s  m ó d sz e rre l , e n n é l az  a lu 
m ín iu m  z a v a ró  h a tá s a  n e m  o k o z  h ib á t ,  m e r t  a  
lá n g t íp u s b a n  a  m a g n é z iu m  é rz é k e n y sé g e  jo b b .
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A szalag és a henger felületének hatása a semleges szög 
( y0) nagyságára hideghengerléskor

Dr .  S C H I P P E R T  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é r n ö k , a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a

F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K :  6 2 1 . 7 7 1 . 0 1 4 . 2

A  szalagok hideghengerlésekor megfigyelhető súr 
lódás nagysága igen sok tényezőtől függ. A  cikk  
szerzője kísérletekre támaszkodva azt vizsgálja, hogy 
miként hatnak a hengerek és a hengerlendő szalag 
felületi jellemzői a semleges szögre és ezen keresztül 
a súrlódási tényező nagyságára. A  kísérletek során 
a kenőanyag és a hengerlést sebesség állandó volt, de h0 
változtak a hengerelt anyag ( ötvözet, szilárdsági д 
tulajdonságok), az alkalmazott fogyás és a hengerlés . 1 
geometriai jellemzői. A  következtetések azokra a hen- 
gerlési esetekre alkalmazhatók, melyekre a síkbeli oc

deformáció feltételei érvényesek. A  javasolt össze
függések elfogadható pontosságát a dolgozatban több 
számpélda igazolja.

Az alkalmazott jelölések
az anyag vastagsága szúrás elő tt, mm 
az anyag vastagsága szúrás u tán , mm 
közepes anyagvastagság, mm 
befogási szög, rád.
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1. ábra. A  hengerrés keresztmetszeti vázlata

e. re latív  magasságcsökkenés, fogyás,
Ah abszolú t magasságcsökkenés, fogyás, mm
R a henger sugara, mm
1 deformációs zóna hossza, mm
y„ semleges szög feszítés nélkül, rád.
ун semleges szög feszítéssel, rád.
a so fo lyáshatár szúrás előtt, kp /m m 2
a sí fo lyáshatár szúrás u tán , kp /m m 2
as közepes folyáshatár a deformációs zónában,

kp /m m 2
nk lineáris kem ényedési tényező
Ff alaktényező
u0 súrlódási tényező feszítés nélküli henger

lésnél
He a hengerlendő szalag felületi m u tató ja
Во a  hengerek felületi m utató ja
T0 hátsó  (fékező) feszítő erő, kp
21] első (húzó) feszítő erő, kp

A vékony szalagok hideghengerlése esetén a súr 
lódási tényezőre ható  param étereket a  következő 
képpen csoportosíthatjuk:

—• a  hengerelt anyag szilárdsági tu lajdonságaitól 
függő param éterek

— a deformáció és a deformációs zóna geom etriai 
jellemzői

— az érintkező felületek jellemzői
—  az alkalm azott kenőanyag tulajdonságai
—  a hengerlési sebesség
—  a hőmérsékleti viszonyok.

K ísérleteink alapján a rra  az eredm ényre ju to t 
tunk , hogy a  súrlódási tényező nagyságának vizs
gálatához célszerű előbb az ugyanazon tényezőktől 
függő semleges szög (y0) é rtékét meghatározni. 
A semleges szög nagyságának és a  szalaghengerlés 
nél alkalm azott feszítőerőknek az összefüggését az
[l]-ben  részletesen tárgyaltuk . A [2]-ben megálla 
p íto ttuk , hogy egyébként azonos hengerlési körü l 
mények között, ha a  hengerek átm érője, a  szúráson 
ként! fogyás és a  hengerelt anyagok szilárdsági 
tulajdonságai különbözőek is, az egyes szúrások 
során az előresietésből m eghatározható  semleges 
szögek (y0) nagyságai között a következő össze
függés v a n :

.. .  /T-n ho(I) hj(II)  M I I )  ffs(II) 
Го( ' U  >hk(I ) '  M I I )  ' n * (I) ‘ as(I )

( 1 )

h =

n k =

^ 0  +  ^1 

2

a  so 4- cr.s-i 

2  a  so

OS — OS0 + —  (a s i — aso)

A hengerrés keresztm etszeti vázla tá t az 1. ábra 
tü n te ti fel.

A jelen dolgozatban a felületi jellemzők ha tásá 
nak vizsgálatával kapcsolatos kísérleteinkről szá 
molunk be.

A kísérleteket a következő állandó feltételek mel
le tt végeztük :

hengerátm érő D= 151,6 mm 
hengerlési sebesség 0,2  m/s 
kenőanyag: technikai petróleum .
Kiinduló adata inka t az 1. táblázat tartalm azza. 

Megjegyzendő, hogy a táb láza tban  szereplő anya 
gok ad o tt feszítés nélküli szúrásra vonatkozó sem 
leges szögeinek (y0) a  nagyságát többféle módszerrel 
is m eghatároztuk és egybehangzó értékeket kap 
tunk  13].

A hengerelt anyag felületét jellem ző mutató 
( По )  és a semleges szög ( y 0) közötti összefüggés

H a az 1. táblázat 5. és 7. számú anyagai (a to 
vábbiakban 1/5 és 1/7-tel jelöljük) ism erte te tt 
hengerlési körülm ények m ellett m érhető semleges 
szögeiből (yn) az (1) összefüggés segítségével ak ar 
juk  az 1/1 és 1/2, 1/3, 1/4 és 1/6 anyagok semleges 
szögeinek nagyságát m eghatározni, nem kapunk 
elfogadható eredm ényt. H a pl. az 5. sz. anyag adatai 
segítségével akarjuk  kiszám ítani az 1. sz. anyag 
semleges szögét (zárójelben a  helyes érték), akkor

1 /5 -  1 /1: 

y 0(I) =  0,0126

1 /7  - 1 / 1 :

1,0 0,915 1,36 23,10
ö , 9  C c T ' T /Ö 3  ' Т 2 Д 5

=  0,0322 
(0,0218)

y0(I) =  0,0143
1,0 0,90 1,30

' 0,íT ‘ 0,98 ' í,03 
=  0,0581 

(0,0218)

38,40
Т 2/П 5

a k ap o tt eredm ények elfogadhatatlanok.
Mivel az 7. táblázat által fe ltün te te tt hengerlési 

esetekben a hengerlés sebessége (0,2  m/s), az a lkal 
m azott kenőanyag (petróleum ), a  hengerek felü 
lete (Д ,.^ 0,1 mm) mindig azonos volt s az egyéb 
tényezők az (1) összefüggés segítségével vehetők 
szám ításba, ism eretlen tényezőként m agának a 
hengerlendő anyagnak a felülete m arad hátra .

Valóban az eddig ism erte te tt mérések [2] során 
A1 99,5 és AlMgSil ötvözetek hengerléséről vo lt szó 
s ezek az anyagok nem hajlam osak, az erőteljes 
felületi oxidálódásra, míg az AlCu4Mg2 és különö 
sen az acélszalag felülete az előkészítő lágyítás 
és különösen a  hosszú ideig elhúzódó kísérletek 
m ia tti rak tározás a la t t  m ár észrevehetően oxi
dálódott.
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A hengerlés során a felületen levő oxidréteg te r 
mészetesen összetört és m egváltoztatta  a hengerlési 
viszonyokat.

Az előbbiek alapján célszerű bevezetni a  hen 
gerelt anyag felületi minőségét jellemző m utató  
fogalm át (По). H a az á lta lunk végzett mérésekre 
vonatkozóan a  szalagok felületének jellemzésére 
bázisértéknek a technikailag tisz ta  (A1 99,5) a lu 
m ínium  szalag felületét fogadjuk el, akkor az erre 
vonatkozó felületi m utatószám  értéke a következő 
lesz:

■He =  1,0

Világos, hogy az ennél rosszabb (durvább, oxido- 
sabb) felületű anyagokra vonatkozó 1,0 és
fordítva különösen a sima, tisz ta  és friss felülettel 
rendelkező anyagok hengerlésekor Л 7,< 1,0.

A semleges szögek közötti kapcsolatot kifejező 
és a hengerelt anyag felületi minőségét is figye 
lembe vevő összefüggés a következő lesz:

У о ( 1 ) =

( T T l  Ло(1) **(H) w*(H) <ts(II) Пс(I) , 0 ,

~ Yo[ hk(l) ' A0(II) ' »*(1) ' M I )  H c(II)

Ellenőrző szám ításokkal m egállapítottuk, hogy a 
kísérleteinknél felhasznált anyagok felületi m u ta 
tó inak közepes értéke a  következő:

AlCu4Mg2 szalagoknál JT c= l,47
acélszalagnál По =  2,55
E bben az ese tben :

1/5 "*■1/1:
/тч 1,0 0,915 1,36 23,10 1,00

Го(1) =  0,0126 ■ • - - -  ■ —  ■ ~ ~ T  • ш  =

=  0,0219 
(0,0218)

1 /7 -1 /1 :
,тч n n , , o  1.0 0,90 1,30 38,40 1,00y0(I) =  0,0143 ■ —  • - -  • ш  ■ ■ —  =

=  0,0228 
(0,0218)

1 /5 -1 /7 :
m  n n i M 0.98 0,915 1,36 23,1 2,55

у Д )  =  0, 0 1 2 6 - =

=  0,0138 
(0,0143)

1/7 - 1 /5 :

V m = o  0143 m  ° ’9Q 3 M  1’4 7 -
 ̂ ’ ' 0,915 0,98 1,36 23,1 2,55

=  0,131 
(0,0126)

A 2. táblázat durál szalagokkal végzett k ísérlet 
sorozat ad a ta it tartalm azza.

Fel kell hívni a  figyelmet arra, hogy eltérően az
1. táblázatban közölt mérésektől, a 2. táblázatban 
szereplő hengerlési méréseket T 1 = T0 = 122 kp 
nagyságú feszítőerők alkalm azásával végeztük el. 
Az így m ért у и értékekből az [l]-ben leírt módon 
szám ítható  ki y0 nagysága.
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Az 1. és 2. táblázatok anyagai közötti szám í
tásokra is felhasználható a  (2) összefüggés:

1/ 1 — 2 / 2 :

0,50 0,90 1,03
y0(I) =  0,0218-

1/4 — 2 /2 : 

y0(I) =  0,0140 •

2 / 12 - 1/ 1 :

7 o ( I )  =  0 ,0 1 3 8 -

2 /1 2 -1 /4 : 

y0(I) =  0,0138-

0,45 1,00 1,51 
=  0,0096 

(0,0108)

12,15
¥ 7 / 5 ( 7

1,47
T7ÖÖ

0,50 0,90 1,96 11,45 1,47
0745 '1 ,00  ' 1,51 ' 27,50 ' 1,00

=  0,0113 
(0,0108)

1,00 1,62 1,22 25,20 1,00 
12,15 ‘ 1,470,90 1,80 1,03 

=  0,0229 
(0,0218)

1,00 1,62 1,22 25,20 1,00
~  11,45 ' 1,47

y„(I) =  0,0143- 0,595 0,98 1,59 27,4 2,55
=  0,0103 

(0,0124)

0,90 1,80 1,96 
=  0,0128 

(0,0140)

Az acél hengerlése esetén m ért értékekkel is el
fogadható eredm ényhez ju tunk .
PL:

1/7 —2 /6 :
0,700 0,90 1,30 38,4 1,47

\KL-318:2\

2. ábra. A  szalagfelület érdességének hatása a súrlódási 
tényező ( f)  nagyságára [4 ., 252. old.]. A  hengerfelület 

érdessége Hz = 3,2 ym , kenőanyag: ricinusolaj.
Fogyás e,%  : 1 — 10 2 — 20 3 — 30

hogy a  hengerlés a la tt nem csak a  felületen levő 
oxid és egyéb hártyák  töredeznek össze, h a 
nem új, fémes felület is képződik. Az üzemi 
gyakorlatban a  technológiai műveletek viszony 
lag rövid  időközönként követik  egym ást és a 
kiinduló felületi oxidréteg újjáalakulásához ele 
gendő idő sincs, nem  is szólva az esetleges kenő 
anyag m aradványok korrózióvédő hatásáról. 
A meleghengerlési hőm érsékletnek és a  köz 
beeső lágyításoknak a  h a tá sá t a  hideghenger
lésre kerülő anyagok felületére külön kell tan u l 
mányozni.

2 /1 3 -1 /7 :

n , m = ° ’0 1 4 5 - S
1,53 1,29 27,2 2,55 

T/SO ' T/3Ö' 38/4 ' I//?  
=  0,0162 

(0,0143)

А По felületi m utató  tulajdonképpen a henger- 
lendő anyag következő tulajdonságait jellemzi:
— a felületi egyenetlenségeket, ill. a  felület sim a 

ságát
— a felületen levő oxidréteget (annak vastagságát, 

kem énységét stb.)
— a felületen levő oxidok és az alkalm azott kenő 

anyag kölcsönhatását.
Ezek közül a  második és harm adik valószínű 

leg erőteljesebben h a t а По nagyságára, mivel a 
mérése kszerin t [4] a  gyakorlatban előforduló fe 
lületi egyenetlenségeket viszonylag könnyen elsi
m ítják  a sokkal kem ényebb felületű hengerek.

Fel kell hívni a figyelm et arra, hogy По á lta 
lunk k ap o tt értékeit semmi körülm ények között 
sem szabad jellemző értéknek tekin ten i az 
AlCu4Mg2 és a kis C ta rta lm ú  acélszalagokra á lta 
lában a következők m ia tt :

— az A1 99,5 szalagok felületének bázisfelületté 
(JIo = l , 0 ) választása teljesen önkényes;

— а  Лсгге k ap o tt értékek valószínűleg változ 
nak és a  mi esetünkben is csak az első szúrásokra 
érvényesek. Ez érthető , ha figyelembe vesszük,

А По felületi m uta tó  á lta lában  jellemzi a  hen- 
gerlendő anyag felületét. Az így k ap o tt kép egyéb 
kén t nem  m ond ellent azoknak a  legújabb vizs 
gálati eredményeknek, m elyeket különböző felü 
le ti finom ságú, alacsony C ta rta lm ú  acélszalagok 
hideghengerlésekor kap tak  [4]. Grugyev vizsgála 
ta iból a  2. ábrán m u ta tunk  be néhányat. Megje
gyezzük, hogy az átlagos érdesség Ra és az egyenet 
lenség magasság Bz között a  következő kapcsolat 
van [5]:

В г ^ 4 , 5 - В а

A hengerek felü letét jellem ző  m utatók  (Bc) 
és a sem leges szög  (y 0) k özötti összefüggés

Az alakító  szerszám —  a  mi esetünkben a hen 
gerek —  felületének finom sága és a  súrlódási té 
nyező elválaszthatatlan  kapcsolatban vannak egy 
mással.

Az ezen kérdés tisztázására fo rd íto tt ku ta tási 
erőfeszítések eredm ényeként a  minőségi változások 
irányát m ár elég jól ism erjük, viszont a  változások 
m értékének a  kifejezésére még nem vagyunk ké 
pesek.

Az alumíniumhengerészek szám ára jól ism ert 
E. Amann form ulája a súrlódási tényező nagyságá 
nak kifejezésére [6 , 7]: ,

у =  0,16 -  0,00017 • K 2 -  0,0314 • E

E bben a form ulában a jobb oldal első tag ja  a
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hengerlendő anyag felületi finom ságának és szilárd 
ságának a függvényében változik.

K2 az utolsó hengercsiszolókó' szemcsefinomsági 
szám a

E  a  kenőanyag 50 °C hőm érsékleten m ért visz 
kozitása Engler °-ban.

L átha tó , hogy a  javasolt tapasz ta la ti form ula 
a  súrlódási tényező nagyságára hatók  közül csak 
néhányat vesz figyelembe.

Mind alum ínium , m ind acélszalagok hengerlé 
sére kiterjedően, Gorenstejn [8] végzett vizs 
gá latokat a  hengerek érdessége, a súrlódó erő nagy 
sága és a  hengerelt term ékek felületi fénye közötti 
kapcsolat megismerése érdekében. A1 99,5-nek 
megfelelő anyagból való szalagok kísérleti henger 
lésekor (henger átm érő 100 mm, kenőanyag nagy 
kenőképességű emulzió) a 3. ábrán fe ltü n te te tt ered 
m ényeket kapta.

Lényegében hasonló eredm ényre ju to tt  alacsony 
C -tartalm ú acélszalagok hideg hengerlésekor Gru- 
gyev [4] is, ahogy ezt a 4. ábra szemlélteti.

Az alum ínium  hideghengerm űvekben használt 
hengerek felületi érdessége a  tap asz ta la t szerin t

Да =  0,05-н0,8 /írn között van. Ezzel összhangban

3. ábra. A  fajlagos súrlódó erő I r  | és a hengerek fe lü le ti' 
érdessége közötti összefüggés A l 99,5 szalag hideghengerlése

kor [8 ., 47 . old.]

0 2 5 6  8 Ю 12 Ut
Henger érdesség, Rz jum

Ш-318-b I
4. ábra . A  sú r ló d á s i tén yező  ( f )  n a g y sá g á n a k  függése  

a  hengerek fe lü le ti érdességétől \4 .,  252 . old.]
1 : k e n ő a n y a g  r ic in u so la j, fo g yá s  e — 1 0 %
2 : k e n ő a n y a g  r ic in u so la j, fo g yá s e — 2 5 %
3 : k e n ő a n y a g  r ic in u so la j, fo g yá s  e =  4 0 %
4 : k e n ő a n y a g  e m u lz ió , fo g yá s e — 2 5 %
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5. ábra. A  hengerek felületi mutatójának (B c )  értékei 
a hengerek felületi érdességének függvényében

a  kísérleti program unkban a  következő érdességű 
hengerekkel végeztünk vizsgálatokat:

Д « ~ 0,1  jinn 
iüa c~0,05 fim 
i?a ^ 0 ,5 5  f im

A különböző érdességű hengerekkel k ap o tt ered 
m ényeket a (2) összefüggést is felhasználva össze
hasonlítottuk.

A szalag felületi m utatójához hasonlóan ez ese t 
ben is célszerű egy megfelelő bázisérték kiválasz 
tása, s ennél a  henger felületi m u tató jának  az é rté 
k é t B c= l,0-nek vesszük. Mivel a  legtöbb mérést 
Ra — 0,1  f i m  érdességű hengerekkel végeztük ezt 
választjuk bázisnak. Az ennél kisebb érdességű 
hengerekre Bc< 1,0 , a durvább felületű hengerekre 
Be > 1,0 lesz a  jellemző. A Bc értékek változását 
a  hengerek felületi érdességének függvényében az 
5. ábra szemlélteti. Tapasztalataink  szerin t Bc 
értékeinek változása meggyorsul az érdesség kis 
értékeinél.
Az 5. ábrából leolvasható, hogy

Ra ̂  0,1 m-nél Bc =  1,0 
iüa ~ 0 ,05  m-nél Bc = 0,7 
Д , 0,55 m-nél Bc=  1,7

A hengerek felületi érdességének a  ha tásá t a 
semleges szög (y0) nagyságára a következőképpen 
fejezhetjük ki:

, T4 / T T \ A o ( I )  М П )  я * ( Н )  M I I )  
у  0(1) =  y 0( H )  • ш  • ш г  • - T i r  • ■

J T c ( I )  Bg{  I )

Л с ( П )  I S o ( I I )  '

A 3. táblázat A1 99,5 szalagok, a 4. táblázat pedig 
AlMgSi 1 szalagok hengerlésére vonatkozó mérési 
eredm ényeket tü n te t fel.

A (3) összefüggés helyességének igazolására be 
m uta tunk  néhány szám ítá s t:

1 /1 -4 /1 :

y0(I) =  0,0218 1,0 
0,9 

1,7 
' 1 ,0

0,9 1,03
1,0 ' 2,04 '

- =  0,0187 
(0,0175)

12,15
1 2 ,0 0

1,0 
1 ,0  '
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1 /7 -3 /5 :  

y0( I )*  0,0143-
0,700 0,90 1,30 38,4 1,00 

0,595 ' 0,98 ' í j T  ’ 8 ,(Г ' 2755 ’ 
О 7

•-— -=0,0138
1,0 (0,0149)

A mérések pontatlanságai m ia tt esetenként je 
lentős a szám íto tt eredm ények eltérése a  mérthez 
viszonyítva. Ilyen esetekben is növelhető a  szám í
tások pontossága, ha azokat párhuzam osan végez
zük. P l . :

seket a  további vizsgálatokhoz is alapadatokként 
használhatjuk m ajd fel, hiszen mindegyik y0 érték 
5— 6 közvetlen és 30-ь70 közvetett mérés k iérté 
kelésének egybehangzó eredm ényeként jö tt  létre. 
A táb láza t anyagai között a  (3)-as összefüggés se 
gítségével elvégzett szám ításokból nyert y0 é rté 
kek jól egyeznek a m ért adatokkal (a hibák értékeit 
a 17. oszlop tü n te ti fe l):
± 10% biztonsági h a tá r m ellett az 1/4 anyagra vo 
natkozó érték  megbízhatósága 0,90, a többi anyag 
nál pedig a megbízhatóság >0,98.

3/6 -► 1/5: 

y0(I) =  0,0135 ■

3 / 7 - 1 / 5 :  

y0(I) =  0,0164-

1 ,0 0 0  

0,915 

1 ,0  

' 0,7

0,95 1,57 6,9 1,47
îŢoo ' T /3 6 ' 23 /Г  1,00 '

=  0,0102
(0,0126)

1,000 0,9 1,76 7,9 1,47
0,915 ' 1,0 ‘ 1 ,36 '23 ,1  ' 1,00 '

I f i

’ 0,7
=  0,0149 

(0,0126)

A két mérés átlagából szám ított érték m egegye 
zik a m érttel.

A felületi m utatók  (По és Bc) ism eretében m ár 
elvégezhető az 1. táblázatban szereplő valam ennyi 
anyag teljes körű átszám ítása a (3)-as összefüggés 
helyességének ellenőrzése céljából. E z t azért is érde 
mes elvégezni, m ert az 1. táblázatban foglalt m éré 
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A vékony alum ínium term ékek rugalm assági m oduluszárói*
H O R V Á T H  L Á S Z L Ö N É  o k i .  g é p é s z m é r n ö k ,  t u d .  s .  m u n k a t á r s  —  S I N A Y  G Á B O R  o k i .  g é p é s z m é r n ö k ,  t u d .  f ő m u n k a t á r s

F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

A dolgozat vékony alum ínium term ékek rugalmas- 
sági moduluszának meghatározását ismerteti ön 
frekvencia mérés alapján. A  módszer előnye, hogy 
a mérés kisméretű próbatesteken elvégezhető, kielé 
gítő pontosságú és — mivel a vizsgálat roncsolás- 
mentes — alkalmas egyazon próbatesten végrehaj
tott hőkezelések hatására bekövetkező változások vizs 
gálatára is.

Egyre többször fordul elő, bogy szokatlanul 
kism éretű m intákon kell rugalm assági m oduluszt 
mérni. A „szokatlan” i t t  néhány milliméteres vas 
tagságot vagy á tm érő t és néhány centim éteres 
hosszat jelent.

Az ilyen méréseket elsősorban a k u ta tá s  igényli, 
m iu tán  a  rugalm assági modulusszal, m in t fizikai 
jellemzővel, a fémek szerkezetében bekövetkező 
változások sokszor jól követhetők, egyes esetekben 
jobban, m int más anyagvizsgálati m érőszám aink 
kal. A ku ta tó k  ism erni akarják  azt, hogy például 
a  hidegalakítás, hőkezelés [1, 2, 3], kúszás vagy

* E lh a n g z o t t  а  „ V I I I .  K o h á s z a t i  A n y a g v iz s g á ló  N a -  
p o k ” -o n , B a la to n s z é p la k o n ,  jú n .  4 -én .

DK: 669.717: 639.32: 620.179

relaxáció [4] ha tására  hogyan változik a  rugalm as- 
sági modulusz.

M iután a különböző anyagállapotok szerint a 
rugalm assági modulusz hozzávetőlegesen 10% -ot 
változik, ahhoz, hogy az ebből levont következteté 
seink helyénvalóak legyenek, pontos mérésre van 
szükség.

G yakorlati szem pontokból érdekes lesz meg
vizsgálni, hogy az építészeti célokra felhasznált le 
mezanyagok tu lajdonságait m ennyiben befolyásol
ják  a  korróziós folyam atok. A közeljövőben je len t 
kezni fog a neutronbesugárzásnak k ite tt anyagok 
vizsgálatának igénye is. Ez u tóbbi terü leten  két 
szem pontból is előnyös a  kism éretű m inta. A pró 
b a test töm egével ugyanis arányosan csökken a  vizs
gálato t végző szem élyt érő káros hatású  sugárzás, a 
kísérleti reaktorok besugárzási térfogatának  kor 
lá tozo ttsága m ia tt pedig a  kism éretű m inta egy 
szerre nagyobb szám ú p róbatest besugárzását teszi 
lehetővé.

Ilyen  okok m ia tt In tézetünk  dr. Förster-g y á rt 
m ányú ELASTOMAT 1.017 VR műszeréhez

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 8. sz. 379



1 1

— a használati leírás alapján — összeállítottuk az
1. ábrán lá tható  elrendezést. I t t  a p róbateste t a 
piezoelektromos gerjesztő'- és vevőrendszerhez erő 
s íte tt két vékony nylonszálra függesztjük. Ennek 
a levegőben lógó, néhány gramm os m intának méri 
a műszer az önfrekvenciáját, am iből a rugalmassági 
modulusz szám ítható. A m inta könnyűsége és a 
felfüggesztés labilitása m iatt az em berben szükség 
képpen kétség merül fel a mérés pontosságával 
kapcsolatban. A mérés érzékenységének az érzékel
tetésére csak annyit em lítünk meg, hogy akkor, 
am ikor a  szomszédos helyiségben nagyfrekvenciás 
pulzátor m űködik vagy valaki néhány méteres kör 
zetben az u jjával csettin t, mérni nem lehet.

Az előbbiekre való tek in te tte l kétféle kism é 
re tű  alum ínium term éken megvizsgáltuk azt, hogy 
az ilyen mérések mennyire pontosak és milyen m ér
tékben alkalm asak azonos anyag eltérő állapotai 
között a különbségek érzékelésére.

Az egyik term ék 3,5 mm átm érőjű EA1 99,5 
vezetékhuzal volt, am elyből 70 mm hosszú p róba 
testeke t vág tunk  le. A huzalt kétféle keménységi 
állapotban vizsgáltuk: 92% -kai hidegen alakítva, 
ill. ezután még m echanoterm ikusan is kezelve.

Másik term ékként az építészeti célokra, főleg 
térlefedésre használt, AlMgSil ötvözetű lemezt vá 
lasz to ttuk , nem esített állapotban. A k im unkált 
próbatestek m éretei a következők v o lta k : 1,3 X 7 X 
X  70 mm.

Mind a  kétféle keménységi állapotú  huzalból, 
m ind a lemezből 2— 2 p róbateste t készítettünk  és 
azokon egymás u tán  20-szor m értük az önfrekven 
ciát. A méréseket úgy h a jto ttu k  végre, hogy ugyan 
azon p róbateste t m inden esetben új próbatestnek 
tek in te ttük , vagyis kiem eltük a felfüggesztésből, 
újból m értük geom etriai m éreteit és csak ezután 
függesztettük ism ét fel. E z t azért te ttü k , m ert a 
mérés pontosságát egyrészt az határozza meg, hogy 
az alátám asztások és lengési csomópontok m eny 
nyire pontosan esnek egybe, m ásrészt pedig az, 
hogy a  geom etriai méretek m eghatározása m eny 
nyire pontos (lásd alábbi összefüggéseket).

A m éretek pontos mérésének fontossága a rugal 
massági modulusz szám ítására felhasznált képle 
tekből közvetlenül érzékelhető:

E = Kxtoansz-1,6379 .1 0 -8™ .(/l t ran8Z)2 (1)

körkeresztm etszetű  p róbatest és 

E  = K l  t r a n s z  • 0,96478 • 1° ~ 8 • у  • 3 • ( / l  t r a n s z ) 2 (2)

négyszögletes keresztm etszetű  p róbatest eseté 
ben.

A ké t összefüggésben Д  transz a  műszer által 
10-*%  pontossággal m ért önfrekvencia, a szám 
értékek pedig műszerállandók. Az (1) és (2 ) össze
függések m ellett figyelembe véve azt, hogy K\ transz 
például körkeresztm etszetű  p róbatest esetében

d 2  / 7 4

Aitransz= 1 +  5 ,312—— 5,649 •—  (3)

közvetlenül lá tható , hogy a mérés pontosságát a 
p róbatest P  súlya, d átm érője, illetve a szélessége

1. ábra . A  próba testek  ö n fre kv en c ia  m érésére összeá llíto tt  
m űszere lrendezés

és b vastagsága, valam int l hossza befolyásolja, 
esetenként a 3. vagy 4. hatványon. A nnak tehát, 
aki ilyen mérések eredm ényeit óhajtja  felhasz 
nálni, próbatesteit a lehető legpontosabban kell 
k im unkáltatn i és megmérni.

A próbatestenként végrehajto tt 20—20 egyedi 
mérés alapján kiszám ítottuk a rugalm assági modu- 
luszokat és az összetartozó értékhalm azok er-szó- 
rását. E kkor az alábbi értékeket k a p tu k :

H uzal húzott állapotban
1. p róbatest 2 . próbatest
7265 ± 25 kp /m m 2 7330 ± 5  kp /m m 2

H uzal m echanoterm ikusan kezelve
1. próbatest 
7243 ±  23 kp /m m 2 

Lemez
1. próbatest 
6544 ± 72 kp /m m 2

2. próbatest 
7204 + 33 kp/m m 2

2 . pórbatest 
6654 ± 52 kp /m m 2

Mérési eredm ényeink szerint kellő gondossággal 
végezve a mérést (súlymérés analitikai mérlegen, 
méretmérés m ikronm éter skálájú  m ikrométerrel) 
ad o tt elrendezéssel is reális értékeket lehet nyerni, 
kis szórással. A szórás a körkeresztm etszetű  próba 
testek  esetében kisebb, m int a több hosszméret 
mérését igénylő lem ezpróbatest esetében.

A m eghatározott rugalm assági modulusz érzé 
keli a huzalnak az újrakristályosodás hőmérséklete 
a la tt végzett, csekély m értékű m aradó alakváltozást 
eredményező m echanoterm ikus kezelésének h a tá 
sá t is.

Am ellett, hogy az elm ondottak szerint ez a 
mérési módszer alkalm asnak tek in thető  a  beveze
tőben em líte tt feladatok megoldására, előnyeként 
em lítjük még meg azt, hogy roncsolásm entes — az 
az a p róbatest méréskor alak-, vagy szerkezeti vál 
tozásra vezető külső h a tás t nem kap — így olyan
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fo lyam atok  v izsgálatára  is a lkalm as, m in t az e g y 
azon  p rób atesten  v ég reh a jto tt hőkezelések  h a tá 
sára b ek övetk ező  változások .
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Beszámoló konferenciáról
M eta llu rg ia i k o n feren c ia  M isk o lcon

A z M T A  m ű s z a k i  tu d o m á n y o s  o s z tá ly á n a k  m e ta l lu r 
g ia i  b iz o t t s á g a  m á ju s  29 — 3 0 -á n , az  M T A  f e n n 
á l lá s á n a k  150 é v e s  ju b i le u m a  a lk a lm á b ó l  a  m isk o lc i 
N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  V a s k o h á s z a t i ,  ill. F é m -  
k o h á s z a t i  ta n s z é k é n  2 n a p o s  m e ta l lu r g ia i  k o n f e r e n c iá t  
r e n d e z e t t .  A  k o n f e r e n c ia  m e g n y itó  b e s z é d é t  Dr. Verő 
József n y .  e g y e te m i t a n á r ,  k é ts z e re s  K o s s u th - d í ja s  a k a 
d é m ik u s  t a r t o t t a ,  m e g e m lé k e z v e  a  k o h á s z a t i  t u d o m á 
n y o k  k iv á ló  m ű v e lő in e k  a z  A k a d é m ia  m u n k á já b a n  v a ló  
r é s z v é te lé rő l ,  f e n n á l lá s á n a k  150 é v e  a l a t t .

A  f é m k o h á s z a t i  sz e k c ió  ü lé sé n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  
h a n g z o t ta k  el.

Dr. Juhász Ádám , a  m ű sz . t u d .  k a n d id á tu s a ,  m in is z 
t e r h e ly e t te s

A  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  fe j le sz té s i k érd ései
F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. Osztrovszki György a k a d é m ik u s ,  a z  O rsz á g o s  M ű 

s z a k i  F e j le s z té s i  B iz o t ts á g  e ln ö k h e ly e t te s e

Dr. Zámbó János, a  k é m . tu d .  k a n d id á tu s a ,  ig a z g a tó  
( F K I )

M ű szak i fe j le sz té s  az a lu m ín iu m ip a rb a n
F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. M iskei M ihály, a  k é m . tu d .  k a n d id á tu s a ,  o s z t .  

v ez . ( F K I )

Dr. S te fán  M ihály  ig a z g a tó  (C sepel)
A  m a g y a r  sz ín e sfém ip a r  fe j le sz té s i k érd ései
F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Horváth Csaba, o s z tá ly v e z e tő  (C sepel)

Dr. Várhegyi Győző, a  m ű sz . t u d .  d o k to r a ,  c. eg y . t a n á r ,  
ig a z g a tó h .  ( F K I )

A  r itk a fé m k o h á sza t fe jlő d é sé n e k  p ro g n ó zisa  és  a h a za i 
k u ta tá s i fe la d a to k

F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Temesszentandrásy Guidó fő o sz t.  v ez . (O M F B )

Dr. Horváth Zoltán, a  m ű sz . tu d .  d o k to r a ,  ts z .  v ez . eg y . 
t a n á r

Az e lm é le ti fa j la g o s  e n e r g ia fo g y a sz tá s  az eg y e s  fém ek  
e lő á llítá sá n á l

F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. Várhegyi Győző, a  m ű sz . t u d .  d o k to r a ,  c. eg y . 

t a n á r ,  ig a z g a tó h .  ( F K I )

Dr. M iske i M ihály, a  k é m . tu d .  k a n d id á tu s a ,  o sz t.  vez . 
( F K I )

Ű j a lu m ín iu m e lő á llító  e ljá rá so k  jö v ő je
F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. Horváth Zoltán, a  m ű sz . t u d .  d o k to r a ,  ts z .  v ez . 

e g y . t a n á r

Dr. Wéber József t u d .  m .- t á r s  (M T A  K o h á s z a t i  M u n k a -  
k ö zö sség )

N á tr iu m -a lu m in á t  o ld a to k  n éh á n y  f iz ik a i-k é m ia i 
tu la jd o n sá g a

F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. K lug Ottó, a  k é m . tu d .  k a n d id á tu s a ,  o s z t .  v ez . 

( A lu trö s z t)

M olnár Pál, tu d .  m .- t á r s  ( F K I )
T itá n b ó l e lő á llíto tt  b eren d ezések  tec h n o ló g ia i prob lém ái
F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Adlovitsné Széli Zsuzsanna  fe ji . m é rn ö k  (L á n g  G é p g y .)

Dr. Sziklavári Károly  eg y . d o c e n s  (N M E )
K ló ro zó  e ljá rá so k  a fém k o h á sza tb a n
F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. M iskei M ihály, a  k é m . tu d .  k a n d id á tu s a ,  o sz t.  

v ez . ( F K I )

Dr. Czeglédi Béla, a  m ű s z . t u d .  k a n d id á tu s a ,  ü z e m v e z e tő  
(M É V , P écs )

B a k tér iu m o s lú g zá s  az u rá n k o h á sza tb a n
F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. Lakatos Tam ás, tu d .  m .- t á r s  ( F K I )

Wieder Nándor, t u d .  m .- t á r s  (M T A  K o h á s z a t i  M u n k a -  
k ö zö sség )

A  b a k tér iu m o s lú g zá s  szerep e a réz h id ro m eta llu rg iá -  
jáb an

F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
P árkányi István  la b . v ez . (O E A V , E g e r )

Dr. Pásztor Gedeon, a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a ,  o sz t. v ez . 
(M A V A E )

Ú j v á k u u m -m e ta llu rg ia i e ljá rá s , a k a v itá c ió s  v á k u u 
m ozás

F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. Szabó János, a  f iz ik a i t u d .  k a n d id á tu s a ,  ts z .  v ez . 

e g y . t a n á r  (N M E )

Iliedl István  e g y . a d j .  (N M E )
H íra d á stech n ik a i m in ő ség ű  M n C 0 3 e lő á llítá sa
F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. Fekete László, a  m ű sz . t u d .  k a n d id á tu s a ,  o sz t.  

v ez . ( F K I )

M ihalik  Á rpád  e g y . a d j .  (N M E )

K ísér le ti m od ell az io n cse ré lő  osz lo p  n éh á n y  m ű k ö d ési 
je llem ző jén ek  m eg h a tá ro zá sá ra

F e lk é r t  h o z z á s z ó ló :
Dr. Vígvári M ihály , a  k é m . tu d .  k a n d id á tu s a ,  o s z t .  

v ez . ( F K I )
A  sz e k c ió  ü lé s  r é s z tv e v ő i  n a g y  é rd e k lő d é s s e l  h a l lg a t 

t á k  a  m a g a s s z ín v o n a lú  e lő a d á s o k a t ,  a m e ly e k e t  a  
la p u n k  h a s á b ja in  f o ly a m a to s a n  k ö z ö ln i fo g u n k , a  h o z z á 
s z ó lá s o k k a l  e g y ü t t ,  h o g y  a z  e lő a d á s o k  a n y a g a  a z o k  
ré sz é re  is  h o z z á f é r h e tő v é  v á l jé k ,  a k ik  n e m  t u d t a k  a  
k o n f e r e n c iá n  r é s z tv e n n i .

G. L .

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 8. sz. 381



í i

Egyesületi h írek
A  F é m k o h á s z a t i  S z a k o sz tá ly  

v e z e tő sé g é n e k  ü lé se

A  M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T rö s z t  s z é k h a z á b a n  1976. 
á p r i l is  9 -é n  m e g t a r t o t t  ü lé se n  a  v e z e tő sé g  a  k ö v e tk e z ő k e t  
t á r g y a l t a  m e g .

A z IC  SO B A  választm ányi ülésére L e o b e n b e n , v a g y  
B e c s b e n  k e r ü l  s o r ;  a  b a u x i t  é s  t im fö ld  sz e k c ió  ü lé se  r e n 
d e z é s é t  a  m a g y a r  fé l v á l la l ja .  A  v e z e tő sé g i ü lé s  e g y e b e k 
b e n  az  IC S O B A  s z e rv e z e ti  h e ly z e té v e l  k a p c s o la to s  id ő 
s z e rű  k é rd é s e k rő l  t á r g y a l t .

A  Székesfehérvéri Fémkohászati Szakcsoport 20 év e s  
f e n n á l lá s a  a lk a lm á b ó l  ü n n e p s é g e t  r e n d e z n e k .  K ib ő v í 

t e t t  ü lé se n  k e rü l  m a jd  so r  a  „ Zorkóczy”  e m lé k é re m  á t 
a d á s á r a  is.

A  Fémkohászati N apokat a  C s e p e l  V a s -  é s  F é m m ű v e k  
d í s z t e r m é b e n  r e n d e z ik  m e g ,  a  m ű  p a t r o n á l á s á v a l .  H a 
t á r o z a t o t  h o z t a k  a  p r o g r a m  é s  a  t e m a t i k a  p o n t o s í t á s á 
r ó l .

A  lengyel tanulm ányút e lő k é sz íté se  r e n d b e n  fo ly ik . 
E  ta n u lm á n y ú t  k e r e té b e n  a  F é m k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  
15 t a g j a  és  az  IC S O B A  5 t a g j a  a  s k a w in a i ,  m a jd  a  k o - 
n in i  a lu m ín iu m k o h ó k b a n  te s z  l á to g a t á s t  és  f o ly t a t  
t a p a s z t a l a t c s e r é t .

G .S .

A lum ínium ipari h írek

Óriás búvárszivattyú-telep 
az újonnan átadott Rákhegy Il-őn

Á p ri lis  6 -á n  ü n n e p é ly e s e n  a v a t t á k  fe l a  n e g y e d ik  ö t 
é v e s  t e r v  e g y ik  k ie m e l t  n a g y b e r u h á z á s á t ,  a  üáklLegy 
I I .  B auxit bányaüzemét, a m e ly  a  te r v e z e t tn é l  8 h ó n a p 
p a l  k o r á b b a n  k é s z ü l t  el.

A  tö b b  m in t  600 m illió  f o r in to s  k ö lts é g g e l  m e g v a ló 
s u l t  b á n y a  te rm e lé s e  m á r  e z é v b e n  4 8 0  e z e r  t o n n a  b a u x i t .  
A  te rv e z ő i  m u n k á k a t  a z  A L U T E R V  v é g e z te .  A  b o lg á r  
N I P R O R U D A  — a l te r v e z ő k é n t  — a  k ü ls z ín i  a k n a r a k o d ó  
t e r v e i t  s z o lg á l ta t t a .

A  b á n y a ü z e m b e n  m i n d e n  e d d ig i n é l  n a g y o b b  b ú v á r 

s z i v a t t y ú t e l e p  ü z e m e l .  A z  A L U T E R V  s p e c i á l i s ,  k iv é 
te le s e n  n a g y k a p a c i tá s ú  p e r c e n k é n t  150 m 3 k a r s z tv iz e t  
e m e lő  b ú v á r s z iv a t ty ú s  v íz m e n te s í tő  t e le p e t  t e r v e z e t t .  
A  b ú v á r s z iv a t ty ú k  e g y e n k é n t i  t e l je s í tm é n y e  1000 k W , 
e m e lő m a g a s s á g u k  300  m .

A z  a k t í v  v í z v é d e l m i  m ó d s z e r r e l  n y e r t  v í z t ö m e g  e g y e 
lő r e  a  S z é k e s f e h é r v á r i  K ö n n y ű f é m m ű  ip a r i - i v ó v í z  e l l á t á 

s á t  e l é g í t i  k i ,  d e  a  k é s ő b b i e k b e n  e g é s z  S z é k e s f e h é r v á r ,  
v a l a m i n t  P é t ,  M o h a  é s  K i n c s e s b á n y a  v í z s z ü k s é g l e t é t  i s  
f e d e z i .

Arató

K öszöntők
Á lla m i d i ja i  k a p o t t  P o h l K á ro ly , 
az  A L U T E R V  ig a z g a tó h e ly e tte s e

A  M in is z te r ta n á c s  M a g y a ro rs z á g  f e ls z a b a d u lá s á n a k  
30. é v f o r d u ló ja  a lk a lm á b ó l  a z  Á lla m i D íj I I .  f o k o z a tá t  
a d o m á n y o z ta  P o h l  K á r o ly  o k i. b á n y a m é rn ö k n e k ,  az  
A L U T E R V  ig a z g a tó h e ly e t te s é n e k ,  a  m a g y a r  b a u x i t 
b á n y á s z a t  m ű s z a k i  f e j le s z té s é b e n  és  az  a k t ív  v íz v é d e 
le m  m e g v a ló s í tá s á b a n  v é g z e t t  m u n k á já é r t .

Pohl Károly, a k i  1 9 1 6 -b a n  s z ü le t e t t  R o z s n y ó n ,  im m á r  
33 é v e s  b á n y á s z a t i  g y a k o r l a t t a l  r e n d e lk e z ik , e b b ő l 29 
é v e t  t ö l t ö t t  a  b a u x i tb á n y á s z a tb a n .  1 9 6 0 -tő l a z  I s z k a -  
s z e n tg y ö r g y i  B a u x i t  b á n y a f ő m é r n ö k e ,  1 9 5 7 -tő l a  B a u x it-  
k u t a t ó  V á l l a la t  h id ro g e o ló g ia i  o s z tá ly á n a k  v e z e tő je  v o lt .  
1 9 6 3 -b a n  h e ly e z té k  fe l a z  A L U T E R V - h e z ,  a h o l je le n 
le g  a  v á l la l a t  m ű s z a k i  ig a z g a tó h e ly e t te s e .  P o h l  K á r o ly  
a k t ív a n  k ö z r e m ű k ö d ik  a z  O rsz á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  
és  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  te v é k e n y s é g é b e n  is.

M u n k á s s á g á b a n  k ie m e lk e d ő  h e ly e t  fo g la l e l a  k a r s z t 
v íz  e l le n i v é d e k e z é s  p r o b lé m á in a k  m e g o ld á s a . A z  I s z k a -  
s z e n tg y ö r g y i  B á n y a  f ő m é r n ö k e k é n t  a  h a z a i  b á n y á s z a t 
b a n  e lő sz ö r  a lk a lm a z ta  a  te l je s e n  ú js z e r ű  a k t ív  v íz v é 
d e le m  e lv é t :  a  v íz tá r o ló  k ő z e te k  m e g c s a p o lá s á t  é s  a  v íz 
s z in t  le s ü l ly e s z té s é t  a  b á n y a  te rm e lő i  s z in t je  a lá .

P o h l  K á r o ly  n e m c s a k  a  b a u x i tb á n y á s z a t  m ű s z a k i f e j 
le s z té s é b e n  te v é k e n y k e d ik ,  h a n e m  c s e le k v ő  r é s z tv e v ő je  
a z o k n a k  a  m u n k á k n a k  is, a m e ly e k e t  m á s  ip a r á g a k  r e n 
d e l te k  m e g  a z  A L U T E R V - tő l .  í g y  i r á n y í tá s a  a l a t t  k é 
s z ü l a  r e c s k i  é r c b á n y a  és  fe ld o lg o zó  k o m b in á t  g e n e rá l-  
te rv e z é s e ,  v a l a m in t  a  s z é n b á n y á s z a t  e g y e s  k a r s z tv íz 

p r o b lé m á k k a l  t e r h e l t  te r ü l e te in e k  b e r u h á z á s i  j a v a s l a ta .  
P o h l  K á r o ly  s z á m o s  k i tü n t e té s ,  tö b b e k  k ö z ö t t  a  M unka  
Érdemrend  a r a n y  f o k o z a tá n a k  b ir to k o s a .

Arató

Kutas Andor tagtársunk 90 éves
K ö s z ö n t jü k  K u t a s  Andor  o k i. v e g y é s z m é rn ö k  ta g -  

t á r s u n k a t ,  a k i  E g y e s ü le tü n k n e k  1949 ó t a  t a g ja ,  e b b ő l 
a  r i t k a  a lk a lo m b ó l.  A  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r t  s z o lg á l ta  
tö b b  é v t iz e d e n  á t .  A  B auxit Ip a r  Részvénytársaság-néá 
d o lg o z o t t  1 9 2 8 - tó l és  a z  u g y a n c s a k  v e g y é s z m é rn ö k  
Bartha Lajossal e g y ü t t  n a g y  é r d e m e k e t  s z e r z e t t  a z  e lső  
m a g y a r  t im f ö ld g y á r  M agyaróvárott 1 9 3 4 -b e n  t ö r t é n t  
ü z e m b e h e ly e z é s e  s o rá n .

J e le n tő s  s z e re p e  v o l t  a  h a z a i  t im f ö ld ip a r  f e j le s z té s é 
b e n . Ö rö m m e l l á t t u k  m é g  k i le n c v e n e d ik  é v é b e n  is t ö b b 
s z ö r  a z  „ a lu m ín iu m  s z é k h á z b a n ”  te v é k e n y k e d n i .  K í v á 
n u n k  to v á b b i  jó  e g é sz sé g e t!

Kolosy
J u b i lá ló  t a g tá r s a in k

Ernőd Gyula, Dr. H ullán Tibor é s  K rétai József o k i. 
f é m k o h ó m é r n ö k ö k  40 é v e  t a g j a i  E g y e s ü le tü n k n e k .  E z  
a lk a lo m b ó l  t i s z t e l e t t e l  és  s o k  s z e r e te t t e l  k ö s z ö n t jü k  
ő k e t ,  jó  e g é sz sé g e t é s  to v á b b i  d e r ű s  é l e te t  k ív á n v a  m in d 
h á r m u k n a k .  Dr. H ullán  Tibor t a g t á r s u n k a t  k ü lö n  is 
k ö s z ö n t jü k ,  a b b ó l  a z  a lk a lo m b ó l ,  h o g y  s z e p te m b e r  6 -á n  
M is k o lc o n  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m e n  a r a n y o k le 
v é l le l t ü n t e t t é k  k i.

G. L .
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Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek

Ú j alumíniumötvözetet h o z o t t  p ia c r a  a  C é g é d u r  cég . 
A  2901 ö tv ö z e t  h o s s z ú tá v o n  f e lv á l t j a  a z  A -G 3 , A -U 2 G  
é s  2901 ö tv ö z e te k e t .  B á r  e g y e lő re  m é g  c s a k  h a v i  10 — 
20 t o n n á t  g y á r t a n a k ,  1 9 7 7 -re  100 — 500  ! h ó  k a p a c i tá s  
e lé ré s é t  t e rv e z ik .  A z  ú j  a n y a g  az  a lu m ín iu m g é p k o c s i  fe lé  
v e z e tő  ú t  e g y ik  fo n to s  á l lo m á s a  le h e t .  N a g y  fe lv e v ő  
p ia c k é n t  s z á m í ta n a k  a z  U S A -ra , a m e ly  a  biztonsági 
gépkocsik gyártásához m á r  a  2117 ö tv ö z e tb ő l  is  n a g y  
m e n n y is é g e k e t  h a s z n á l  fe l. A  fe jlő d é s  a  k a ro s s z é r ia -  
ö tv ö z e te k  g y á r t á s á b a n  s z e m b e tű n ő  a z  A -G 3  ö tv ö z e t  — a  
s o r o z a t  e lső  t a g j a  — a la c s o n y  r u g a lm a s s á g i  h a t á r a  m i a t t  
m é g  n e m  t e t t e  le h e tő v é  a  le m e z v a s ta g s á g  je le n tő s  c s ö k 
k e n é s é t  é s  íg y  n a g y o b b  s ú ly m e g ta k a r í t á s t .  A  2901 ö t v ö 
z e t  t a r t ó s s á g a  m á r  m e g k ö z e lí t i  a z  a c é lé t ,  m é ly h ú z á s i  
tu la jd o n s á g a i  jo b b a k  a z  a c é ln á l .  M eleg  á l la p o tb a n  v a ló

k is e b b  re p e d é k e n y s é g e  a  2 1 1 7 -e l s z e m b e n  jo b b  sz e re lé s i 
a d o t t s á g o k a t  b iz to s í t .  E g y a r á n t  h e g e s z th e tő  a  T IG  
(W o lf r a m e le k t ró d o s  v é d ő g á z a s )  é s  a  M ÍG  (F o g y  ó e lek  t-  
r ó d o s  v é d ő g á z a s ) ,  v a l a m in t  a z  e l le n á llá s o s  p o n th e g e s z 
t é s i  m ó d s z e r re l .

A z ö tv ö z e t  k o r ró z ió á l ló s á g a  a z o n o s  a  2117  ö tv ö z e té 
v e l. A z  e lv é g z e t t  k ís é r le te k  a l a p já n  f r o n tá l i s  ö ssz e 
ü tk ö z é s  e s e té b e n  a  2901 ö tv ö z e t  c s a k  5 % -k a l  a d o t t  ro sz -  
s z a b b  e r e d m é n y e k e t ,  m in t  a z  a c é l . H a  a  g é p k o c s is z e r 
k e z e tb e n  m ű s z a k i la g  a lk a lm a z h a tó  ö ssz e s  h e ly e k e n  a c é l 
h e l y e t t  a z  ú j a lu ö tv ö z e te t  a lk a lm a z z á k  35 — 5 5 %  s ú ly 
m e g ta k a r í t á s t  le h e tn e  e lé rn i.  A  g é p k o c s ik a ro s s z é r ia  
g y á r tá s á h o z  h a s z n á lh a tó  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  é s  a c é l 
ö s s z e h a s o n l í t á s á r a  a z  1 . táblázat sz o lg á l.

K aro ssz é ria g y á rtá s  a lu m ín iu m ö tv ö ze te i és k a ro sszé riaacé l
1 . táblázat

A n y a g A  — G 3 A - U 2 G 211 7  — T 4* 2 9 0 1 — T 4*
K a ro s z -

sz é r ia a c é l

J e l le m z ő k

Ö tv ö z ö k  C u , %  ..............................................................
Mg, % ..................................................

< 0 ,1 2 ,0  — 2,8 2 ,0  — 2,8 2,2
2 , 5 - 3 , 7 0 , 3 - 0 , 7 0 , 3 - 0 , 7 0 ,6

Mn, % ..................................................
Szakítószilárdság, R, kg/mm2 . . . .  7 ..................

0 , 1 - 0 , 7  
22

< 0 ,2 < 0 ,2
29 34 35

R u g a lm a s s á g i  h a t á r  (0 ,2 % ), E, k g /m m 2 .............. 8 17 23 20
N y ú lá s ,  A , %  ................................................................ 28 29 26 50
K e m é n y s é g  a l a k í t á s  e lő t t ,  B r in e ll  ......................... 48 7 75 85 110
A la k í th a tó s á g

a n iz o t r ó p ia  e g y ü t t h a t ó :  r ....................................
a l a k í th a tó s á g i  e g y ü t t h a t ó :  n  ..............................

Faj sú ly , g/cm 3 ..............................................................

0 ,5 8
0 ,2 7
2 ,66 2 ,75

0 ,5 8  
0 ,2 5  

~  2 ,8

0 ,63  
0 ,25  

~  2 ,8 8

L ’U s in e  N o u v e l le  1 9 7 5 . 14 . s z . é s  B a r r a n d  P . ,  G a d e a u  K . : L ’A lu m ín iu m  a la p j á n
* T 4 = a  f e s té s  u t á n i  n o r m á l i s  f e lh a s z n á lá s  á l l a p o t á n a k  fe le l  m e g  (1 ó r a  a l a t t  3 0  ° C -ró l 1(10 °C -ra  h e v í tv e ,  3 h ó n a p o s  ö re g e d é s  u t á n )

J a p á n  titánszivacs te rm e lé s  1 9 7 4 -b en  e lé r te  a  8900 
t o n n á t ,  a m i  3 7 % -k a l  tö b b  a z  1973. é v i  te rm e lé s n é l ,  d e  
n e m  é r i e l a z  1970. é v i r e k o r d ró s z le te t ,  a  9200  t o n n á t .

M e ta l  B u l l e t in  1 9 7 5 . 5 9 7 1 . sz .

*

A z U S A  u tá n  Svédországban a  le g n a g y o b b  a z  e g y  fő re  
j u t ó  a lu m ín iu m fo g y a s z tá s .  A z 1974. é v i  150 e t  fo g y a s z 
t á s  18 ,3  k g /fő  é r t é k e t  a d .

M e ta l  B u l l e t in  1 9 7 5 . 5 9 7 1 . sz .

*

A C h ry s le r  k o n s z e rn  k é t  ú j fe lh a s z n á lá s i  te r ü l e te t  t a 
l á l t  a z  a lu m ín iu m  s z á m á r a  a z  a u t ó g y á r tá s b a n .  A  K e i- 
n ő id  5 1 8 2 -0  t íp u s ú  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l  k é s z í t ik  a  k a t a 
l i t ik u s  kipufogógázátalakító k ő p a jz s á t  é s  a  féktárcsa 
o la jfo g ó  p a j z s á t .  E z  7 k g  s ú ly m e g ta k a r í t á s t  j e le n t  az  
a c é l la l  s z e m b e n . A z a u t ó g y á r t á s b a n  to v á b b i  a l k a t r é 
s z e k e t  f o g n a k  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l  g y á r ta n i ,  íg y  p l. 
a j t ó k a t ,  k u p a k o k a t ,  k a r o s s z é r ia te tő k e t  és  g é p a lk a t 
r é s z e k e t .

M e ta l  B u l l e t in  1 9 7 5 . 5 9 7 2 . s z .
*

A z  I n s t i t u t  d e s  P r o d u c te u r s  d e  F e rs o -A ll ia g e s  d ’E u -  
ro p e  O c c id e n ta le  p á l y á z a to t  h i r d e t e t t  a  f e r ro s z il íc iu m  és 
f é m sz ilíc iu m  g y á r t á s a k o r  e l s z ív o t t  é s  ö s s z e g y ű j tö t t  S i 0 2 
p o r  g a z d a s á g o s  f e lh a s z n á lá s á r a  ( P á ly a d í j  10 00 0  s v á jc i  
f r a n k ) .  A  s z i l íc iu m g y á r tá s  p o r a  94—9 8 %  S iO ,- t  a  7 5 % -o s  
F e S i-g y á r tá s é  86 — 9 2 %  S iO a- t t a r t a lm a z .  Ä  p o r  s z e m 
c s e m é re te  7 0 % -b a n  0 ,1  fim  a l a t t  v a n ,  2 5 %  e s ik  a  0 ,1  — 
0 ,2 , f i m  t a r t o m á n y b a .  S z e n n y e z é s k é n t G  v a n  a  p o r b a n ,  
m e ly n e k  la z a s ú ly a  a  p o r le v á la s z tó  u t á n  150 — 200  k g /m 3 
a  g y ű j tő s i ló b ó l  250 — 300 k g /m 3.

A  k e le tk e z ő  m e n n y is é g  ü z e m e n k é n t  v á l to z ó  é v i 1 — 30 
e t- ig .  T o v á b b i  r é s z le te k  m e g tu d h a tó k  a lá b b i  c ím e n

I P F E O ,  B o i te  P o s ta l e  54 3 0 , M id d e l th u n g s g a te  27 . O slo  
3 , N o rw a y

R a m u n ia ,  a  m a la y s ia i  b a u x i tb á n y a tá r s a s á g  le a k a r j a  
á l l í t a n i  b a u x i tb á n y á s z a tá n a k  n a g y r é s z é t  é s  a  jö v ő b e n  
c s a k  J a p á n b a  s z á n d é k o z ik  e x p o r tá ln i .  1 9 7 4 -b en  M a la y 
s ia  b a u x i tb á n y á s z a tá n a k  k a p a c i tá s á b ó l  a  R a m u n ia  
t á r s a s á g  500 e t -v a l ,  a z  S E  A s ia  B a u x i te s  800  e ţ - v a l  
r é s z e s e d e t t .  A  té n y le g e s  te rm e lé s  a z o n b a n  c s a k  1000 e t  
v o lt .

M e ta l  B u l l e t in  1 9 7 5 . 5 9 7 2 . sz .
Я .  w.

*

A tő k é s  v ilá g  a lu m ín iu te r m e lé s e  c s ö k k e n ő  te n d e n c iá t  
m u t a t  a z  International Prim ary A lu m ín iu m  Institu te  
je le n té s e  s z e r in t .  A z  1975 j a n u á r i  é s  f e b r u á r i  k o h ó a lu -  
m ín iu m te rm e lé s  k is e b b ,  m in t  a z  e lő ző  é v  a z o n o s  id ő s z a 
k á b a n  é s  a z  1974 d e c e m b e r i  941 e z e r  to n n á s  t e r m e lé s t  
1975 j a n u á r b a n  919  ez e r , f e b r u á r b a n  p e d ig  787 e z e r  
t o n n a  te rm e lé s  k ö v e t te .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 5 . 4 . f .  3 2 0  o .
*

A  csehszlovák K o v o h u te  á l la m i v á l la l a t  ú j  a lu m ín iu m  
f ó l ia h e n g e r m ü v e t  l é t e s í t e t t  Bridlicnán, a m i  rö v id e s e n  
ü z e m b e  k e r ü l .  E z  fo g ja  fe d e z n i a  c s e h sz lo v á k  é le lm isz e r-  
ip a r  c s o m a g o ló  fó lia s z ü k s é g le té t .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 5 . 4 . f . 3 2 1 . o.
*

A z angol A L C A N  B o th  s z e rz ő d é s t  k ö t ö t t  100 t o n n a  
n a g y s z i lá r d s á g ú  a lu m ín iu m le m e z  s z á l l í tá s á r a  a z  o la sz  
to r in ó i  A e r i ta l ia  cég g e l. E b b ő l  a  le m e z b ő l ű r la b o r a t ó r iu 
m o t  é p í te n e k .  E u r ó p á b a n  ez  a z  e lső  ily e n  a lk o tá s  le sz  é s  
1 9 8 0 -b a n  k ü ld ik  a  v i lá g ű rb e .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 5 . 4. f .  32B.
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Jugoszlávia  a  l e g ú j a b b  t e r v e k  s z e r i n t  1 9 8 6 - ig  a z  a lá b b i  

t e r m e lé s i  s z i n t e k e t  k í v á n j a  e lé r n i :
t i m f ö l d  2  m i l l i ó  t o n n a ,
a lu m ín i u m  40 0  e z e r  t o n n a ,
h e n g e r e l t  a lu m .  2 0 0  e z e r  t o n n a .

A lu m ín iu m ,  1 9 7 5 . 5 . f .  3 7 8 . o .
*

A  jap á n  a lu m ín i u m k o h ó k  t e r m e lé s e  1 9 7 4 - b e n  u g y a n  

2 % - k a l  n ö v e k e d e t t  a z  1 9 7 3 .  é v i  é r t é k h e z  k é p e s t ,  d e  a z  
a lu m ín i u m  f é l g y á r t m á n y g y á r t á s  t e l j e s í t m é n y e  1 7 ,4 % -  
k a l  e s e t t  v i s s z a  a z  a lá b b i a k  s z e r i n t  ( t o n n á b a n ) :

T e r m e l é s 19 7 4 1 9 7 3 V á l t o z á s

% - b a n

A l u m í n i u m  f é l g y é r t m á n y .............. ___  1 1 58  344 1 4 0 2  3 89 — 1 7 ,4
E b b ő l  l e m e z ........................................................... ___  1 8 8  127 2 4 3  0 95 — 2 2 ,6

s z a l a g  ....................................................... ___  1 7 0  3 9 0 1 88  9 3 3 — 9 ,8
t á r c s a  ....................................................... ___  3 3 1 9 2 44 3 43 — 25,1
h e n g e r e l t  ö s s z e s ............................ . . . .  3 9 1  70 9 4 7 6  371 — 1 7 ,8
c s ő  .............................................................. 2 6  8 0 8 2 0  2 7 0 — 8 ,4
r ú d ............................................. ___  27  0 7 2 28  4 3 0 — 4,8
i d o m o k  .................................... ___  6 0 3  92 7 7 1 6  6 8 8 — 1 5 ,7
h u z a l o k .................................................... ___  17  0 0 8 2 2  2 6 4 — 2 3 ,6
s a j t o l t ,  h ú z o t t  ö s s z e s  . . . . ___  6 7 4  8 1 5 7 9 6  6 5 2 — 1 5 ,3
k o v á c s o l t  d a r a b o k ..................... -----  1 9 8 0 1 9 89 — 0 ,5
v e z e t ő  a n y a g o k  ............................ -----  8 9  8 4 0 127 371 — 2 9 ,5

A lu m ín iu m , 1975. 5. f . 373. o.
K . J .

*

A  v ilá g o n  b á n y á s z o t t  bauxit m e n n y is é g e  1 9 7 4 -b en  
5 % - k a l  h a l a d t a  m e g  a z  e lő ző  é v i t ,  é s  77 m illió  to n n á t  
é r t  el.

A z e lső d le g es  alumíniumtermelés 1974 e lső  fe lé b e n  
8 % -k a l ,  a  m á s o d ik  f é lé v b e n  4 % - k a l  h a l a d t a  m e g  a z  e lőző  
é v i  m e g fe le lő  id ő s z a k b a n  t e r m e l t  m e n n y is é g e t .  F r a n 
c ia o rsz á g  50 00 0  to n n á v a l ,  a z  N S Z K  100 00 0  to n n á v a l ,  
N o rv é g ia  30 00 0  to n n á v a l ,  K a n a d a  100 0 0 0  to n n á v a l  
t e r m e l t  t ö b b e t  a z  1 9 7 3 -as  é v in é l.

A  kereslet n ő t t  u g y a n  1 9 7 4 -b en , d e  n e m  é r t e  e l a z  
u tó b b i  é v e k  8 — 1 0 % -o s  r á t á j á t ,  c s u p á n  5 % -o t .  A z é v  
e lső  fe lé b e n  u g y a n  r o h a m o s  ig é n y n ö v e k e d é s  v o l t  t a p a s z 
t a lh a t ó ,  a  m á s o d ik  fé lé v b e n  a z o n b a n  ez  je le n tő s e n  v is s z a 
e s e t t .  A z , h o g y  a z  1 9 7 3 -as  1 5 % -o s  f e lh a s z n á lá s n ö v e k e d é s  
i ly e n  m é r t é k b e n  is  f o ly t a tó d o t t ,  v á r a t l a n  v o lt ,  t e k in tv e  
a z  a lu m ín iu m  k é t  fő  f e lv e v ő  te r ü l e té n e k  — a z  é p í tő ip a r 
n a k  é s  a  j á r m ű ip a r n a k  — te rm e lé s v is s z a e s é s é t .

A  je le n tő s e b b  b a u x i t t e r m e lő  o rs z á g o k  te rm e lé s e  az  
e lm ú l t  k é t  é v b e n :  (m illió  to n n á b a n )

A u s z t r á l i a ....................................
F r a n c i a o r s z á g .............................
G ö rö g o rsz á g  ................................
Guayana ................................
Jamaika ................................
Surinam ................................
M á s o rs z á g o k  .............................
S z o c ia l is ta  o r s z á g o k ..................
Ö s s z e s e n : ....................................

M e ta l  B u l l e t in  M o n th ly  1 9 7 5 . m á r c iu s

1973 1974

17 596 18 500
3 133 3 ,240
2 742 2 500
3 621 3 800

13 490 15 000
6 688 6 800

15 716 17 000
9 900 10 200

72 886 77 040

*

A z International P rim ary A lu m ín iu m  Institu te  ( IP Á I)  
á l t a l  a  k ö z e lm ú l tb a n  k ö z z é te t t  je le n té s  s z e r in t  a  tő k é s  
v ilá g  a lu m ín iu m ta r ta lé k a i  j a n u á r  v é g é n  2 ,3 4  m illió  t o n 
n á t  é r t e k  e l, s z e m b e n  a z  1974 d e c e m b e r  v é g i 2 ,01  m illió  
to n n á v a l .  (1 9 7 4  j a n u á r  v é g é n , 1 ,38  m illió  to n n a  v o lt) .  
E z  é v  j a n u á r  f o ly a m á n  K e le t-Á z s ia  (fő leg  J a p á n )  t a r t a 
lé k a i  n ö v e k e d te k  a  le g n a g y o b b  m é r té k b e n ,  310  0 0 0  t o n 
n á r ó l  354  0 0 0  to n n á r a ,  m íg  N y u g a t - E u r ó p á é  5 7 4  000  
to n n á r ó l  660  000  t o n n á r a  n ő t te k .  E g y e d ü l  L a t in -A m e -  
r ik a  c s ö k k e n te t te  a  f e lh a lm o z o t t  a lu m ín iu m  m e n n y is é g é t  
45  0 0 0  to n n á r ó l  41 0 0 0  to n n á r a .

A  tő k é s  v ilá g  a lu m ín iu m  te rm e lé s e  f e b r u á r  f o ly a m á n  
je le n tő s e n  c s ö k k e n t  é s  c s u p á n  787 0 0 0  t o n n á t  é r t  el 
(1973  f e b r u á r  ó t a  a  le g a la c s o n y a b b  h a v i  te rm e lé s  764 000  
t o n n a  v o lt) .  A  le g je le n tő s e b b  c s ö k k e n é s  É s z a k - A m e r i 
k á b a n  t ö r t é n t  j a n u á r h o z  v is z o n y í tv a :  447  000  to n n á r ó l  
366 0 0 0  to n n á r a .  (1 974  f e b r u á r j á b a n  419  0 0 0  to n n a  
v o lt .)

A z  1 9 7 4 -b en  e g y e s ü l t  M o n ta n w e r k e  B r ix le g g  és  a  
r a n s h o f e n i  V e re in ig te  M e ta ll  w e rk e  v á l la l a t  t e v é k e n y s é 
g é n e k  a  s ú ly p o n t ja  m é g  m in d ig  a z  a lu m ín iu m  te rm e lé s e n  
v a n ,  a m e ly  a  fo rg a lo m  m in te g y  5 6 % - á t  te s z i  k i.  A  v á l 
l a l a t  a  jö v ő b e n  is  to v á b b i  fo rg a lo m n ö v e k e d é s s e l  sz á m o l, 
a  k ö v e tk e z ő  é v e k b e n  e z t  á t l a g  1 5 % -r a  b e c s ü lik . A z  ösz- 
sz e s  fo rg a lo m  e z á l ta l  3 ,4 -rő l 6 ,9  m il l iá rd  ö S -re  e m e lk e d ik . 
E z e k e t  a z  o p t im is ta  k i l á t á s o k a t  m in d e n e k e lő t t  a  to v á b b -  
é s  v é g fe ld o lg o z á s  t e r ü l e té n  m u ta tk o z ó  e r e d m é n y e k re  
a la p o z z á k .  M iu tá n  a z  e lm ú l t  é v e k b e n  s o r  k e r ü l t  tö b b  
n a g y  t e r v  m e g v a ló s í tá s á r a ,  1 9 7 5 -b e n  u to ls ó  a lk a lo m m a l 
v á r h a tó k  n a g y o b b  b e r u h á z á s o k .  A z e z t  k ö v e tő  é v e k b e n  
a  b e r u h á z á s o k  je le n tő s e n  v is s z a e s n e k  m a jd .  A  n a g y  
t e r v e k  k ö z ü l  j e le n tő s  a  b e r n d o r f i  d r ó t -  é s  k ö té lg y á r ,  
a m e ly  1 9 7 7 -b en  lé p  ü z e m b e  é s  200  m illió  ö S -Ье k e r ü l t  és 
a  B r ix le g g  á l t a l  t e r v e z e t t  h u z a l-b e re n d e z é s .  A  te r v e k b e n  
n e m  s z e re p e l  ú j e le k tro liz á ló  k á d  é p í té s e ,  m iv e l  tö b b  
k é rd é s , íg y  a  f in a n s z íro z á s ,  a  te le p h e ly ,  a z  e le k tro m o s  
e n e r g ia  á r a ,  a  r e n ta b i l i t á s  é s  a z  e s e tle g e s  k ü lfö ld i  r é s z 
v é te l  m é g  n e m  t i s z tá z o t t .

D ie  P r e s s e  1 9 7 5 . m á r c iu s  2 7 .
H . w .

*

A  lo n d o n i H e a d  W r ig h ts o n  P ro c e s s  E n g in e e r in g  L td  
é s  a  S o u te r n  P e r u  C o p p e r  C o rp . 10 m io  $ é r t é k ű  b e r e n 
d e z é s  s z á l l í tá s á r a  k ö t ö t t e k  s z e rz ő d é s t  a  C u a jo n e - i  r é z 
m ű h ö z . A z 1 9 7 6 -b a n  in d u ló  ü z e m  170 e  s h o r t  to n /é v  
( =  154 ,2  e t)  n y e r s r é z  g y á r t á s i  k a p a c i tá s s a l  a  v i lá g  e g y ik  
le g n a g y o b b  r é z te r m e lő je .

A  H e a d  W r ig h ts o n  á l t a l  t e r v e z e t t  ü z e m  ö ssz es  b e r e n 
d e z é s e it  a z  E g y e s ü l t  K ir á ly s á g b ó l  s z á l l í t já k .

M ine a n d  Q u a rry  1975. 3. sz .
*

A z  O P E C  á t ü t ő  s ik e re  L atin-Am erika  n y e r s a n y a g te r 
m e lő  é s  a g r á r o r s z á g a i t  is  n y e r s a n y a g e x p o r t j u k  k o o r d i 
n á l á s á r a  k é s z te t te .  A  la t in - a m e r ik a i  b a u x i t te r m e lő  o r 
s z á g o k  je le n tő s  s ik e r e k e t ,é r t e k  el. Jam aika , Surinam e, 
Guayana és D om inika, É s z a k - A m e r ik a  s z ü k s é g le té n e k  
9 0 % - á t  fe d e z i. J a m a i k a  é s  G u a y a n a  k e d v e z ő  p o z íc ió t  
h a r c o l t  k i  a  n a g y  a m e r ik a i  k o n s z e rn e k k e l ,  a z  A lc a n -n a l ,  
a  R e y n o ld s - s z a l  é s  le á n y v á l la la ta ik k a l  s z e m b e n . J a 
m a ik a  a z  a d ó e m e lé s  t a k t i k á j á t  v á l a s z to t ta ,  é s  a  m ú l t  
é v b e n  a  b a u x i t te r m e lé s b ő l  s z á r m a z ó  b e v é te le i t  m e g h é t-  
s z e re z te ,  a m e ly  e lé r te  a  185 m illió  $ - t .  G u a y a n a  a z  á l l a 
m o s í tá s o k  m e l le t t  d ö n tö t t ,  é s  e z t  1974 . d e c e m b e r  3 1 -ig  
v é g r e h a j to t ta .

A z I n t e r n a t i o n a l  B a u x i t  A s s o c ia t io n  ( IB A )  K in s to n -  
b a n  r e n d e z i  b e  i r o d á j á t .

D ie P resse  1975. m árcius 19.
*

T e r v e k  s z e r in t  Guinea b a u x i t te r m e lé s e  a z  1970-es 
é v e k  v é g é re  30 m illió  t o n n á t  fo g  e lé rn i .  A z  o r s z á g  je le n 
leg i te rm e lé s e  6 m illió  to n n a ,  d e  tö b b  b á n y a  n y i t á s á t ,  és  
a  m e g le v ő k  b ő v í té s é t  t e rv e z ik .  A  C ie d e  B a u x i te  d e  
G u in ó e  je le n le g i 4 ,5  m illió  to n n á s  te r m e lé s é t  9 m illió  
t o n n á r a  n ö v e li . A  s z o v je t  s e g íts é g g e l k ié p ü lő  k in d ia i  
b á n y á b ó l  2 m illió  to n n a /é v i  k i te r m e lé s  v á r h a tó .

A z  arab-guineai k ö z ö s  t e r v  9 m illió  t o n n a  b a u x i t  f e l 
s z ín re  h o z a ta l á t  t ű z t e  k i  cé lu l. T o u g e - b a n  a z  Alusuisse, 
D a b o la b a n  a  jugoszláv Energoinvest vállalat s e g ítsé g é v e l 
ö ssz e se n  10 m illió  t o n n a  te rm e lé s é r e  s z á m í ta n a k .

M e ta l  B u l l e t in  1 9 7 5 . m á r c iu s  14.

*

A z  A lc o a  v á l la l a t  k ia d á s a i t  a z  e lm ú l t  é v i  355 m illió  
d o l lá r r a l  s z e m b e n  e r r e  a z  é v r e  415  m illió  $ - ra  te rv e z ik .  
A z  1 9 7 5 -re  e lő i r á n y z o t t  ö ssz eg  n a g y  r é s z é t  a z  A nder- 
sonban é p ü lő  e lső d le g e s  a lu m ín iu m k o h ó ra ,  i l le tv e  a  
M assena-i k o h ó  f e lú j í t á s á r a  f o r d í t j á k .  60 m illió  $ - t  k ö r 
n y e z e tv é d e lm i in té z k e d é s e k r e  te rv e z n e k .

A z A lc o a  a  je le n le g i  a lu m ín iu m p ia c i  p a n g á s  e l le n é re  
1 9 8 0 -ig  á t l a g b a n  é v i 6 % -o s  a lu m ín iu m ig é n y -n ö v e k e d é s -  
se l s z á m o l.

M e ta l  B u l l e t in  1 9 7 5 . m á r c iu s  2 5 .

*
M e ta l  B u l l e t in  1 9 7 5 . m á r c iu s  18 .

H . w .

384 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 8. sz.
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Ж У Р Н А Л  ГОРНОГО Д Е Л А  И М ЕТА Л Л У РГИ И  М Е Т А Л Л У Р Г И Я  
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д - р  Й о ж еф  Вере:  Н а сто я щ ее и б у д у щ ее  ж и зн ен 
н ы х  усл ови и  ..............................................................  С В8 Б

О бесп ечен и е бы стр о'р астуш его  человечества пи 
тательным и п родук там и  настаи вает на сильном  
р азвитии агр отехн и к и  и на увел и чен и и  п лодот 
ворн ой  почвы. Мы д о л ж н ы  бы ли бы строго бе 
речь зан ов о  не создаю ш и еся  м инералны е м ате
риалы , руды  в аж н ы х м еталлов и ф осильны е н о 
сители эн ер ги и . П отр ебн ости  эн ер ги и  м ож н о  
удов л етв ор и ть  и сп ол ь зов ан и ем  сол н ечн ой  эн ер 
ги и  и отчасти атом ной эн ер ги и . С оздан и е ч ел о 
в еч еск и х  ж и зн ен н ы х  усл ов и и  д л я  б у д у щ и х  н а 
ции т р еб у ет  больш ие у си л и я  дл я  н а у ч н о -т ех н и 
ческ ого и обш ествен н ого р азви ти я .

Д - р  О т т о Ф аркаш :  Н ек отор ы е в оп р осы  и сп ол ь 
зов ан и я  СО в дом ен н ой  п е ч и ...............................  С 3 8 9

А втор и ссл ед у я  теор ети ческ и  возм ож н ы е, а дл я  
отечественны х ш ихт м аксим альны е зн ач ен и я  
и сп ол ь зов ан и я  СО, на основе уп р ош ен н ы х в есо 
вы х у р авн ен и и  дом ен н ой  печи, п ри н и м аякво вни 
м ание и зм енен и е тем п ер атур ы  дутья  и ’ дом ен 
ного газа  оп р едел я ет  зави си м ость  Cg =  f(7?c o ). 
П осл е этого  о п р е д ел я ет  м аксим альны е зн ач ен и я  
рс о  при тем п ер атур е д у т ь я ;8 0 0 — 1400 °С, дом ен 
ного га за  2 50  °С при удел ь н ом  к оличестве ш лака  
8 0 0  кг и при удел ь н ом  удал ь я ем ом  к оличестве  
к и сл ор ода  387 , 55  кг.
П риведены  данны е по рс о  и\ у д ел ь н о м у  р а с х о д у  
топлива нек оторы х отечественны х и д р у ги х , р а 
ботаю щ и х в бол ее бл агоп р и я тн ы х у сл о в и я х  д о 
м енны х печей и ук азан ы  в о зм о ж н о сти  б ол ее эф 
ф ективного и сп ол ь зов ан и я  СО.

Д - р  Х о р в а т  Я н о ш — Г а р д о н и  Ш а н д о р — Сюч А м б -  

р у ш — Сюч Э м и л :  В зя и м осв я зь  м еж д у  осн ов н о 
стью , степ ен ью  ок и сл ен н ости  и степ ен ь ю  вос 
стан ав л и в аем ости  а г л о м е р а т а .............................  С 393

А вторам и в м н огосер и й н ы х'оп ы тах и сследованы  
ф и зи к о-м етал л ур ги ческ и е свойства агл ом ератов , 
п рои зв оден н ы х в эк сп ер и м ен тал ьн ы х к овш ах. 
Н ай ден а  одн озн ач н ая  зави си м ость  м е ж д у  сте 
пеням и ок и сл ен н ости  и в осстан авли ваем ости . 
А вторы устан ов и л и , что в отличие от р асп р ост 
р ан ен н ого  на практике и в л и тер атур е м нения  
осн овн ость  играет р оль  в ф орм ировании степ ен и  
восстан авли ваем ости  лиш ь к освен н о. Эта роль  
ск азы вается  в том, что р астущ ее количество  
ок и си  к ал ц и я  сп о со б ст св у ет  в озн и к н овен и ю  
ок и си  ж е л е за  и 'е е  соеди н ен и й , к отор и е восста 
навливаю тся легче.

Л а й о ш  К о з м а — Го нд а  К а л м а н н е — А н д о р  В о л л а к —  
Ш андор  Ж и л а :  О тк ры тая , к ом п ен сац и он н ая  
б езо б л о й н а я  ш т а м п о в к а ........................................  С 3 95

П осле п р ов еден и я  тщ ательны х испы тании сп е 
циалисты  И н сти тута м аш и н остр ои тельн ой  т ех 
н ологии  дл я  объём ной ковки р азр а б о т а л и  п о 
др о б н у ю  техн ол оги ю  откры той, к ом п ен сац и он 
ной  безо б л о й н о й  ш тамповки. В став к у  вводятся

н ебол ьш ого р азм ер а каналы  и в п осл едн ем  этап е  
ш тамповки избы точны й м атериал п оп адает  в эти  
каналы . П осле ш там повки, п ри  вер хн ем  дв и 
ж ен и и  ш там повочной гол овк и  н ак опленны й в 
к а н а л а х  избы точны й м атериал о т р еж ет ся . Н о 
вый м етод п ри води т к зн ач и тел ь н ом у с б е р е ж е 
нию осн овн ого  м атери ал а и разм ерноточны м  
продуктам .

Б е л а  Г абор:  Р азв и ти е водного х о зя й ств а  в м етал 
л у р ги и  и о х р а н а  о к р у ж а ю щ ей  с р е д ы ..............  С 3 99

П риведены  тен ден ц и и  разви ти я водн ого х о зя й 
ства м етал л ур ги ч еск и х  зав одов . Г л авн ой  цел ью  
я в л я ется  ум ен ьш ен и е количества н аступ аю щ ей  
на за в о д  воды и за г я зн и тел ей , п оп адаю щ и х в 
при р одн ы е воды. К ачественны е и коли чествен 
ные п отр ебн ости  отдельны х зав одов  надо удов-  
летварить при  повы ш енном  собл ю ден и и  б ез 
оп асн ости  т р у д а . П р и веден и е сам ы х р езу л ь т а 
тивны х реш ении.

Ф р а н т и ш е к  Б л а ш ц и к — Эден Сабо:  В л и ян и е по и с 
п ы тан и ю  на р азр ы в  тех н о л о ги и  п ок р ы ти я  ол о 
вом на г л у б о к у ю  в ы тя ги в аем ость  ст а л ь н ы х  
л е н т ................................................................................  С 4 0 2

О ценка гл у б о к о й  вы тяги ваем ости стальны х  
л ен т  покры ты х оловом  по испы танию  на р а з 
рыв. С точки зр ен и я  оценки гл у бок ой  вы тяги 
ваем ости  стальн ы х лент, покры ты х оловом  не 
ц ел есообр азн ы  испы тания, п роведенны е одн о 
осны м р а ст я ж ен и ем . С ледует приним ать во вни 
м ание зн ач ен и я  п ок азател ья  уп р оч н ен и я  и п ла 
стической  ан и зотр оп и и .

Д - р  Ю хас А д а м :  В оп р осы  р азв и ти я  алю м иниевой  
п р ом ы ш л ен н ости  В Н Р ..........................................  С 4 1 5

Д л я  того, чтобы и зуч ать  актуальны е вопросы  
вен гер ск ой ал ю м и н и евой п р ом ы ш л ен н ости  в  с у щ 

н о с т и ,  н еобходи м о обрисовы вать зан и м аем ое  
нам и м есто в м ировой  алю м иниевой  пром ы ш лен 
ности , а т а к ж е  и сходи ть  и з состоя н и я  отдельны х  
т ех н о л о ги ч еск и х  ф аз, соответствую щ и х п робл ем  
и в о зм о ж н ы х  р еш ений.

Д - р  З а м б о  Я н о ш :  Т ехн и чески й  п р огр есс в алю м и 
ниевой  п р ом ы ш л ен н ости  .................................... С 4 2 2

А втор дает  ан а л и з состоян и я  техн и ч еск ого  п р ог 
р есса , а т а к ж е нам ечает его перспективы  по р а з 
личны м сек тор ам  алю м иниевой  пром ы ш лен 
ности.

Л асло  Г у р у б и :  И ссл едов ан и е ж а р о ст о й к и х  п роф и 
лей п ротив стек л о р асп лавн ой  к о р р о з и и ___ С 4 2 9

П р иведенны е р езул ьтаты  доп ол н я ю т наш и зн а 
н и я о м ехан и зм е р аствор ен и я  ж а р о ст о й к о го  м а 
т ер и ал а  в стек ол н ом  р асп лаве. П р едлагаем ы й  
м етод м о ж ет  быть и сп ол ьзован  д л я  и ссл едован и я  
вл и я н и я  д о бав ок  на составны е типы ж а р о ст о й 
к и х  м атери ал ов.
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É letkörülm ényeink jelene és jövője
D r .  V E R Ő  J Ó Z S E F  a k a d é m ik u s  

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t
D K :  339 .1

A  jelenleg gyorsan szaporodó emberiségnek élelem
mel való ellátása az agrotechnika erőteljes fejleszté
sét, a termőterület növelését kívánja. A  meg nem  
újuló ásványi nyersanyagokkal, a fontos fémek ér
veivel, a fosszilis energiahordozókkal szigorúan ta 
karékoskodnunk kellene. A z  energiaigények kielégí
tése részben a nap sugárzási energiájának haszno
sítása, részben pedig korszerű atomerőművekkel 
oldható meg. A  jövő nemzedékek emberhez méltó 
életfeltételeinek megteremtése nagyon nagy erőfeszí
téseket kíván a tudom ány és technika fejlesztése és a 
társadalmi haladdá megvalósítása céljából.

Létfontosságú szükségleteink

Az em beri méltósághoz illő élet fo lytatásához 
kell az egészségre nem ártalm as term észeti kö r 
nyezet, továbbá kellő mennyiségű anyag és ener 
gia. Az anyag egyik részét táp lálék alak jában  vesz- 
szük magunkhoz, biológiai energiaszükségletünk 
fedezése céljából, nagyobb részéből pedig ruháza 
tu n k a t, lakásunkat, m unkaeszközeinket, továbbá 
a  közlekedést, m űvelődést, szórakozást szolgáló 
létesítm ényeket és berendezéseket készítjük. E n er 
g iára a nyersanyagoknak használhatóvá tétele, a 
tápláléknak  szánt term ékek term elése, az ipari 
term elés, fű tés, világítás, a hírközlés és szállítás 
üzemének fenn tartása  céljából van  szükségünk fő 
leg hő- és villamos energia alakjában.

A technika fejlődésével hatalm asan  m egnőtt az 
igényünk a  felsorolt javakban. Nagyon elégedet
lenek volnánk, ha úgy kellene élnünk, ahogyan még 
a  nagyapáink is éltek.

U gyanakkor az igénylők és fogyasztók szám a is 
gyorsabban n ő tt, m in t a tö rténelem  folyam án b á r 
m ikor; ez tűn ik  ki az 1. ábrából, az em beriség lét-

* Előadásként elhangzott a Siófokon ta rto tt VIII. 
Anyagvizsgáló Napokon jún. 3-án.

szám ának 1000 év a la t t  bekövetkezett növekedé 
séből.

Az egyéni igények és az igénylők létszám ának 
együttes növekedése m ia tt m inden fontosabb 
anyagot egyre nagyobb mennyiségben fogyasz
tunk . Példaképpen a  2. ábrában az acél és az a lu 
m ínium  term elésének és fogyasztásának ad a ta it 
á llíto ttam  össze az u tóbbi 100 évre vonatkozóan.

Hasonló változás sok más anyag fogyasztásában 
is) volt. E z azzal a  következm énnyel is já r t , hogy 
egyre mélyebben kell belenyúlnunk a  Föld  k in 
cseskam rájába, felidézve az t a  veszélyt, hogy ez 
a  nagy kam ra is előbb-utóbb kimerül. A nagy 
mennyiségű anyag feldolgozása és az ugyancsak 
roham osan növekvő energiaterm elés egyre több  
k á rt tesz a term észeti környezetben, am it még 
fokoz az eredeti növényzet, főleg a  nagy erdőségek 
irtása.

1. ábra. A  Föld lakossága a második évezredben
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2. ábra. A  világ a lum ín ium  és acéltermelése

Ezek azok a  változások és folyam atok, amelyek 
m ia tt m ár a következő nem zedékek életfeltételé 
nek alakulása az érdeklődés középpontjába került.

A z  é l e lm e z é s  j ö v ő j e

1974-ben m ár 4 m illiárd em ber é lt a Földön, az 
évi szaporulat 75— 80 millió, m integy 2%. H a 
tovább is ilyen ü tem ben szaporodunk, 30 év m úlva 
7,5— 8 milliárd, 60 év m úlva pedig 15 m illiárd em 
berrel szám olhatunk.

E gy em ber élelme 0,4, ha m egm űvelt terü leten  
terem  meg. Jelenleg 1,4 milliárd ha-on, a Föld 
egész felszínének közel 3% -án, a  szárazföldnek 
pedig nem egészen 10% -án fo ly tatunk  élelmet te r 
melő gazdálkodást (3. ábra). Egyszerű szám vetés 
nek az az eredm énye, hogy csak 3,5 m illiárd ember 
élelme terem  meg, vagy 500 miihóé azonban máris 
hiányzik. E zt igazolja az ENSZ Élelmezési és 
Földm űvelésügyi Szervezetének megállapítása, 
hogy a  fejletlen és fejlődő országokban élő 2,5 mil
liárd em ber 20% -a krónikusan éhezik, 60% -a pe 
dig egyoldalúan táplálkozik . Ehhez az is hozzájá 
ru l, hogy az emberiségnek 1/3 része az élelemkész
letnek 2/3 részét fogyasztja el.

A máris kritikus élelmezési helyzet a  következő 
évtizedekben csak súlyosbodhatik. H a el akarjuk  
kerülni, hogy m inden évben több millió ember 
csak azért szülessen meg, hogy éhen haljon, m in 
den lehetőséget meg kell ragadnunk ennek megelő
zésére.

Az élelem -term elést elsősorban annak  a 2 mil
liárd  ha „szűzföldnek” felszántásával lehetne nö 
velnünk, am ely megm űvelhető volna vagy művel- 
hetővé tehető ; ezen a terü leten  további 5 milliárd 
em ber élelme terem hetne meg. E nnek érdekében 
eddig nem sok tö r té n t: az agrotechnikai művelés 
a la t t  álló terü le t nem nő, hanem  lassan csökken. 
A veszteséget szikesedés, karsztosodás, meg a n a 
gyobbodó lakótelepek, ipari és közlekedési léte 
sítm ények okozzák. Svájc művelhető területének 
10% -át fedi betonburkolat.

Másik lehetőséget az agrotechnika fejlesztése 
kínál, ha-onkinti term éseredm ények növelése. E rre 
főleg a  fejlődő országokban volna lehetőség, de 
súlyos akadály, hogy a fejlődéshez gépekre, m ű 
trágyára , öntözőm űvekre és sok energiára volna 
szükségük, m indezt azonban képtelenek a  sa já t 
anyagi erejükből előterem teni. Még számos fe jlett 
ország term éseredm ényeit is fokozni lehetne, h i 

szen például burgonyából 70 és 350 q/ha átlagokat 
em lítenek még a  legutóbbi évek jelentései is. Azt, 
hogy a világ élelemkészlete milyen ütem ben nö 
vekszik, nehéz m egállapítani, még nehezebb meg
jósolni; nagyon valószínű azonban, hogy a  fo 
gyasztók szám a gyorsabban nő, m int az elfogyaszt
ható  készlet.

Nem sok rem énnyel kecsegtet a  fogyasztók szá 
m ának csökkentése vagy legalább a  stagnálásra 
való törekvés sem. Nincsen olyan ország, am ely 
a  népességének csökkentését tekintené céljának, 
hiszen m inden em ber m unkaerőt, gazdasági é rté 
ke t is jelent. A népesedés politika m inden ország 
ban erre tö rekszik ; a  családtervezés lehetőségének 
megterem tése a  szaporodásnak ésszerű határok  
között ta r tá sá t célozza. A nagyobb gondot persze a 
fejletlen országok lakosságának évi 2,5%-os 60— 65 
milliós szaporodása jelenti. Ezekben az országok
ban  a sok gyerm ek a  szülők öregkori ellátásának 
biztosítéka.

3 . ábra . A  F ö ld  fe lsz ín é n e k  m egoszlása

Ebből következik, hogy a  szegény fejletlen o r 
szágok népének gyors szaporodása főként a gazda 
sági és társadalm i fejlődésük elősegítésével lenne 
mérsékelhető. Ez nyilván hosszú időt kíván.

A jövő problém ái közül az élelmezés látszik a 
legnehezebbnek. B iztosra vehető, hogy mindig 
több  lesz az eszkimó, m int a  fóka. Az első teendő 
nyilván az lehetne, hogy a  szűkös készletet az 
igénylők közt a lehető legm éltányosabban osszuk 
el. Nem is okos dolog, hogy az emberek kisebb, 
de jelentős része a nem  éppen veszélytelen tú ltáp - 
láltság következm ényei m ia tt szenved, am ikor 
százmilliók éheznek.

Az élelmet term ő te rü le t növelhető ugyan, de 
semmi esetre sem a  még 4 m illiárd ha erdőség rová 
sára. Tudnunk kell, hogy egyetlen bükkfa 60— 70 
em ber oxigénszükségletét term eli, az utolsó igazán 
nagy őserdő az Amazonas medencéjében pedig az 
összes emberek felét lá tja  el ezzel a  nélkülözhetet 
len életelixírrel. M ár m a is több C 0 2 ju t a légte 
rünkbe, m int am ennyit a meglevő növények fel
dolgozni képesek. A következő években még több 
szenet, olajat, földgázt fogunk elégetni, m int m a 
és még több C 0 2-vel terheljük  meg a  troposzférát. 
E zé rt az erdők, fák irtása  helyett feltétlenül azok 
szaporítását, a „zöld forradalom ” m egvalósítását 
kell célul kitűznünk.
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A meg nem úju ló anyagkészlet

A táplálékul használt, valam int néhány növényi 
eredetű egyéb anyag, például a fa és a gyapot kivé 
telével m inden más szükséges anyagot a Földnek 
véges készleteiből kell vennünk. Ezek az anyagok 
a szám ításba vehető rövid  idő a la t t  nem terem nek 
újra. A készleteknek valam ikor a végére érünk, 
annál előbb, minél többet használunk fel évente a 
készletből.

M ár többféle feltételezésből kiindulva kiszám í
to ttá k , m ennyi időre elegendő a legfontosabb ás 
ványi nyersanyagok készlete. A szám ítások ered 
ménye nagyságrendben nem  különbözik és nem  n a 
gyon vigasztaló. Száz évre van króm ból, vasból és 
kőszénből; legfeljebb 50 év a la tt viszont elfogy az 
alum ínium , a  réz, a higany, a cink, az ón és az 
ólom érckészlete, valam int a  kőolaj és a földgáz. 
Ma még elképzelnünk is nehéz, hogy 50 vagy 100 
év m úlva miképpen ta r th a tju k  fenn a mai techn i 
k án k at azok nélkül a  fémek nélkül, amelyek addig 
elfogynak.

A rra kell törekednünk, hogy ez a veszedelmesnek 
látszó időpont minél későbbre tolódjék. E nnek első 
lehetősége a fémekkel való legszigorúbb takarékos 
kodás mielőbbi megvalósítása. Ebből a célból a  fé 
mek hasznos tu lajdonságait, főleg azok terhelhető 
ségét, az elérhető legm agasabb szintre kell fokoz
nunk és a  szerkezetekben ki is kell használnunk, 
teh á t pontosan kell m éreteznünk és szerkezeteket 
felesleges súlytöbblet nélkül gyártanunk. V olta 
képpen nem is helyes szemlélet, hogy egy ország 
technikai fejlettségét az egy főre eső acél- vagy 
alum ínium felhasználással fejezzük k i; az ország 
technikai színvonaláról többet m ondana az olyan 
mérőszám, am ely m u ta tn á , hogy o tt  hány kg acél 
és egyéb anyag felhasználásával létesítenek egy 
ad o tt teljesítm ényű erőm űvet vagy m eghatározott 
m éretű  hidat.

A takarékoskodás másik lehetőségét kínálja a 
korróziós károk csökkentése és az elhasználódott 
gépek és egyéb szerkezetek fém anyagának regene 
rá lása és újrafelhasználása. Ezen a  téren  folyik 
ugyan m ár m ost is tevékenység, de azon jav ítan i 
még feltétlenül lehet.

Némi ta rta lék ra  is szám íthatunk. Ilyen ta rta lék  
az olyan szegény ércek és mellékterm ékek készlete, 
am elyeket m a még nem tudunk  gazdaságosan fel
dolgozni, a  jövőben azonban, ha m ár bőven lesz a 
jelenleginél olcsóbb energiánk, nyersanyagként 
szóbajöhetnek. Még nem ism ert mennyiségű ás 
ványi kincseket a  tengerfenék is rejtegethet. 
A Föld mélyében elhelyezkedő nagy fémtömeghez 
viszont egykönnyen nem férhetünk hozzá, m a leg
alábbis még nem lá tjuk  lehetséges-e egyáltalán.

Azokat a nem ásványi eredetű anyagokat, am e 
lyek az u tóbbi időben egyre szélesebb körben hasz 
nálunk fel fémek helyett, elsősorban a m ár vá lto 
zatos minőségű m űanyagokat, nem  szabad a kohá 
szati term ékek kellem etlen vetély társainak  tek in 
tenünk. Ezek olyan anyagok, am elyek a  nem hosszú 
időre elegendő fémkészleteink kim erülését ké 
sőbbre halasztják. íg y  nézve a dolgot, a fémekkel 
foglalkozó m űszakiaknak is érdekes, hogy a m ű 

anyagok gyártása  és felhasználása minél gyorsab 
ban  fejlődjék. Ennek azonban feltétele, hogy legyen 
elegendő mennyiségű alapanyag és energia.

Az energiaigények és azok kielégítése

Az energia-igények kielégítésének m ár m a is k i 
emelkedő jelentősége van, a jövőben még inkább 
így lesz. E rre  m u ta t az a körülm ény, hogy az 
energia fogyasztás évi 7— 8% -kal nő, sokkal gyor 
sabban, m int az emberek száma. A jövőben a jelen 
leginél több energiát igényel az agrotechnika fej
lesztése, teh á t az élelem-termelés fokozása, a  je 
lenleg még fel nem dolgozható nyersanyagok, pél
dául a szegény ércek feldolgozása, a  m űanyaggyár 
tás, egyéb hasznos szintetikus anyagok előállítása 
m olekulák összekapcsolásával; rem éljük, hogy si 
kerül mesterséges táplálékot, például fehérjét is 
gyártani. M indehhez használható  alakban, főleg 
villamos-energia form ájában kell m ajd az energia. 
A zt nagy mennyiségben, megszakítás nélkül folya 
m atosan és a  jelenleginél olcsóbban kell a  fogyasz
tókhoz e lju tta tn i.

Az em ber biológiai energiaszükséglete napi 2500 
kcal. Jelenleg világátlagban az energiafogyasztás 
ennek 15-szöröse, napi 37 000 kcal. A villam osener
giaszükségletet jelenleg egy főre szám ítva 2 kW  
erőm ű-teljesítm ény fedezi. Az egyéb földi javakhoz 
hasonlóan a fejlődő szegény és a fejle tt gazdag or 
szágok közt nagy különbség van. A fejletlen orszá 
gok lakóinak összes energiafogyasztása a  biológiai 
szükségletnek alig négy-ötszöröse, a  fejle tt orszá 
gok lakóié pedig annak 70—80-szorosa.

A villamosenergia termeléséről jelenleg közel 
8 m illiárd kW  teljesítm ényű erőm űvek gondoskod
nak, világátlagban egy főre te h á t 2 kW  teljesít 
mény ju t;  a fejle tt országokban az egy főre eső 
erőmű teljesítm ény viszont 10 kW .

A felsorolt adatokból kiszám ítható, hogy az em 
beriség jelenlegi energiaszükséglete évi 75000 TW h 
=  0,25 (Q/AQ =  300 000 TW h a számvetés megköny- 
nyítésére használt egység).

A jövő energiaszükségletét nem szabad szűk- 
m arkúan becsülnünk. A X X I. század elején v á r 
ható  8 m illiárd em ber ellátásáról gondoskodó erő 
m űvek kapacitása átlagban  feltehetően eléri a  fej
le tt országok jelenlegi 10 kW /fő értékét, az évi 
energiaszükséglet akkor a jelenleginek tízszerese, 
2,5 Q lesz. A század közepén 15 milliárd em bert 
30 kW /fő teljesítm ényű erőm űvek szolgálnak ki, 
évi 15 Q mennyiségű energiát szolgáltatva. Az 
em líte tt értékek bőven szám ítva az időszak utolsó 
évére vonatkoznak; valószínűleg jól megközelítjük 
a valószínű fejlődést, ha a  következő három  év ti 
zedben évi 1 Q, azu tán  pedig évi 10 Q összes ener 
giaszükségletet veszünk szám ításba. E nnek előte 
rem tése céljából részben kozmikus, részben meg 
földi energiaforrásokat vehetünk igénybe.

A kozmikus, de egyben m inden földi energia 
forrása a  Nap. Sugaraival bőkezűen on tja  Földünkre 
az energiát: m 2-kint 100 W , k m 2-kint 100 000  kW  
a  napsugárzás energiája. A X X I. század közepe 
tá já n  várható  30 kW /fő igényt és 300 fő /km 2 nép 
sűrűséget véve szám ításba, ennek a  sugárzási
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energiának 9% -a, 9000 kW /km 2 fedezhetné az em 
beriség teljes szükségletét. A N ap sugarainak fel
használható energiává való á ta lak ítása  azonban 
még m egoldásra váró  problém a; bá to rta lan  és leg
feljebb laboratórium i m éretűnek nevezhető próbál 
kozások vannak  ugyan, ezek azonban nem  szolgál
ta tn a k  szám ottevő mennyiségű felhasználható  ener 
giát. K érdésesnek látszik , hogy a  belátható  jövő 
ben lehet-e m ajd  elég nagy terü le teket sugár 
gyűjtő  tükrökkel beárnyékolni, hiszen a  N ap 
sugaraira az élővilágnak szüksége van.

A N ap sugarainak energ iáját felerészben fel
emészti a  víz körforgásban ta rtá sa . Az egyéb lég 
köri jelenségek, a  szél, a  hullám zás és áram latok 
a  N ap sugárzási energiájának nem  egészen 1% -át 
képviselik. Ez így is nagy energiam ennyiséget 
je lent, hiszen például 7,5 m magas tengeri hullá 
mok 1 km  partszakaszon 800 M W-ot képviselnek. 
A kár a  szél, akár a hullám ok azonban alig jöhetnek 
szóba jövendő energiaforrásként, hiszen megbíz 
h a tóan  folytonos energiaterm elési’e nem lehetnek 
alkalm asak.

A földi energiaforrások közül a  Föld belsejében 
tá ro lt óriási hőmennyiséghez aligha férhetünk 
hozzá. Legalább 30 km  m élyre kellene fúrnunk, 
hogy ebből a  forrásból szám ottevő mennyiségű 
energiát hozzunk a  felszínre; e ttő l egyelőre még 
nagyon messze vagyunk.

A fosszilis energiahordozók az elm últ évmilliók 
napsugárzását tá ro lják  a  Földön, sajnos, nem  v a 
lam i nagy mennyiségben. Az olajkészlet 3 Q, a 
földgázkészlet 1 Q m ennyiségű energiát képvisel, 
a  még nem  ism ert készletekkel együ tt ez a  ké t 
forrás együttvéve 20  Q nagyságú lehet. M ár a kö 
vetkező k é t évtizedben várha tó  fogyasztás ezeket 
kim erítheti. Lényegesen nagyobb a  kőszénkészlet
ben tá ro lt 120 Q mennyiségű energia; ha kím éle 
tesen fogyasztjuk, 100 évre is elegendő lehet.

A szén égésén kívül más hőterm elő reakciók 
csak jelentéktelen mennyiségű energiát szolgáltat 
hatnak . Az ú jabban  felm erült energiahordozók 
közül a  hidrogén nem  m ondható energiaforrásnak, 
legfeljebb energiatárolónak. H idrogént csak vala 
m ilyen vegyületének bontásával, energia felhasz 
nálásával á llítha tjuk  elő, a  rá fo rd íto tt energiát 
meg csak részben nyerhetjük  vissza újabb  reakció 
révén.

A jövő reménysége kétségtelenül csak az a tom 
energia lehet. Az atom hasadással m űködő reak to 
rok üzem anyagából, uránból és tórium ból összesen 
m integy 2 Q energ iatartalm ú készletünk van, ez 
csak rövid időre lehet elég. Jóval nagyobb, leg 
alább 2000  Q m ennyiségű energiára szám íthatunk 
a  m ár kifejlesztettnek m ondható  gyorsszaporító 
reaktorokból. E z m ár 100 évnél is hosszabb időre 
lesz elég. Egyszer s m indenkorra m egoldaná az 
egész emberiség energiagondját a  fúziós reaktorok 
nak  legalább 200  000  Q, elvben pedig végtelen nagy 
energiatermelése. Az u tóbbi jelenleg még elég kez 
deti á llapotban  van, megközelítően o tt ta r t ,  ahol 
az atom hasítás kísérletei 40 évvel ezelő tt ta r to t 
tak.

N yilvánvaló, hogy a  jövőben várható  energia- 
szükséglet J ú  ztonságos fedezésej'csak atom energiá 
tó l a  gyorsszaporító és fúziós reaktoroktól várható . 
F e jle tt országok energiaszükségletének 70— 85 szá 
zalékát m ár századforduló idején a  prognózisok 
értelm ében atom erőm űvek fogják szolgáltatni. 
A még szükséges ku ta táson  és fejlesztésen kívül 
több  m illiárd kW  teljesítm ényű atom erőm űvet is 
létesíteni kell, hogy ezt a  k ívánatos helyzetet meg
terem tsük.

Az atom erőm űvek veszélyességét illetően a  kö 
vetkező felfogás a laku lt ki. Nagy veszélyt az 
jelentene, ha a  reak tortérben  levő nagym ennyiségű 
rad ioaktív  hasadási term ék a szabadba ju th a tn a . 
Ilyen baleset eddig nem  fordult elő, bá r elég sok 
hosszú ideje m űködő reak to r van üzemben. A biz 
tonsági berendezések és rendszabályok te h á t kielé 
gítőnek látszanak. K isebb baleseteket csővezeté 
kek, szelepek és egyéb szerelvények töm ítetlensége 
m ár okozott. Ilyen  hibák következtében sugárzó 
anyaggal szennyezett víz vagy gáz ju th a t a  sza 
badba. Sok reak tor üzem ben ta rtá sáv a l kétségte 
lenül já r  valam i kockázat. K ockázato t azonban a 
hagyom ányos erőm űvekkel kapcsolatban is kell 
vállalnunk, arról nem  is szólva, hogy kockázat 
vállalása nélkül szárazon, vizen vagy a  levegőben 
nem  közlekedhetnénk.

A jövő három  nagy problém ája a  szaporodó 
em beriségnek élelemmel, nyersanyagokkal és ener 
giával való ellátása. K özülük a  legutóbbi tűn ik  
inkább m egoldhatónak.

Mit rem élhetünk a jövőben ?

A számok tükrében  világosan látszik, hogy a kö 
vetkező nem zedékek élete súlyos problém ák meg
oldásának eredm ényétől függ. A zt, hogy milyen 
lesz ez az élet, még a leglényegesebb részleteiben is 
csak feltételes m ondatta l záródóan lehet meg
jelölni, olyan form án, hogy „E z és az lesz, ha 
. . ., de a „ h a ” u tán  m egnevezett esem ényt, vál 
tozást inkább jósolnunk kellene, m int prognoszti 
zálni.

A feltételes prognózis helyett ta lán  célszerűbb, 
ha azokat a feltételeket vesszük szemügyre, am e 
lyeknek teljesülése a jövő nem zedékeknek em ber 
hez méltó életét m egterem theti. A világunknak 
olyannak kell lennie, hogy abban  m inden em ber
nek legyen elegendő élelme, tisz ta  ivóvize és te tő  
a  feje fölött.

Abból indulunk ki, hogy forradalm i korban 
élünk, a  tudom ányos-technikai forradalom  korá 
ban. M int m inden forradalm i korban, m a is egy 
időben és együ tt léteznek e m últból örökölt m a 
radványok és a  haladást képviselő új elemek. 
A történelem  tanúsítja , hogy az utóbbiak előbb- 
u tóbb  mindig felülkerekedtek. Azt rem élhetjük, 
hogy a  jelenlegi forradalom  is így végződik, vagyis, 
hogy a tudom ányos-technikai forradalom  végül is 
előterem ti az élethez szükséges jav ak a t kellő 
mennyiségben, a forradalom m al járó  társadalm i 
haladás pedig gondoskodik ezeknek a  javaknak 
igazságos elosztásáról.
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A nagyolvasztói C O -kihasználás néhány kérdése
D r .  F A R K A S  O T T Ó  o k i.  v a s k o h ő m é r n ö k , e g y .  ta n á r ,  a m ű sz . t u d .  k a n d id á tu s a  

N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e t e m ,  V a s k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k

DK: 669.162.262 : 661.993

A  szerző a СО-kihasználás elméletileg lehetséges 
és hazai elegyviszonyainkra érvényes m axim ális  
értékeit kutatva, először meghatározza a C g-f(r)co )  
összefüggést a fúvószélhómérséklet és a torokgázhő
mérséklet változásának figyelembevételével, a nagy- 
olvasztó egyszerűsített mérlegegyenletei alapján. 
M ajd  а СО ̂ -mérleg és az

^ o ,Fe = / « Fe)> iU- « e = « I e)
kiszámításával és felhasználásával meghatározza, az 
r/CO m ax értékeit 800— 1400 °C-os fúvószél, 250 
°C-os torokgázhőmérséklet, 800 kg fajlagos salak 
mennyiség és 387,55 kg fajlagos eltávolítandó oxi 
génmennyiség (B É M -zsugoritm ány) esetén. Végül 
bemutatja a hazai és az ennél kedvezőbb feltételek 
között dolgozó néhány nagyolvasztómű r/co, ül- fa j 
lagos tüzelőanyagfogyasztási adatait, és megjelöli a 
СО-kihasználás további növelésének főbb lehetőségeit.

Az indirek t redukciós viszonyok vizsgálatával, 
hazai üzemi kísérletek a lap ján  foglalkozó korábbi 
dolgozat [ 1] egyik m egállapítása az volt, hogy a 
СО-kihasználás m indenekelőtt azért nem éri el a 
k íván t m értéket, m ert az ind irek t redukció 
7 50  °C-nál kisebb hőm érsékletű ta rtom ányában  a 
folyam at sokkal kisebb in tenzitású , m int 7 5 0 —  
1100 °C között. Felm erül a  kérdés a  továbbiakban , 
hogy a  СО-kihasználás elméletileg lehetséges m axi
mális ha tára i — hazai betétviszonyaink m ellett, 
és az alapvető param éterek függvényében —  m i
lyen értékeknél jelentkeznek. E nnek ism erete 
nem csak a soron következő technológiai beavatko 
zások várha tó  hatásának  megítélése szem pontjá 
ból fontos, hanem  a fejlődés ta rta lékainak  felbe 
csülése végett is.

Ahhoz, hogy válaszolhassunk a  kérdésre, m in 
denekelőtt meg kell határoznunk”a CO-kihaszná- 
lás (r7co) és az elgázosított fajlagos C-mennyiség 
(Gg) között fennálló konkrét összefüggést. A meg
oldáshoz a nagyolvasztóra érvényes és ism ert 
alábbi egyszerűsített mérlegegyenletek [2, 3] fel- 
használásával ju tunk , melyek önjáró  zsugorít- 
m ányt és H 2-m entes gázt té teleznek fel. (Ez az 
egyszerűsítés részben a várha tó  hazai fejlődést 
veszi figyelembe, részben pedig e ltek in t a  gáz ű r 
ta rta lm ának  a  СО-kihasználást kism értékben nö 
velő hatásától.)

C-mérleg:

F tg(CO +  C 0 2)5,35 • 10“ 3 =  Cg; k g /t nyv. 

0 2-mérleg:

F tg(CO +  2CO z)7 ,14 • IO“ 3 =  Or +  0 ,3  F iev;

k g /t'n y v .

N 2-m érleg:

F tg( 100 -  СО -  C0 2) 12,5 • 10-  3 =  0,994 F lev; 
kg /t nyv.

H őm érleg:

Cg •7950 +  0,337 Fievűev =  2,11-10« +  8  • 350 +
+  30,2 Ftg-CO +  0,33 Ftgítg! kcal/tnyv.

c o 2

ĉo~со+со 2
a kép letekben :

F tg torokgázm ennyiség, n m 3/ t  nyv.
СО, C 0 2 a torokgáz alkotói, térf.%

Cg elgázosított fajlagos C-mennyiség, 
k g /t nyv.

Or redukálandó oxigénmennyiség, kg /t nyv. 
Fiev fúvószélmennyiség, nm 3/ t  nyv.

0,337 levegő fajhője, kcal/nm 3-°C 
0,33 torokgáz fajhője, kcal/nm 3 -°C 

S  salakmennyiség, kg /t nyv. 
hév fúvószélhómérséklet, °C 
t t g torokgázhőm érséklet, °C

2,11 • 10® az elegy hőszükséglete, kcal/t nyv. 
m elyben: +  1,70 • 10® kcal/t nyv. redukcióshő

+  0,29 • 10® kcal/t nyv. nyersvas h ő ta r 
ta lm a

+  0,21  • 10® kcal/t nyv. hőveszteség 
—0,09 • 10® kcal/t nyv. salakképződési és 

oldási hő

A kifejezésekben ism ert, ill. felvehető az Or, S, 
tiev, t tg. Ism eretlen a  F 1(,v, F tg, Cg, СО, C 0 2. 
K iindulva az Fe =  46,72%, F e20 3 =  54,49%, FeO =  
=  11,06%, CaO =  12,40%, M g Ó = l,1 6 % , S i0 2 =  
=  14,37% és Al20 3= 2 ,00%  összetételű BÉM - 
zsugorítm ányból, valam int felvéve a nyersvasban 
0 ,6 % Si-ot, 0,4% M n-t és 0 , 12% P -t, az 1 t  nyers 
vas előállításához eltávolítandó oxigénmennyiség: 
Or =  387,55 kg. A salakm ennyiség jelenlegi és való 
színűleg jövőbeni elegy viszonyaink m ellett: S =  
=  800 k g /t nyv. íg y  a  Cg=/(í?co) összefüggést leg 
célszerűbb affúvószélhőm érséklet és a  torokgáz 
hőm érséklet változásának függvényében m eghatá 
rozni.

A kifejezésekben szereplő ö t ism eretlen ténye 
zőre ö t egyenlet áll rendelkezésünkre, így a  kere 
s e tt összefüggés az egyenletrendszer megoldásával 
m eghatározható . Az eredm ény a következő:

r  = ______________ 4 74  0 0 0 - 6 9 ^  +  8 8 ,3 h e v _____________k g /t  n y v
í? c o (1 1 2 5 - 0 ,2 3 3 í tg +  0,3íiev) +  453  +  0 ,2 4 h e v -0 ,3 5 3 ítg  ы

A  képlet felhasználásával Cg és rjсо  összetartozó = 100— 350 °C feltételek között kiszám ítva az 1.
értékeit hg =  250°C =  konst. és hév =  800— 1400 °C és 2. ábra tartalm azza. A diagram ok jobb oldali
feltételek között, ill. hév = 1 0 0 0  °C konst és h,g=  ord inátá ja  közvetlenül a fajlagos szárazkoksz-
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1 .  á b r a .  A  G g  =  f ( r j c o )  ö s s z e f ü g g é s  k ü l ö n b ö z ő  f ú v ó s z é l -  

h ő m é r s é k l e t n é l ,  a d o t t  f e l t é t e l e k  m e l le t t

2 .  á b r a .  A  G g — f ( r j c o )  ö s s z e f ü g g é s  k ü l ö n b ö z ő  t ö r o k g á z h ő -  

m é r s é k l e t n é l ,  a d o t t  f e l t é t e l e k  m e l l e t t

fogyasztást is m egadja 86% C -tartalm ú koksz és 
4% C -tartalm ú nyersvas esetében. (Szénhidrogé
nek befúvásakor term észetesen a  kokszfogyasztás 
értékei — a  helyettesítési aránynak  megfelelően — 
kisebbek.)

Az 1. áb rán  feltűnik  az г)со változásának a fa j 
lagos C-, ill. kokszfogyasztásra gyakorolt erős ha 
tása , különösen a СО-kihasználás kisebb értékei 
nél. Világosan lá tható , hogy a  zsugorítm ány jó 
redukálhatóságának és a СО-kihasználást fokozó 
egyéb intézkedéseknek milyen nagy jelentősége 
van a kokszfogyasztás csökkentésében. A CO- 
kihasználás változásának ez a  ha tása  a  fúvószél- 
hőmérséklet növekedésével valam elyest m érsék 
lődik, am i a növekvő fúvószélhőmérséklet koksz 
m egtakarító  hatásának  csökkenő tendenciájával 
függ össze. H a pl. 900 °C-os fúvószél esetén r]C0 
0,35-ről 0,41-re nő, ez ugyanolyan kokszfogyasztás 
csökkenéssel (44 kg/t) jár, m intha ??co =  0,35  mel
le tt, a fúvószélhőmérséklet 900 °C-ról 1400 °C-ra 
növekszik.

Hasonló összefüggésekről tanúskodik  a  2 . ábra 
is, melyen a torokgázhőm érséklet változásának 
szerepe figyelhető meg, az r j c o  és a  fajlagos C-, ill. 
kokszfogyasztás összetartozó értékeire. L átha tó , 
hogy a torokgázhőm érséklet növekedésének hatása 
ellentétes értelm ű a  fúvószélhőmérsékletével, az 
rjсо növekedésével csökken, de m inden ta rto m án y 
ban jelentős.

Rendelkezésre áll te h á t a Cg =/(??co) összefüggés 
és keressük az г)со, betétviszonyaink m ellett, elm é
letileg lehetséges maxim ális értékét [3, 4].

A szénmonoxidkihasználás, részleteire bontva, 
a következőképpen írható  fe l:

Y) =  -viW /Fe _l_ 9 0M /W  _i_ -joH/M 
'С О  'СО ~  'СО ^  'СО ’

ahol W  =  w üstit, M =  m agnetit és H  =  hem atit. 
Ebből:

n o W /F e —  Y) —  TI M /W — ó )H/M  — Yi —  t i 
'СО 'С О  'СО 'С О  'с о  ''<-  77BC/W, 

С О  'со ’

illetve
М / Г е  —  
С О со

_  отн / м
'С О  ■

A C 0 2-mérleg a lap ján  a  W ->-Fe indirek t reduk 
ciójában keletkező C 0 2-m ennyiség:

C O 2W / F e - 1 0 “ 2 F t g  =  C O 2 - 1 0 _ 2 F t g -  

(1,5—1,05)22,41
---------- 5 M 5 -------- 940; nm /t nyV-

a  M —Fe indirek t redukciójában képződő C 0 2- 
mennyiség pedig:

C O f Fe • 10_ 2F tg= C 0 2 • 10- 2 Ftg —
(1,5-1,33)22,41

---------- 5535-------- 94° ; nm /t nyV-

(A kifejezésekben szereplő 1,5, 1,33 és 1,05 az 
oxigénnek vasra vona tkozta to tt m ólaránya a  he- 
m atitban , m agnetitben és w üstitben, a  940 pedig 
1 t  nyersvas F e-ta rta lm a kg-ban.) Osztva az 
egyenleteket az elgázosított C gázmennyiségével 
(C-mérleg): 

oo 4.1
Cg= F tg(CO +  C 0 2) • 10 2; nm 3/t nyv. 

az eredmény

r,W/Fe =rj _  l l ’5 ~  940
' l e .О ' ' С О  е е  о с п  а Ч : и >'со 55,85Cg

390 B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  b a p o k  »—  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 9. sz á m



1. tá b lá z a t

V c O ’ n Z r  í“s ч 8 Г  összetartozó értékei 800 °C-os és 1400 °C-os fúvószél esetén

£lev> ° C >?CO 0 , 3 0 , 4 0 , 5 0 , 6 0 , 7 0 , 8

8 0 0 W / F e 0 , 1 3 7 0 , 2 1 4 0 , 2 9 2 0 , 3 6 9 0 , 4 4 6 0 , 2 2 4

1 4 0 0
Vco

0 , 1 2 0 0 , 1 9 7 0 , 2 7 4 0 , 3 5 1 0 , 4 2 7 0 , 5 0 4

8 0 0
M / F e

7 c o

0 , 2 3 8 0 , 3 3 0 0 , 4 2 1 0 , 5 1 3 0 , 6 0 4 0 , 6 9 6

1 4 0 0 0 , 2 3 2 0 , 3 2 3 0 , 4 1 5 0 , 5 0 6 0 , 5 9 7 0 , 6 8 8

illetve

VM /F e  Y) __
С О  • СО

/y iW /F e
‘СО

( 1 ,5 -  1,33)12 

5535Cg 
és r/WFe

940.

értékeit, a 800 °C-os, ill. 1400 °C-os fúvószélhőmér- 
sékletre érvényes, összetartozó pCo és Cg adatok  
a lap ján  kiszámolva, az 1. táblázat tartalm azza.

H a az r)co lehetséges maxim ális é rtékeit k u ta tv a  
az ellenáram  elve a lap ján  végtelen nagy redukció 
sebességet tételezünk fel a w üstit redukciójára, 
akkor

n W / F e  -  nW/Fe 
'CO ' C 0 e  ’

vagyis azonos az egyensúlyi értékekkel.
n o W /F e  p c  -y iM /Fe
‘c o  c  ‘co

összetartozó egyensúlyi értékeit a  Fe — C — O-rend- 
szer ism ert diagram jából m eghatározva és áb rá 
zolva olyan egyenest kapunk, mely VcóFe növe 
kedésekor VcoFe csökkenéséről tanúskodik. E z t az 
összefüggést, a  M -* W  redukció endoterm , ill. a 
W  ->-Fe redukció exoterm  volta  m agyarázza, am i
nek következtében r /^ Fe növekedésével p^/w ré 

szesedése is nagyobb lesz.
Ezzel szemben a mérlegegyenletből az követke 

zik, hogy —  am int az t az 1. táb láza t adata i is b i 
zonyítják  — rlcc)Fe növekvő értékei r/J0/Fe nagyob 
bodásával vannak összhangban, azaz csak
úgy növelhető, ha a  W -*F e indirek t redukciós fo 
lyam at jobban kifejlődik. Végül is az

és az ^ Fe=/(»?cóFe)

ábrázolása két ellentétes lejtésű egyenes, melynek 
m etszéspontjában m ind az egyensúlyi, m ind a  m ér 
legfeltételek teljesülnek. E z t fejezi ki a  3. ábra. 
H a  a diagram ba az 1. táb láza t a lap ján  berajzoljuk 
a  megfelelő r]co értékeket tarta lm azó  egyenest is 
és erre rá  ve títjük  a m etszéspontok helyeit, meg
kap juk  az ad o tt feltételek közö tt elméletileg lehet 
séges maxim ális rjco értékeket. Ezek a lap ján  
800— 1400 °C-os fúvószélhőmérséklet, 250 °C-os 
torokgázhőm érséklet, és BÉM -zsugorítm ány fel- 
használása esetén i7co,max =  0>665— 0,680. A k a 
p o tt értékeket az 1. áb rán  feltün tetve, közvetlenül 
leolvashatjuk a feltételeink között elméletileg le 
hetséges minimális fajlagos Cg-fogyasztást, ill. 
— szénhidrogénbefúvás nélküli üzem ben — a fa jla 
gos szárazkoksz-fogyasztást.

3. á b r a .  A z  e l m é l e t i l e g  le h e t s é g e s  m a x i m á l i s  C O - k i h a s z n á -  

l á s ,  a d o t t  f e l t é t e l e k  m e l l e t t

Az elméletileg legkedvezőbb értékeket term észe 
tesen nem  lehet a  nagyolvasztóban elérni, sem a 
legtökéletesebb feltételek biztosításával, sem annak 
szem elő tt ta rtásáva l, hogy a szénhidrogénbefúvás 
révén m egnövekedett hidrogénmennyiség növeli a 
szénm onoxidkihasználást. Ism ernünk kell azon 
ban, hogy milyen távolságban vagyunk az elm é
leti optim um tól és fel kell tá rn i azokat a lehetősé 
geket, melyek az elméleti értékek megközelítésé 
hez vezetnek.

A 2. táblázat hazai és egyes külföldi nagyol
vasztóm űvek gázkihasználásáról, ill. fajlagos tü 
zelőanyag-fogyasztásáról n y ú jt tá jék o zta tást a 
legújabb adatok  a lap ján  olyan válogatásban, mely 
a  sa já t eredm ényeink m ellett a  tő lünk  kedvezőbb 
betét-, ill. technológiai viszonyok között dolgozó, 
s így jobb eredm ényeket elérő nagyolvasztóm űvek 
ad a ta it m u ta tja  be.

Az co növekedésének sorrendjében fe ltün te 
t e t t  adatok  világosan m u ta tják  a szénmonoxid- 
kihasználás és a fajlagos tüzelőanyagfogyasztás 
szoros kapcsolatát. Á kisebb eltéréseket a külön 
böző fúvószélhőmérsékletek, Ш. elegyviszonyok 
m agyarázzák. A táb láza t a  teljesség kedvéért a 
hidrogénkihasználás (рн2) értékeit is feltün teti, az 
N. N. Babarülcin [5] á lta l közölt egyenlet felhasz 
nálása alapján.
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Egyes nagyolvasztóművek gázkihasználása és fajlagos tüzelőanyag-fogyasztása
2 . tá b lá z a t

N a g y o lv a s z tó m ü v e k VCO VH2
K o k sz ,

k g / t
F ö ld g á z ,

n m :y t
O la j,
k g / t

l̂ev>
° c

Ó zd i K o h á s z a t i  Ü z e m e k  .................. 0 ,3 2 9 0 ,3 4 9 671 69 ,0 840
L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  ( I I I . )  . . . . 0 ,341 0 ,3 5 6 622 69,3 — 978
D u n a i  V a s m ű  ....................................... 0 ,3 5 2 0 ,3 6 4 655 — 35,0 939
L o n g w y  (F r a n c ia o r s z á g )  .................. 0 ,4 0 5 0 ,3 9 6 543 — 35,0 930
D e n a in  (F r a n c ia o r s z á g )  .................... 0 ,4 2 2 0 ,4 0 4 478 — 62,0 965
M a g n y ito g o rs z k  (S Z U ) ....................... 0 ,4 2 4 0 ,4 0 5 506 82 ,0 — 1044
B a g n o li  ( O l a s z o r s z á g ) ......................... 0 ,4 3 7 0 ,3 2 1 * * 462 — 46 ,0 1030
C s e re p o v e c  (S Z U ) ................................ 0 ,4 5 8 0,421 456 34 ,0 — 1157
K a k o g a v a  ( J a p á n )  ............................. 0 ,5 7 5 0 ,3 7 7 * * 466 ---- 45 ,0 1066

• 4 H s - i , 4 i  , c o - 1 , 0 7  4 * 0  (5)

• •  M é ré s e k  a l a p j á n

A kjilönböző tüzelőanyagok egymáshoz viszo 
n y íto tt mennyiségét is csak a gázkihasználás függ 
vényében lehet reálisan értékelni, m inthogy az 
egységnyi szénhidrogénnel m egtakarítható  koksz 
mennyiség szintén a gázkihasználás függvénye. 
M agnyitogorszki vizsgálatok [6] szerint például 
a koksz/földgáz helyettesítési arány  és a  gázkihasz 
nálás között az alábbi kapcsolatok állnak fenn:

íjCO ...........................................  0 ,3 0 0  0 ,3 5 0  0 ,4 0 0  0 ,4 5 0
r)H , ...........................................  0 ,3 2 7  0 ,3 6 2  0 ,3 9 3  0 ,4 1 8
k g  k o k s z /n m 3 fö ld g á z  .........  0 ,8 5  0 ,8 9  0 ,9 3  0 ,96

A szénmonoxidkihasználás elméletileg lehetséges 
maxim áhs értéke és a  2 . táb láza t adata i minden 
esetre világosan m u ta tják , hogy a  technológiai 
fejlődésnek még jelentős ta rta lékai állnak rendel
kezésünkre az rjco további növelésére még annak 
szem elő tt ta rtásáva l is, hogy az elméleti m axim u 
m ot legfeljebb csak megközelíteni lehet. E bben a 
törekvésben (csak a  legfontosabbakat említve) 
a  zsugorítm ány jó redukálhatósága és redukciós 
szilárdsága m ellett, igen nagy jelentőségű az elegy 
karbonátm entessége. A mészkőből lohasadó CÓ2 
ugyanis nemcsak a  term ikus disszociáció endo- 
term  fo lyam atának hőszükségletét vonja el a  rend 
szertől, hanem  csökkenti az aknagáz CO -tartal- 
m ának parciális nyom ását, ezzel redukálóképessé 
gét, s így kihasználását is.

H asonlóan fontosak a gázáram lást egyenlete 
sebbé tevő intézkedések, m int például a  zsugorít 
m ány szilárdságának, ill. granulom etriai összeté 
telének jav ítása, a  poros alkotók kirostálása, az 
osztályozás, az adagolási rendszer optim alizálása, 
az adagolásnak aknagázösszetétel a lap ján  történő

vezérlése, s az ad o tt nagyolvasztónak megfelelő, 
optim ális m éretű  és egyenletes vízszintes k iterje 
désű oxidációs zóna kialakítása.

Jelentősek továbbá mindazok a vizsgálatok, ill. 
technológiai m ódosítások, melyek az elegy fizikai 
állapota és a gáz áram lási sebessége, azaz a já ra t- 
intenzitás közötti kedvező összhang létrehozására 
törekednek, m int például a nagytoroknyom ás.

A felsorolt fontosabb lehetőségek egy részének 
m egvalósítása beruházásokat igényel. Másrészük 
azonban a  rendszeresen m eghatározott üzemi ad a 
tok  hatékonyabb és célirányos hasznosításával, 
hazai és külföldi üzemi tapasztalatok , vizsgálatok, 
ill. k u ta tó  m unkák eredményeinek jobb felhaszná 
lásával, s a  hazai nyers vasgyártási k u ta tási tevé 
kenység ilyen irányú fokozottabb kiterjesztésével 
valóra válthatók .
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A zsugorítvány bázikussága, oxidációs foka és 
redukálhatósága közötti kapcsolat

D r .  H O R V Á T H  J Á N O S  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  ig a z g a tó  G Á R D O N Y I  S Á N D O R  o k i .  k o h ó m é r n ö k

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  M a g y a r  V a s -  é s  A c é l ip a r i  E g y e s ü lé s

S Z Ű C S  A M B R U S  k o h á s z te c h n ik u s  S Z Ű C S  E M I L  o k i .  m a t e m a t i k u s

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  M a g y a r  V a s -  é s  A c é l ip a r i  E g y e s ü lé s

A  szerzők nagyszámú, kísérleti üstben gyártott 
zsugorítvány jiz ika i és metallurgiai tulajdonságait 
vizsgálva, egyértelmű összefüggést találtak az oxidá 
ciós fok és a redukálhatóság között. Ellentétben a 
gyakorlatban és irodalomban elterjedt véleménnyel 
megállapították, hogy a bázikusság csak közvetve 
já tsz ik  szerepet a redukciós fok alakulásában. 
A  közvetett szerep abban nyilvánul meg, hogy a 
növekvő kalcium oxid mennyiség elősegíti a köny- 
nyebben redukálódó vasoxid vagy vegyületeinek 
keletkezését.

H azánkban a Borsodi Ércelőkészítő Mű üzembe- 
helyezésével a  nagyolvasztók zsugorítványfelhasz- 
nálása jelentősen növekedett. É ppen ezért nem  lesz 
érdektelen, ha a következőkben azzal foglalkozunk, 
hogy milyen tényezők befolyásolják a  zsugorítvány 
redukálhatóságát.

A tap asz ta la t az t b izonyítja, hogy ha  a  zsugorí 
tásra  kerülő elegy bázikusságát —  bizonyos h a 
tá rig  —  növeljük, a  zsugorítvány redukálhatósága 
javul [1]. E z t az összefüggést a következőképpen 
m agyarázzák:

Az elegy bázikusságának növekedésével (am it 
a  gyakorlatban több kalcium oxid adagolásával b iz 
to sítanak), a zsugorítás folyam án az elegyben faya- 
lit (Ée2SiOj) helyett vaskalcium ortoszilikátkristá- 
lyok képződnek, és ezekből vasoxidok válnak ki. 
Á zsugorítvány szabad vasoxidkoncentrációja ezért 
nő, ennek eredm ényeként a  redukálhatóság jobb 
lesz.

Ez a  m agyarázat azonban nem  állja meg a  helyét. 
Egyrészről ugyanis a  zsugorítvány redukálható 
sága és bázikussága között nincs szigorúan egy 
értelm ű kapcsolat. Másrészről, ha a  zsugorítandó 
elegyben a  bázikusság (vagyis a  kalcium oxid és a 
szilíciumoxid aránya) kisebb, m int 0,5— 0,7, ak 
kor —  a zsugorításra kerülő érc minőségétől füg 
getlenül —  m ár egészen kismennyiségű kalcium 
oxid jelenlétekor is a  zsugorítvány oxidációs foka 
(a zsugorítványban levő kétvegyértékű-, illetve 
összes vas aránya) nagym értékben javul [1, 2, 3, 
4, 5].

E z t a m egállapítást sa já t kísérleteinkkel is meg
erősíthetjük. Különböző összetételű álta lunk  gyár 
to t t  zsugorítványok vizsgálati adata inak  sta tisz 
tika i kiértékelésével m egállapíto ttuk, hogy a  redu 
kálhatóság és az oxidációs fok között szorosabb a 
kapcsolat, m in t a  redukálhatóság és a  bázikusság 
között. Hasonló eredm ényről számol be Pohvisz- 
nyev [6] és Berg [7].

Az előbbiekben em líte tt és álta lunk  kétségbe 
vont m agyarázat m ellett egyesek az t hozzák fel 
bizonyítékul, hogy a  kalcium oxiddal kevert fayalit 
redukálhatósága 1000 °C-nál nagyobb hőm érsékle 
ten  javul [8]. Mások viszont azzal érvelnek, hogy 
ha a  kalcium oxid és a  kovasav aránya  2-höz köze-

D K :  6 6 9 .1 6 2 .1 2  : 6 22 .341  -  185 : 6 6 9 .1 6 2 .2 6 3

ledik, az acélgyártási salakoknak m ind az oxidáló 
képessége, m ind a bennük levő vas (Il)oxid  ak tiv i 
tá sa  nő [9].

A zsugorítványnak csak a  bázikusság növekedé 
sével járó jobb redukálhatósága, a nagyolvasztó 
ban  lejátszódó indirek t redukció során ezekkel az 
érvekkel nem indokolható, a  következők m ia tt:

1. Az acélgyártó kemencék salakja homogén olva 
dék. E z esetben valóban értelm es dolog a homo 
gén olvadék „szabad” oxidkoncentrációjárói be 
szélni, am ely tényleg a bázikussággal egy meg
ha tározo tt értékig  nőhet. Ezzel szemben a zsu 
gorítvány nem homogén, hanem  heterogén rend 
szer. H eterogén rendszernél viszont a  „szabad” 
oxidkoncentráció fogalm ának nincs értelme.

2 . A fayalit helyett keletkező vaskalcium olivinek 
éppen olyan nehezen redukálhatók, m int maga 
a  fayalit [ 10 , 11 , 12]. Ezen túlm enően a  mész- 
tarta lom , te h á t a bázikusság növelésével a zsu 
gorítvány salakalkotóinak mennyisége nagyobb 
lesz, a  k ö tö tt oxid tartalom  azonban közel azonos 
a  kalcium oxiddal nem dú síto tt term ékével.

3. Az acélgyártási salak vasox id tartalm a lényege 
sen kisebb, m int a zsugorítványé. Ilyenkor a kal- 
ciumoxidadagolás észrevehetően együ tt já r a 
szabad vasoxidok koncentrációjának növekedé 
sével. A minim álisan 75— 80% szabad vasoxid- 
ta rta lm ú  szokványos zsugorítványoknál azon 
ban a  szabad vasoxidok mennyiségének válto 
zása a  kalcium oxid adagolás ha tására  nem  jelen 
tős.

4. A szabad vasoxidok oxigéntartalm a — a k ö tö tt 
vasoxidok oxigéntartalm ának változásától füg 
getlenül — minim álisan 85—90%. E z jelentősen 
m eghaladja a nagyolvasztóban lejátszódó in 
d irek t redukció során a szilárd vasoxidoktól el
von t oxigén mennyiségét. H a  feltételezzük, hogy 
az indirekt redukció alkalm ával elsősorban a  sza 
bad vasoxidok redukálódnak —  term észetesen 
nem  közömbös, hogy ezek milyen állapotban 
vannak jelen — ez még bőségesen elegendő az 
ind irek t redukció lefolyásának biztosítására.

íg y  te h á t az t m ondhatjuk, hogy a  zsugorítvány 
50—60%-os redukálhatóságát nem  a szabad vas 
oxidok mennyisége szabja meg. A m egkívánt re 
dukciós fok nem  a  zsugorítvány szabad vasoxid- 
ta rta lm á tó l függ, hanem  sokkal inkább a szabad 
vasoxidok állapotától, abszorpciós ak tiv itásátó l, 
a  redukálógázok behatolásával szemben tan ú síto tt 
ellenállásától. Ezeket a  tu lajdonságokat viszont a 
zsugorítvány porozitása, az oxidkristályok disz- 
perzitása, a  hem atit-m agnetit arány, a nehezen 
redukálható  salakalkotók mennyisége és eloszlása 
szabályozza. M egemlítjük, hogy a zsugorítványnak

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 9. sz ám 393



a bázikusság növelésével együtt járó jobb redukál
hatóságát még (a favalitnál intenzívebben redu 
kálható) kalcium ferrit-képződéssel is m agyaráz 
zák [13]. A redukálhatóság legnagyobb m értékű 
javulása azonban éppen a nem bázikus ta rto m án y 
ban következik be. E z t akkor észleljük, am ikor a 
zsugorítványban a kalcium oxid és a  szilícium- 
dioxid arány  kisebb, m int 0,5—0,7. Ilyenkor azon 
ban a zsugorítványban kalcium ferriteket nem ta 
lálunk [2, 3].

H a a zsugorítvány bázikussága, azaz a  kalcium 
oxid és a  sziliciumdioxid aránya 2-nél kisebb, m ár 
jelentős mennyiségű szabad vasoxid fordul elő. 
K alcium ferritet pedig csak 2-nél nagyobb bázikus- 
ságnál találunk.

Terjedelmes laboratórium i kísérletek elvégzése 
u tán  a  zsugorítvány oxidációs foka és redukálha 
tósága között fennálló kapcsolat feltárásával, il 
le tve a bázikusságnak az ásványképződésre gya 
korolt befolyásával foglalkoztunk. K im u ta ttuk , 
hogy a  bázikusság növekedése m ia tt bekövetkező 
jobb redukálhatóság nem vezethető vissza a zsu 
gorítvány szabad vasoxid tartalm ának a nagyob 
bodására. A jelenséget a ferrittarta lm ú  salakkötő 
anyagok redukálhatóságának a javulásával m agya 
rázzuk, m ert ennek eredm ényeképpen a  gázok 
jobban hozzáférhetnek a szabad oxidokhoz. Ez a 
m agyarázat azonban csak abban az esetben he ly t 
álló, ha a  zsugorítvány kötőanyagában ferrit jelen 
tős mennyiségben fordul elő és a kötőanyag be 
vonja a  szabad oxidkristályok felületének nagy 
részét. Ez mindig bekövetkezik, ha a bázikusság 
1,2— 1,3-nél nagyobb. Kevésbé bázikus zsugorít- 
ványnál és pelletnél, ahol a kötőanyag szerepét a 
szabad vasoxid váz is átveheti, a  redukálhatóság 
javulása valószínűleg csak kism értékben függ a 
salakalkotók ásványtani összetételének változá 
sától.

A zsugorítványban levő vasoxidok redukciója 
bonyolult fizikai-kém iai folyam atok (adszorpció, 
diffúzió, deszorpció, heterogén kém iai reakció stb.) 
lejátszódása közben megy végbe. Ezek során még 
kris tá ly tan i átalakulások is lezajlanak.

A redukálhatóságot befolyásoló tényezők (bá 
zikusság, oxidációs fok, különféle ásványok je 
lenléte) ha tásának  tanulm ányozása céljából több 
száz különféle összetételű és bázikusságú zsugorít- 
ván y t á llíto ttunk  elő. A zsugorítványgyártás 
során kialakult ásványok azonosítása céljából ese 
tenkén t mikroszkópos és röntgendiffrakciós vizs
gálatot is végeztünk.

A vizsgálatok főbb eredm ényei a  következők:
H a  a zsugorítványgyártásnál hozaganyagot 

(mészkövet, dolom itot) nem adagolunk (ilyenkor 
a bázikusság kb. 0,1), a term ék vas(II)-oxid ta r 
ta lm a igen nagy. Ez vagy a  szilikátban oldódik, 
vagy a m agnetit kristályrácson kívül m arad és 
cseppalakban (wüstit) kristályosodik. A term ék fő 
a lkotója  a  m agnetit, am ely a szilikátolvadékból 
részben dendritekben válik ki.

E ayalito t kisebb mennyiségben csak az ilyen 
zsugorítványban találunk. A mikroszerkezet k iala 
kulásának okairól m ár beszám oltunk [14].

H a a bázikusságot növeljük azaz a  zsugorítvány- 
olegyhez mészkövet adagolunk,, m egterem tjük az

új fázisok kia lakulásának feltételeit, ugyanakkor 
csökkentjük a  fayalitképződés lehetőségét. Véle 
m ényünk szerint a  kalcium oxid jelenléte a fayalit- 
képződést megakadályozza. E z t igazolja az a  kísér 
le tünk is, melynek során 1 1 0 0  °C-on 0 ,4  bázikus 
ságú mészkő, szilíciumdioxid és vas(II)oxid  keve 
rékét o lvasztottuk. Végterm ékül m onticellitet 
(CaO • F e 0 -S i0 2) és szabad vas(II)-oxidot nyertünk. 
A szilikátvegyületből a beépülő kalcium oxid ha 
tá sá ra  szabad vas(II)-oxid  v á lt ki. A bázikusság 
növekedésével a likviduszhőm érséklet kisebb lesz. 
E m ia tt csökken az exoterm  vasredukció és a folyé
kony fázisban a kalcium oxid stabilizálja a három 
vegyértékű vaskationt.

Más szóval annak  a valószínűsége, hogy a  bázi
kusság nagyobbodásával a folyékony fázisból fer- 
ritkristályok képződjenek, erősen megnő. A szilí
ciumdioxid hatása  éppen ellentétes, m ert ez a  ve- 
gyület a kétvegyértékű vaskationok k ialakításának 
kedvez.

Befejezésül m egem lítjük, hogy a  nagyszám ú 
kísérleti zsugorítvány adata inak  segítségével reg
resszióanalízist végeztünk. A regresszióanalízis 
során a  vizsgálatba bevont változók a következők 
v o lta k : a bázikusság (хг) a  vas(II) oxid (x2), a fer- 
roferrioxid (x3), az oxidációs fok (х4), a  redukciós 
fok (a;5)és a dobszilárdság (x6).

E zu tán  függő változónak az x1-et választo ttuk  
és ezt becsültük a többi segítségével úgy, hogy a 
független változókat az (x2, x3, x4, x5, a*e) halm azból 
képzett első-, másod-, harm ad-, negyed-, és ötöd- 
osztályú kombinációs csoportok alkották . A becs
lésre lineáris form át használtunk. M eghatároztuk 
a  lineáris form a állandóját, továbbá a  változók 
együ ttha tó it, a parciális korrelációs együ ttha tókat 
és a többszörös korrelációs együ ttha tó t. Ennek 
végeztével az eljárást azzal ism ételtük, hogy függő 
változónak ve ttük  x2-őt, x3-at, x4-et, x5-öt, és 
íc0-ot, teh á t ezeket a  változókat is megbecsültük a 
többivel aíj-hez hasonlóan.

A regresszió-analízis teljes m értékben a lá tá 
m asztja az előzőekben m ár em líte tt vélem ényün 
ket, am ely szerin t a  redukálhatóság és az oxidá 
ciós fok között sokkal szorosabb a kapcsolat, m int 
a bázikusság és redukálhatóság között, feltéve, 
hogy lineáris form ával becsülünk. E z azonnal k i 
tűn ik  a  regresszió analízis adataiból. A többszörös 
korrelációs együ ttha tó  szám értéke ugyanis, am ely 
közism erten a  kapcsolat szorosságát méri, az első 
esetben: 0 ,7 5 , a m ásodikban: 0 ,23 .
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N yitott kom penzátoros sorjam entes sajtolás
K O Z M A  L A J O S  o k i .  g m . ,  K G M — M T T I ,  G O N D A  K Á L M Á N N É  o k i. g m . ,  V O L L Á K  A N D O K  o k i .  g m ,

Z S I L A  S Á N D O R  s z a k te c h .

G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t
D K :  6 2 1 .7 3 .0 4 3 .0 9

A  Gépipari Technológiai Intézet szakemberei 
gondos kísérletezéssel a hazai süllyesztékes kovács
ipar részére kidolgozták a nyitott kompenzátoros 
sorjamentes sajtolás részletes technológiáját. A z  
eljárás révén a zárt süllyesztéküreg végső kitöltésre 
kerülő részein kisméretű csatornákat készítenek, 
ezekbe kerül a sajtolás utolsó szakaszában az anyag- 
felesleg. A  sajtolás után a nyomó fej felfelé haladása
kor a kis csatornákba besajtolt anyagfelesleget a 
vágólap levágja. A z  eljárás jelentős alapanyagmeg
takarítást és méretpontos kész kovácsdarabokat 
eredményez.

A Gépipari Technológiai In tézet (GTI) 1969-óta 
foglalkozik a  sorjam entes sajtolás különböző meg
oldásainak hazai bevezetésével. Első vá ltozatkén t 
egy N D K  licenc szerinti eljárás honosítása fejező 
d ö tt be [ 1].

A jelen cikkben ism erte te tt következő változat 
elsődleges előnye, hogy nem  tám aszt különösebb 
igényt a darabolási pontossággal szemben. U gyan 
akkor lehetővé teszi az eljárás egyéb előnyeinek 
m aradéktalan  érvényesülését.

Bevezetés

A sorjam entes sajtolás fejlesztése — a  közism ert 
előnyök kihasználása érdekében —  fejlett ipari or
szágokban igen intenzíven folyik.

A főbb változatokat az 1. ábra szemlélteti.
A sorjam entes saj to lást legelső m egoldásként 

(1.1 ábra) a  kalapácson vezették be. E z a  szűk al 
kalm azási terü le t (csak körökrös darabok) m ellett 
jelentős igényt tám aszt a  darabolási pontossággal 
szemben.

Az 1. 2 ábra szerinti változat a  haránthengerléssel 
kom binálva alkalm as a  hosszú alakú darabok sor
jam entes sajto lására is. A haránthengerléssel tö r 
ténő előalakítás esetén a darabolási pontossággal 
szemben tám asz to tt követelm ény igen jelentősen 
csökken. U gyanakkor a  körkörös vetü letű  dara 
boknál még mindig ± 2%-os értéken belül bizto 
sítani kell a  darabolási pontosságot.

A fenti ké t változat alkalm azásához szükséges 
darabolási pontosság biztosítása á lta lában  problé-

U. Sorjamentes sajtolás kalapácson 3/a Sajtolás belső sorjaival 3fb Tart kompenzátoros sojtotas
1.3. Kompenzátoros sorjamentes sajtolás

h[a Teljes felületen k/b  Agyon

4M. Ellennyomisos sorjamentes sojtotas

12. Mozgomatricás'Sorja
mentes sajtolas

3!c Nyitott kompenzátoros sojtotas

k /c  Peremen

ШШ7\

1. ábra. Sorjamentes sajtolás változatai
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m át okoz. Azonban a  sorjam entes sajtolás beveze
tése anyag, energia, valam int m unkaerő tek in te té 
ben olyan jelentős m egtakarításokat eredm ényez, 
m elyeket a  sorjás sajtolás továbbfejlesztésnek ko r 
lá tái m ia tt más megoldásokkal elérni nem lehet. 
E zé rt olyan vá ltozatokat fejlesztettek ki, melyek 
a  kisebb darabolási pontosság m ellett lehetővé te 
szik a  sorjam entes sajtolás ipari alkalm azását.

Az 1.3, valam int az 1.4 ábrákon lá tha tó  vá lto 
zatok kielégítik ezeket a  követelm ényeket azzal, 
hogy lényegében tovább ra  is jelentős m egtakarítá 
sok érhetők el.

A G épipati Technológiai In téze t a  bem u ta to tt 
1.3 és 1.4 változatok hazai bevezetésének előké
szítésével foglalkozva elsőként az 2.3/c ábrán lá t 
ható  nyitott kompenzátoros sorjam entes sajtolás 
bevezetését készítette  elő.

Az eljárás alapelve

A n y ito tt kom penzátoros sorjam entes sajtolás 
alapelve, hogy a z á r t süllyesztéküreg u to ljá ra  k i 
tö ltésre kerülő részein csato rnákat kell készíteni 
és a  sajtolás utolsó szakaszában az anyagfelesleg 
ezekbe a kis üregekbe szabadon befolyik. A sajtolás 
u tán  a nyomófej felfelé haladásakor a  kilökő a  kész 
darabo t feladja az üregből és ezzel egyidőben tö r 
tén ik  a  csatornákba k isajto lt anyagfeleslegek levá 
gása.

A 2. ábrán b em u ta to tt négy szerszámelem által 
ha táro lt üregben tö rtén ik  a sajtolás, illetve kilö 
késkor a  vágógyűrű segítségével távo lítha tók  el az 
anyagfeleslegek. A négy szerszámelem egyben az 
alkatrészhez ta rtozó  cserebetét garn itú ra , m elyeket 
a  sajto landó alkatrész a lak jának  és méreteinek 
megfelelően kell elkészíteni. Az egyes betétek  az 
elhasználódás m értékétől függően önállóan cserél
hetők.

Alkatrész kiválasztás
A n y ito tt kom penzátoros sorjam entes sajtolás 

alkalm azásának

— az eljárás megvalósításához alkalm azható szer
szám konstrukciók sajátosságaiból, valam int

—  a kom penzátor üreg kitöltésének alakítás- 
technikai, anyagfolyási sajátosságaiból

adódóan korlátái vannak.
Ez azt jelenti, hogy ez a technológiai változat 

csak az alkatrészek egyes típusainak sajto lására 
alkalm azható .

\KL-211-3]

3. ábra. N yito tt kompenzátoros sorjamentes sajtolásra 
kiválasztható alkatrész típusok

A 3. ábrán szereplő alakcsoport gyűjtem ényben 
keretezéssel kiem elt alakcsoportok m uta tják  az 
aljárással sajto lható  alkatrészféleségek jellegzetes 
képviselőit.

A n y ito tt kom penzátoros sorjam entes sajto lás 
sal előállítható  alkatrészek kiválasztásánál az 
alábbi fő feltételek érvényesítéséből kell k iindu ln i:
1. A darab  vastagsága a  kom penzátor üreg vas 

tagságának legalább 2— 3-szorosa legyen.
2. Nem lehet z á r t profil, pl. segességváltó villá 

hoz hasonló alkatrészek.
3. A kom penzátor elhelyezhető legyen az utolsó 

nak kitöltésre kerülő szakaszon.

A  tech n ológ ia

1. A kovácsdarab tervezése
A ráhagyások, tűrések és legbömbölyítési suga 

rak  a  vonatkozó szabvány szerintiek legyenek. 
A külső oldalferdeségre a szabványban előírt 3° 
helyett 0°30'— 1°30' értékeket lehet adni. A belső 
oldalferdeségek nagyságrendje változatlan.

Az osztósík-m eghatározás helyett a  kom penzá 
lás helyét kell m eghatározni, továbbá a kovács 
darab  ra jzán  is fel kell tü n te tn i a kom penzáló ü re 
gek szám át és keresztm etszetét (lásd. 4. ábrát).

2. A darabolás

A kiinduló anyagot fűrészen vagy ollón egyaránt 
lehet darabolni. A kiinduló anyagok darabolási 
súlytűrését a  kovácsdarab ütésirányú méreteiből 
és a  vonatkozó tű rések a lap ján  szám íto tt súlyha 
tá rokból kell m egállapítani. Á ltalános előírásként 
a  darabolási súlyszórás a  névleges darabsúly  5— 
10%-a lehet.

Á fenti é rtéket meghaladó súlyszórás —  max. 
20%-ig —  még megengedhető, de nem  ajánlatos.
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A darabolási súlyszórás megengedhető felső ha tá ra  
függ:
—  a sajtoláshoz rendelkezésre álló gépparktól,
—  a sa jto lt darabbal szemben tám asz to tt követel 

ményektől.

A kom penzálás m értékét az 5.1—5.2—5.3 és 6. 
ábrák szem léltetik.

3. Áthevítés
A kom penzátoros sajtolásnál a kom penzáló 

üregbe az anyagfolyás kedvező feltételeinek b izto 
sítása érdekében —  különös tek in te tte l az ü tés 
irányú m éretnek a megfelelő kom penzálási felté 
telek hiányából adódó növekedésére —  ± 3 0  °C-os 
hőfok határon  belül célszerű sajtolni.

4. Előalakítás

Az előalakítás m ódja •— slsősajtolás, előhenger- 
lés stb . —  a darab  jellegétől függ. Az előalakítás 
tervezésénél a  kom penzátor üreg kitöltésének ked 
vező feltételeit, valam int az előalaknak a  készre- 
sajtoló  üregben való m egbízható központosítását 
kell szem e lő tt ta rtan i.

5. A készresajtolás
Az alsó tüske, a  m atrica és a vágógyűrű, va la 

m in t a  felső tüske á lta l bezárt —  kész darabnak  
megfelelő alakzatú  —  üreg a lko tja  a  készresajtoló 
üreget. Az összezárt üregből csak a  kom penzáló 
üregeken keresztül folyhat ki a  darabolási p o n ta t 
lanságból adódó felesleg.

A készresajtoló üreg méretezése —  a  zsugor 
figyelembevételével —  hagyom ányos módon tö r 
ténik.

A szerszám

1. A szerszám felépítése

A n y ito tt kom penzátoros sorjam entes sajto ló 
szerszám a 7. ábrán lá tható . Az alsó és a  felső 
szerszámfelek pontos összevezetése érdekében a 
szerszám házat vezetőoszlopos k ivitelben kell ké 
szíteni.

A süllyesztéküreget alkotó  m atrica, alsó és felső 
tüskék, valam int a  kom penzált anyagfelesleget 
eltávolító  vágógyűrű a 8. ábrán lá th a tó  a sajto lt 
darabokkal és a  kom penzált hulladékkal együtt.

4. ábra. Sorjamentesen sajtolt darab (kovácsdarabrajz)

2. A kompenzáló üregek kiképzése

A siillyeszték (tervezéskor meg kell határozni a 
kompenzáló üregek helyét, m éretét, szám át és 
alak ját.

A kom penzátorok a  kovácsdarab kerülete m en 
tén  a süllyesztékben elhelyezkedő, annak k o n tú r 
já ra  merőleges n y ito tt üregek.

5. ábra. Különböző súly szórással sajtolt darabok ( anyag- 
felesleg levágása u tán) 1 .2 .3 .  kép

Z67° 31% 3% Előalak

6 . ábra. Különböző súlyszórással sajtolt darabok ( anyag 
felesleg levágása nélkül)

7. ábra. N yito tt kompenzátoros sorjamentes sajtolószerszám
a — felső szerszámlap, b — felső tüske, c — vezető persely, d — 
vezető oszlop, e — alsó tüske, f  — rögzítő lap, g — szerszám tartó 

töm b, h — alaplap
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8. ábra. Süllyeszték betétek
a —  a ls ó  t ü s k e ,  b —  s a j t o l t  d a r a b o k ,  c —  fe ls ő  t ü s k e ,  d —  m a t r i c a ,  

e —  v á g ó  g y ű r ű

A kom penzáló üregeket a  süilyesztékben úgy 
kell elhelyezni, hogy azokba az anyag kifolyása a 
sajtolás befejező szakaszában indulhasson meg. 
T ehát a  kom penzáló üregekbe a darab  teljes k iala 
kulása u tán  csak a tényleges anyagtöbbletnek 
szabad kifolynia, mivel ellenkező esetben anyag 
hiányos kovácsdarabok, vagy indokolatlan anyag 
veszteség jön létre.

— az ad o tt szerszámelem funkciója szerint le h e t:

a) m atrica
b) tüske
c) vágólap

A fenti szem pontok szerin t az alakító  üreget 
létrehozó szerszámelemek anyaga lehet:

W l—W 2—W3 
K12—K13—K14 
NK  
SCMV

E l  956

(MSZ jelzés)
(MSZ jelzés)
(MSZ jelzés)
(Lenin kohászati Mű
vek jelzése)
(Csepeli Acélmű jel
zése)

Az alakító gép

A n y ito tt kom penzátoros sorjam entes sajto lás 
hoz a  technológia sajátosságaiból adódóan első
sorban ha táro lt löketű  gépeket kell kiválasztani, 
lehetőség van orsós sajtó  alkalm azására is.

Az alakítógép kiválasztáshoz ism erni kell az 
alkalm azásra terveze tt gépek erő-nyúlás diagram 
ja it. A gépkiválasztáshoz figyelembe kell venni 
továbbá, a  technológia tervezésekor szám ítással 
m eghatározott, kom penzátor-kitöltés m egindítá 
sához szükséges erő nagyságát.

3. A szerszámanyag A kilökőrendszer

A szerszám anyag kiválasztásakor az alábbi 
szem pontokat kell figyelembe venni;

—  a sajto lásra  kerülő darab  anyaga,
—  az alakítási hőmérséklet,
—  az alakítás m ó d ja :

a) folyatás
b) duzzasztás
c) nyomás

— a szerszám konstrukció :
zárt üreg, sorjás sajtoláshoz viszonyítva kisebb 
erőszükséglet, kisebb falnyom ás,

KL-2H-9
9. ábra. H idraulikus kilökőrendszer

A n y ito tt kom penzátoros sorjam entes sajto lás 
nál a  kilökőrendszer rendeltetése kettő s:

—  a sajto lt darabo t a  szerszámból csak kilökővei 
lehet kiemelni,

— a kilökőrendszer biztosítja a kilökéssel egyidejű 
leg a  kom penzáló üregekbe foly t anyagfelesleg 
levágását a  sa jto lt darabról.

A kilökőrendszerrel szemben tám asz to tt követel 
mények :
—  legyen gyorsan és au tom atikusan  m űködtet 

hető,
— a m űködtetés a  nyomófejről szabályozhatóan 

történ jen
— legyen a  kilökőrendszer az au tom ata  üzem mód 

m ellett kézi vezérléssel is m űködtethető,
— a  levágáshoz megfelelő teljesítm ényű legyen,
—  biztosítható  legyen a szerszámból kiem elt d a 

rab  biztonságos eltávolítása érdekében a kilökő 
szabályozható idő tartam ú  fenn tartása  és au to 
m atikus leeresztése.

A fentiekben felsorolt rendeltetést és követel 
m ényt legmegfelelőbben hidraulikus kilökőrend 
szerrel lehet biztosítani. A Gépipari Technológiai 
In tézetben ép íte tt és üzemi bevezetésre alkalm as 
kivitel a 9. ábrán lá tható .

A gazdasági eredmény

A gazdaságossági szám ítást az Ipari Szerelvény - 
és G épgyár 403/2 rajzszám ú kovácsdarabjára vé 
geztük el.

A kom penzátoros sajtolás anyagnorm áját a  ko 
hászat á lta l szállíto tt hengerelt rudak  szabványos 
szelvénym éreten belüli, átlagosan 10%-os folyó 
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métersúly-szórás a lap ján  határoztuk  meg. Az elő- 
töm ítés és készresajtolás egy melegre végezhető.

A gyártási önköltség csökkenésének m uta tó ja  a 
hagyom ányos sorjás sajtoláshoz viszonyítva a 
kom penzátoros sajtolás esetén: 0,73

Az önköltség csökkenés legnagyobb része kb. 
30% , anyagm egtakarításból, más része a  sorjázási

m űvelet és az ezzel járó  anyagm ozgatási költségek 
nek elm aradásából adódik.

IR O D A L O M

Karácsonyi K áro ly—Sebestyén Ferenc— Vollálc Andor  
S o r ja m e n te s  s a j to lá s  b e v e z e té s e  az  I p a r i  S z e re lv é n y -  
é s  G é p g y á rb a n ,  B K L — K o h á s z a t ,  1973 . 6 . sz . 207 — 
2 1 1 . o ld a l.

A kohászati vízgazdálkodás fejlődése 
a környezetvédelem  szolgálatában

G Á B O l t  B É L A  o k i. g é p é s z m é r n ö k ,  g a z d a s á g i  t a n á c s a d ó  

L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k
D K :  6 2 8 .1 7 5  : 669  : 6 5 8 .2 6 5

A  szerző ismerteti a kohászati üzemek vízgazdál
kodásának eddigi fejlődési tendenciáit. Fő célkitű 
zése a kívülről beszerzett vízmennyiségnek és a szeny- 
nyezö anyagok élővízbe való kibocsátásának csök
kentése. A z  egyes üzemegységek növekvő vízszükség 
letét mennyiségi és minőségi tekintetben is  fokozott 
üzembiztonság mellett kell kielégíteni. A  legeredmé
nyesebb megoldások részletes ismertetése.

Az acéliparban az elm últ évtizedek során bekö 
vetkezett nagyarányú fejlődést a  főbb kohászati 
berendezések teljesítm ényének ugrásszerű növe 
kedése jellemezte. E  fejlődés együ tt járó jakén t oly 
m értékben n ő tt meg a lokálisan jelentkező v íz 
igény, hogy annak  kielégítése változatlan  vízgaz 
dálkodási elvek m ellett hovatovább lehetetlenné 
vált, vagy csak arány talanu l magas költségráfor
d ítással volt megoldható. N övelte a  problém a sú 
lyosságát, hogy a mennyiségi igény fokozódása 
m ellett szám ottevő fogyasztói te rü le ten  jelentősen 
növekedett a  vízminőséggel szemben tám asz to tt 
követelm ény, melynek biztosíthatóságát az élő 
vizek elszennyeződése nehezítette. E  folyam at meg
állítása érdekében a hatósági szervek szigorították 
a szennyvízre vonatkozó előírásokat (a kibocsátási 
é rtékhatárokat), am inek be tartása  hagyományos 
vízellátási m ód m ellett műszaki és gazdasági téren  
egyaránt súlyos feladat elé állítja  az üzemeket.

Fentiek  a lap ján  nagy érdekek fűződtek egy új 
vízgazdálkodási rendszer kialakításához, mely

1. b iztosítja az egyes fogyasztók részére szükséges 
víz minőségét és m ennyiségét, illetve az egyen 
értékű hű tőhatást,

2 . m inim um ra korlátozza a  kohászati mű kívülről 
tö rténő  vízbeszerzési igényét és a  szennyvízki
bocsátást,

3. táv la tilag  b iztosítja az élő vízfolyások vízm inő 
ség védelmét.

A cél elérése érdekében nagyfokú nemzetközi 
tapasztalatcserére kerü lt sor, és így viszonylag 
rövid  időn belül kialakultak  azok a módszerek, m e
lyek a  fenti célkitűzéseket elősegítették.

Az ú t az átfolyó rendszerű vízellátási módból 
kiindulva vezete tt a félig n y ito tt keringető rend 
szereken á t a  kohászati mű teljes egészére nézve is 
gyakorlatilag zártnak  tek in the tő  vízrendszerig.

E  fejlődés eredményességére jellemző, hogy amíg 
egy átfolyó vízellátású in tegrált kohászati mű egy 
tonna  acéltermelésre v e títe tt vízfogyasztása á tla 
gosan 150 m 3/t-ra  vehető, korszerű vízgazdálkodás 
m ellett a mű pótvízigénye —  m int azt szakiro 
dalm i utalások igazolják —  5 m 3/t-ra , sőt a  fejlő 
dés legújabb lehetőségeit is figyelembe véve 
3 m 3/t-ra  korlátozható.

Ez a hatalm as fejlődés elsősorban annak  a  szem 
léletbeli változásnak köszönhető, mely az új tech 
nológiai folyam atok kialakulásának idején m ár 
élő környezetvédelm i előírások ha tására  alakultak  
ki. A környezetvédelm i követelm ények a  techno 
lógiai folyam atot minimális szennykibocsátására, 
a kibocsátásra kerülő anyag fizikai és kém iai jel
lemzőinek a leválasztás szem pontjából előnyös 
befolyásolására, ugyanakkor a tisz títási rendszerek 
fejlődését az egyes technológiai folyam atok a d o tt 
ságaihoz igazodó speciálizálódásra készítették. 
M inthogy a vízfogyasztók vízminőségi igénye á lta 
lában nem  halad ta  meg a  k ibocsáto tt vízre előírt 
hatósági követelm ényeket, kézenfekvővé v á lt a 
tisz títo tt víznek z á r t ciklusban a  kibocsátó üzem 
ben történő  ú jra  felhasználása. A recirkulációs 
rendszer elemei a technológiai folyam at szerves 
részévé válnak és az é rin te tt üzem tőszom szédsá
gában helyezkednek el.

Az egyes gyártási feladatok vízminőségi igé 
nyéhez, valam int speciális szennyvíztisztítási fel
adatához igazodó egyedi recirkulációs körök ösz- 
szességéből alakul ki az új vízgazdálkodási rend 
szer, melynek fő jellemvonásai az alábbiakban 
összegezhetők:

1. Minden egyes vízkeringető rendszer önállóan 
bonyolítja le a  visszahűtési, a szükség szerinti 
szennyvíztisztítási és visszatáplálási feladatot. 
B eállítja  a  megfelelő minőségű pótvíz és a  le- 
csapolás m értékének m egválasztásával a  fo
gyasztói vízminőséget. A lebocsátásra kerülő 
v ízhányadra helyileg biztosítani kell a  hatósági 
szennyezettségi határok  be tartásá t.

2 . A központi vízellátási feladat döntő  m ódon az 
egyedi vízkeringető rendszereknek megfelelő 
pótvízzel való ellá tására korlátozódik.
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Vizsgáljuk meg fentiek u tán , hogy az egyes kohá 
szati vízellátási típusok mily módon állíthatók a 
bevezetőben megjelölt célok szolgálatába.

Az indirekt hűtés

E  vízfelhasználási mód egységes jellemzője, 
hogy a víz hű tőha tásá t z á rt hőkicserélő elemeken 
keresztül fejti ki.

E  fogyasztói csoportban elérhető fejlődésnek 
döntő jelentősége van  a vízgazdálkodási rendszer 
alakulására, m inthogy a kohászati vízfogyasztás 
70—80% -a e csoportba sorolható. A felmelegedett 
víz visszahűtési m ódja szerint az alábbi alcsopor
to k a t kü lönböztethetjük  m eg:

1. Az átfolyó rendszerű hűtés

A felm elegedett víz mesterséges hűtés nélkül ju t 
a folyóba vagy más fogyasztói ág felé. A beve 
zetőben elm ondottakból következően ez a  ko 
hászatban a soros kapcsolás speciális eseteire 
korlátozódik.

2. A nyitott hűtőtoronyban történő visszahűtés

A  h ű tőha tást a  hű tő to ronyban  perm etszerűen 
á tbocsá to tt víz egy részének elpárolgása idézi 
elő. A párolgási veszteség, mely a  hűtőrendszer 
hőlépcsőjével nő, kohászati gyakorlatban á tla 
gosan az átfolyó víz 1,2% -ára becsülhető. M int
hogy a  párolgás révén nő a  keringetett víz só
ta rta lm a , ennek ellensúlyozására a  víz egy ré 
szét le kell csapolni. E nnek m értéke a  pótvíz 
előlágyításával, ill. a  m egengedett sókoncentrá 
ciós szin t növelésével csökkenthető. E lőlágyí
to t t  pótvíz alkalm azásával még jó hűtővíz ese 
tében  m egkövetelt alacsony sókoncentráció mel
le tt  is 2,5— 3% szinten lehet ta r ta n i a  pó tv íz 
igényt, a nyersvíz keringető rendszer kb. 5%-os 
pótvíz szükségletével szemben. U gyanakkor a 
m agasabb vízminőséggel járó  költségtöbbletet 
jelentősen kom penzálja a  hatékonyabb hűtő- 
ha tás és a hűtőszerelvények hosszabb é le tta r 
ta lm a révén elérhető m egtakarítás.

3. A zárt visszahütő rendszerek
M inthogy nagy in tenzitású  hőterhelések esetén 
nem engedhető meg, hogy a  víz minősége a  ny i 
to t t  hűtő tornyok esetén szokásos só és lebegő 
anyag ta rta lom  növekedéssel rom oljon, új spe 
ciális víz/víz és víz/levegő hőkieserélős zárt 
rendszereket hoztak létre, m elyeket só ta lan íto ít 
vagy ioncserélt vízzel tö ltenek fel. E  rendszerek 
ben a  magas vízminőségű oldalnak az elhanya 
golható tömbszelence csepegésektől eltekintve 
gyakorlatilag nincs vesztesége. Vízgazdálkodási 
szem pontból elsősorban a  víz/levegő rendszert 
kell előnyben részesíteni, hol a  sekunder oldali 
visszahűtést a csőkötegeken átáram ló légáram lat 
b iztosítja, így a teljes rendszerre lehetségessé válik 
a vízveszteség nélküli üzemvitel. E lterjedését ko r 
látozza, hogy a  víz nyáron 40— 60 °C alá> nem 
hűthető . A lkalmazási terü le te  — ennek elle 
nére —  épp az új technológiai rendszerekben 
(oxigénes acélgyártás, folyam atos öntés stb .) nő.

4. Az elgőzölögtető hűtés
A hűtésnek az t az esetét, m ikor a magas hőm ér
sékleten levő hűtőelem eket egy kazán hőátadó 
felületeként képezzük ki, elgőzölögtető hűtésnek 
nevezzük. A keletkező gőz értékesíthető vagy 
léghűtéses kondenzátoron keresztül v isszatáp 
lá lható  a  rendszerbe, b iztosítva annak víz 
egyensúlyát. E  rendszer vízgazdálkodási szem 
pontból ideálisnak tek in thető , hisz vízvesztesége 
gyakorlatilag nincs. Igen jelentős energetikai és 
technológiai előnye m ellett ki kell emelni azt, 
hogy a legbiztonságosabb vízellátási rendszer
nek tek in thető , hisz term észetes cirkuláció révén 
a  hűtőhatás még ta rtó s  villamosenergia kiesés 
esetén is biztosított.
H ogy a  fentiekben felsorolt technológiai fejlődés 

mily vízgazdálkodási lehetőséget re jt m agában, 
szabad legyen példaként felhozni egy korszerű 
nagyolvasztó pótvízigényének alakulását külön 
böző vízgazdálkodási megoldások esetén:
1. Átfolyó víz esetén vízigény: 2000  m 3/óra
2 . H űtőtornyos keringetés pó t víz 

igény: 60 m 3/óra
3. Elgőzölögtető hűtés esetén kazán-

pótvíz: 15 m 3/óra
megm aradó keringetés pótvize: 20 m 3/óra

Összes pótvíz igény: 35 m 3/óra

4. Elgőzölögtető hűtés gőzkonden- 
zálással és víz/levegő zárt rend 
szerrel

'pótvízigény elméletileg nincs, 
tömbszelence csepegésekből 
max. 5 m 3/óra

Nem téveszthető szem elől ugyanakkor, hogy a 
vízgazdálkodási szin t növekedése a  pótvíz minő 
ségével szemben jelentkező igény fokozódással já r 
e g y ü tt!

A direkt hűtés

E  rendszerekben a hűtővíz közvetlenül érin tke 
zik a hűtendő közeggel, e ltávolítja  a  szennyezése 
ket, miközben m aga is szennyeződik. Az a lábbiak 
ban e vízhasználati mód ké t jellegzetes esetét vizs
gáljuk :

1. A hengerműi revésvíz-rendszer
A felhasznált víz hű ti az in tenzív hőhatásnak 

k ite tt berendezéseket, miközben m agával sodorja 
a hengerlés során keletkező revét, valam int az 
o la ja t és a zsírt. A víz tisz títása  több  lépcsőben 
történ ik . E lsőként a durva szemcsék ülepítésére és 
az úszó olaj lefölözésére kerü l sor az ún. revekút- 
ban vagy a  korszerűbb n y ito tt hidrociklonban. 
A második ülepítési szakasz feladata az olaj és 
lebegő anyag eltávolítása. B ár ezek az ülepítő m e 
dencék igen kis felületi terhelésűek és igen nagy 
helyet foglalnak el, ülepítési hatásfokuk főleg 
finom hengerm űvekben nem  kielégítő.

A távozó víz lebegőanyag ta rta lm a  50—60 
m g/liter, o la jta rta lm a 15—20 mg/1. E z sem a  fo 
gyasztói, sem a  hatósági igényeket nem  elégíti ki. 
A feladat hatékony m egoldását akadályozza az a 
tény , hogy a  finom  hengersorokról távozó revés
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víz szemcséi túlnyom ó részben 40 m ikron a la t t  
vannak, s ezek véges m éretű m edencékben gyakor 
la tilag nem ülepíthetők.

A nem kielégítő tisz títás  eredm ényeként az el
osztó hálózatban a  finomszemcséjű reve és az olaj 
koncentrálódik, o tt lerakódásokat idéz elő. Az üle- 
pedési sebességet vegyszer adagolással növelni le 
het. E  módszer elterjedését korlátozza a vegyszerek 
jelentős költsége, valam int a  hatósági szerveknek 
a  vegyszerek nagym értékű alkalm azását korlátozó 
állásfoglalása. A problém a megoldását a nemzetközi 
gyakorlat m a m ár egyértelm űen a  végfokozati 
szűrésben látja . A szűrés hengerm űi alkalm azása 
hazánkban nem új, hiszen az 1950-es évek elején 
LKM  szennyvíztisztító telepén jelentős szűrőkapa 
citás épült.

E  szűrők hibája az volt, hogy az olaj hatására  
a  szűrőbetét idővel összetapadt, ennek föllazítása 
bizonyos idő m últán a  szokásos módszerrel m ár 
nem volt egyértelm űen elvégezhető.

A kézi ú ton  történő  időszakos átm osást a  fel
ad a t munkaigényessége és kevésbé higiénikus 
volta nehezíti. Az új korszerű szűrőkkel e problém a 
m egoldottnak tek in thető . Fő előnyük, hogy a  szű 
rősebesség növelésével kis helyet igényelnek, s az 
egyszerű autom atizálhatóság révén m unkaerőre 
gyakorlatilag nincs szükség. A szűrők 70— 110 
mg/1 lebegőanyag és 20— 30— (70) mg/1 olaj t a r 
ta lm ú víz fogadására is alkalm asak és m indkét 
szennyezőt 5 mg/1 alá tisz títják  le. E z a  mai leg
szigorúbb hatósági előírásokat is kielégíti. Vegy
szer alkalm azására kizárólag üzem zavar jellegű 
olaj lökések esetén kerül sor. M inthogy a  korszerű 
szűrők a  szennyezettebb vizek fogadására is a lkal 
m asak, lehetővé teszik a  korábbi nagym éretű  
másodlagos ülepítő medencék helyigényének jelen 
tős csökkentését.

T apasztalati adatok  az t m u ta tják , hogy kb. 
20  perces ülepítés u tán  a  szűrőkkel zavarm entes 
üzem m enet érhető el. Szűrés révén elm arad a  háló 
za tban  a  finom  reve és olaj feldúsulása, szükség 
telenné válik az ennek kom penzálását szolgáló 
nagym érvű hígítóvíz.

A hengerm űi vízkörök párolgási vesztesége á tla 
gosan 2% -ra becsülhető, így az i t t  szokásos szórási 
és szivárgási veszteségek figyelem bevételével el
érhető , hogy a  sókoncentrációnak kb. 1000 mg/1 
szinten való ta rtá sáv a l a  rendszer mesterséges 
lecsapolását gyakorlatilag m inim um ra lehet kor 
látozni. H a  összehasonlítást teszünk a  revés vizes 
és egy n y ito tt hűtőtornyos indirekt hűtéses re- 
cirkulációs kör létesítési költségigénye között, 
m egállapíthatjuk, hogy a  revés rendszer kb. négy 
szer annyiba kerül, m in t egy tisz tán  hűtési célt 
szolgáló kör. Következésképpen jelentős műszaki 
és gazdasági érdek fűződik ahhoz, hogy a henger 
műi rendszerről válasszuk le a  tip ikus hűtési fo 
gyasztókat.

A folyam atos öntőm űvek szóróhűtési fe ladatai 
e csoportba sorolhatók.

2. A kohógáz-tisztító vízrendszere
A gázmosó berendezéseket ellátó víz 3—400 °C 

hőm érsékletű gázt h ű t le, kim ossa a  gázban levő 
porszennyeződést. A felm elegedett víz 1500—

2000  mg/1 lebegőanyag tartalom m al távozik, m i
közben az o ldatba kerülő sók révén sókoncentrá 
ciója növekszik. Ez u tóbb it tovább fokozza az el- 
pórolgással járó  sókoncentráció-növekedés.

A szennyezett vizet Door-m edencékbe vezetik, 
hol kb. 1 órás ülepítés u tán  lebegőanyag ta rta lm a  
60— 100 mg/l-re csökken. H űtés u tá n  a  vizet vissza 
táp lá lják  a  gáztisztító  rendszerbe. Az ülepítő m e
dence a lján  összegyűlő iszap a  legutóbbi időkig 
legtöbb helyen közvetlenül vagy közvetve a  víz 
folyásba került. E nnek fő oka az, hogy az iszap 
nedvességtartalm ának szám ottevő csökkentése üle 
p ítés révén nem  érhető  el. Az elm últ évek fejlődé
sének tudha tó  be, hogy vákuum szűrők, szűrőpré 
sek alkalm azásával e problém a m a m ár megoldott. 
LKM -ben üzem behelyezett vákuum szűrő üzem 
nemzetközi viszonylatban is ú ttörőnek  tek in thető , 
évek ó ta  zavarm entesen állít elő napi 35—50 
tonna  30— 35%-os nedvességtartalm ú term éket 
vasú ti szállításra kész állapotban. M inthogy az ol
d o tt sók között nyom elem ként mérgező tu la j don- 
ságúak is ta lá lhatók , célszerű a  keringetett víz 
sókoncentrációjának 1200— 1800 mg/1 szin tre való 
emelésével a k ibocsátást a  m inim um ra korlátozni, 
s az t a  kohászati vertikum ban pl. anyagnedvesítési 
célokra felhasználni.

E  kategóriába sorolható az oxigénes acélgyártás 
gáztisztító  rendszereinek vízellátása is.

E gy vízgazdálkodási rendszer elemzése nem  te 
k in thető  teljesnek, annak  vízellátásbiztonsági 
szem pontból v e tt minősítése nélkül. Különösen 
indokolt ez a  kohászatban, ahol a  vízszolgáltatás 
á tm eneti zavara is sok millió forintos k á r t ered 
ményező term eléskiesést okozhat, ugyanakkor 
egyes fo lyam atokban akár egy perces vízkim ara 
dás is súlyos berendezési meghibásodásokra ve 
zethet.

H atározo ttan  kijelenthetjük, hogy a  fen t vázolt 
vízgazdálkodási rendszer az ellátás fokozott m ér 
tékű  biztonságát is szolgálja, m inthogy
1. az egyes gyártási folyam atok vízellátása gyakor 

latilag a  helyi villamosenergia biztosíthatóságán 
múlik (a pótvízellátás kiesését az egyes vízke 
ringető  rendszerek szükség esetén 6— 8 órán 
keresztül is á t tu d ju k  vészelni a  hű tőtoronyban 
tá ro lt víz segítségével).

2 . Azokban az üzem ekben, ahol a  vízkim aradás 
a  term elés azonnali leállítása esetén is súlyos 
berendezési m eghibásodásokra vezet, o tt  néhány 
speciális esettől eltekintve, az elgőzölögtető 
hűtés alkalm azható . I t t  a  hű tőhatás villam os 
energia ellátás nélkül is ta rtó san  biztosítható. 
Nem m ehetünk el szó nélkül am ellett sem, hogy a

szennyvíz- és gáztisztítás során jelentős Fe ta r 
ta lm ú anyag és olajm ennyiség term elődik ki, ami 
önm agában is jelentős értéket képvisel. Am ennyi
ben ezeknek a  leválasztást követő sorsáról egy 
értelm ű intézkedés nem  történ ik , elkerülhetetlenül 
számolni kell azzal, hogy idővel ism ét lég-, vagy 
vízszennyezőkké válnak. Kézenfekvő célkitűzésnek 
kell tekin ten i a  term elési fo lyam atba való vissza 
vezetésüket.

Az ism erte te tt feladatok megvalósítása kétség 
telenül jelentős anyagi terheket ró a  vállalatra. 
H a  a  kérdést gazdasági mérleg szem pontjából

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  1—  K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 9. sz á m 401



tesszük vizsgálat tá rgyává, m egállapíthatjuk, hogy 
a  tágabb  közösség érdekeit szolgáló környezetvé 
delmi tevékenység egyszersm ind jelentős vállalati 
hasznot is biztosít a term elés biztonságának növe 
lésével, valam int energia, anyag és karban tartás  
jellegű költségcsökkentő hatás révén.

Végezetül szükségesnek ta rto m  kihangsúlyozni, 
hogy e tervek m egvalósításának alapvető föltétele, 
hogy

1. a kohászati m űvön belül kialakuljon a  közösségi 
tu d a t, am ely a környezetvédelem  szükségszerű 
ségéből kiindulva a  szennyező anyagok keletke 

zésének csökkentésére, a  kibocsátás m egakadá 
lyozására irányul,

2 . a vállalat víz- és szennyvízgazdálkodási rend 
szere jól képzett gépész és vegyész szakem be 
rekre épülő egységes szervezet irány ítása  alá 
kerüljön.
Fentiek  összegezése képpen m egállapíthatjuk, 

hogy a  kohászati technológia fejlődése során kiala 
ku lt új vízgazdálkodási rendszer beválto tta  hozzá
fűzött rem ényeket, egyidejűleg te ljesíte tte  a  gyár 
tási technológia és a környezetvédelem  követel 
m ényeit, végül jelentősen fokozta a  vízellátás biz 
tonságát.

Az ónozás technológiájának hatása az acéllemezek 
m élyhúzhatósági tulajdonságaira, szakítóvizsgálattal értékelve

F K A N T I S E K  B L A S C I K  t s z v .  e g y e t ,  t a n á r ,  S Z A B Ó  Ö D Ö N  o k i .  g é p é s z m é r n ö k  

M ű s z a k i F ő is k o la ,  G é p é s z e t i  M e ta l lu r g ia i  T a n s z é k ,  K a s s a ,  C s e h s z lo v á k ia

D K :  6 2 1 .9 8 3 .3  : 6 2 1 .7 .0 2 9

A  tanulm ány az ónozott acéllemezek mélyhúzha 
tósági tulajdonságainak kiértékelésével foglalkozik 
szakítókísérletek alapján. A  szerzők arra az ered
ményre jutottak, hogy az ónozott acéllemezek mély 
húzhatósági tulajdonságainak értékelése szempont
jából nem célszerűek az egytengelyű húzással végzett 
kísérletek, hanem előnyösebb a keményedési kitevő 
és a képlékenységi anizotrópia értékeinek figye 
lembe vétele.

Bevezetés

A jelenleg az acéllemezek feldolgozásában az az 
irányzat érvényesül, hogy az acéllemezeket már 
a  kohászati üzem ekben felületi megmunkálás 
alá vetik. így  a  végterm ék előállításakor a  term ék 
korrózió elleni védelm ét szolgáló végső m egm un 
kálás m inim álisra csökken. A felületileg kikészített 
acéllemezek közül m a a legnagyobb m értékben 
az ónozott acéllemezek használatosak. E zeket 
elsősorban a  különböző élelmiszeripari és vegy 
ipari term ékek csomagolásához alkalm azzák. Ahogy 
nőnek a  követelm ények a  csomagolt ipari term ékek 
kel szem ben, úgy nő a csomagolás, a csomagolás 
minősége irán ti igény is. “Ezzel együ tt nő az acél
lemez minőségének és az előállítás gazdaságosságá
nak a fontossága. E zért szükséges, hogy az acél
lemezek előállítói állandóan korszerűsítsék gyár 
tási technológiájukat [ 1].

A csomagoló dobozok nagyobb része ónozott 
acéllemezből hajlítással vagy korcolással készül. 
Az ónozott acéllemezből készült term ékek gy á rtá 
sának fejlődése a  mélyhúzás felé irányul [1]. E n 
nek a  progresszív technológiának a  bevezetése 
azonban a  felhasználók részéről alapos infor 
m áltságot követel ezen acéllemezek mélyhúzásra 
való alkalmasságáról. Csehszlovákiában a  K elet 
szlovákiai Vasmű (Vychodoslovenské zeleziarne, 
n.p. Kosice) továbbiakban: VSZ, nagyipari elő 
állítója ezen acéllemezeknek, ezért szükségessé 
vált az á lta luk  előállíto tt ónozott acéllemezek sok- 
oldaló megvizsgálása [ 1].

Ebből adódóan jelenleg a  kassai Műszaki F ő 
iskola Gépészeti M etallurgiai Tanszékén (továb 

b iakban : GTM) részleges állami ku ta tóm unka 
folyik a felületileg bevont ónozott, horgany 
zo tt, ill. m űanyag bevonattal e llá to tt acéllemezek 
alakításának technológiai feltételeivel kapcsolat 
ban. Tanulm ányunk azoknak a szakítóvizsgála 
toknak  első eredm ényeit tartalm azza, amelyek az 
ónnal bevont acéllemezek m élyhúzásra való a lkal 
m asságának vizsgálata  során m utatkoztak .

A vizsgálat m etodikája

Az acéllemezek mélyhúzással tö rténő  feldolgo
zási technológiájának keretében fontos helyet tö lt 
be az alakítás. Az acéllemez m élyhúzásra való a l 
kalm asságának m egállapítására világszerte egész 
sor e ljárást dolgoztak ki. Az a ján lo tt vizsgála 
tok  há tránya, hogy csak az ad o tt konkrét feltété, 
leknél adnak képet az acéllemezek tulajdonságai 
ról, melyek csak a  vizsgálat elvégzésekor állan 
dóak. Ism eretes, hogy a  mélyhúzás végrehajtása 
során bonyolult folyam atok jönnek létre. Mindezen 
körülm ények befolyásolják a mély húzással készült 
m unkadarab előállításának sikerét.

A kísérletek kiválasztásához az e terü leten  is 
m ert legújabb eredmények szolgáltak alapul. Ezek 
alapján a ján lo tták  a  képlékenységi anizotrópia 
,,R” és a  keményedési tényező „n” m egállapítá 
sára szolgáló vizsgálatokat a  szakítóvizsgálatok 
keretében. E  vizsgálatok fontosságát bizonyítja az 
is, hogy Csehszlovákiában új fe lté te lkén t ké 
szülnek bevezetni — a képlékenységi anizotrópia 
és a keményedési k itevő  értékeit az acéllemezek 
m élyhúzhatóságának m eghatározására szolgáló 
szabványokban.

Szakítóvizsgálatok

A szakítóvizsgálatok eredményei a  m élyhúzható 
acéllemezek sajto lásra való alkalm asságának meg
határozásában  fontos szerepet tö ltenek be. H abár 
ez a kísérlet sokkal kisebb deformációs sebességnél 
és a kísérleti anyag különböző feszültségi á llapotá 
nál végzendő el, m int am ilyenek az acéllemez mély-
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0//0
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45° 29 ,7 4 37 ,99 0 ,7 8 3 21 ,15
90° 28 ,7 4 38 ,79 0 ,741 23 ,2 9

E le k t r o l i t ik u s a n  ó n o z o t t  l e m e z ................................ 0° 37,01 39 ,09 0 ,9 4 7 2 1 ,7 4
45° 37 ,76 38 ,36 0 ,9 6 6 23 ,79
90° 37 ,9 4 39 ,26 0 ,9 6 7 24,07

T ű z i ú to n  ó n o z o t t  a c é lle m e z  .................................. 0° 36 ,52 38 ,02 0 ,9 6 0 16,97
45° 36,19 37 ,46 0 ,9 6 6 18,36
90° 37 ,20 37 ,92 0 ,9 8 0 17,53

húzással tö rténő  alakításánál fennállnak, mégis 
sok fontos, az acéllemezek m élyhúzhatóságával 
szorosan összefüggő,, ad a to t és értéket közölnek. 
E  feladat megoldásához a szakítóvizsgálatok során 
a következő jellemzők kerültek  m egállapításra:
1. mechanikai tulajdonságok —  aF, aIt, apja в, ö
2 . képlékenységi anizotrópia —  R
3. kem ényedési tényező —  n

M echanikai tulajdonságok

A m echanikai tu lajdonságok a  szakítóvizsgálat 
a lap ján  állapítandók meg, mely vizsgálatok a 
csehszlovák szabvány (C SN ) 4 2 0 3 1 0  szabvány sze 
r in t a  C S N  42 0 3 1 2 1  szabvány á lta l előírt kísérleti 
anyagon végzendők el. Helyes eredm ények elérése 
érdekében szükség van  a vizsgálatok becsületes és 
figyelmes elvégzésére, főképp a  nagyon vékony 
acéllemezek esetén.

A helyesen elvégzett szakítóvizsgálatok értékes 
inform ációt nyú jtanak  az acéllemez minőségéről. 
R endszerint négy összehasonlításra kerülő é rtéket 
dolgozanak fel, melyek a lap ján  értékelhető  az 
agyag képlékenysége. E z e k :

а в — szakítószilárdság (kp/m m 2) 
op —  folyáshatár (kp/m m 2) 

ö — nyúlás (%)
apja в — folyáshatár és szakítószilárdság aránya

Fontos, hogy az acéllemezek értékelésénél a 
szakítóvizsgálat alapján e lért értékek ne egyenként 
elkülönítve legyenek értékelve. Ezen adatok  kom 
binációja GpjoB) 0 в ~ 0 р\ ор'Ор', (св ~ Gp)ö lehe 
tővé teszi az acéllemezek előnyösebb minősítését 
a m élyhúzásra való alkalm asság szem pontjából 
[3, 4, 5]. A 0,5 mm-nél vékonyabb acéllemezeknél 
nem ajánlatos értékelni a nyúlást. E bben az eset 
ben azonban a szakítóvizsgálat egyes értékei kö 
zö tt fennálló kapcsolat m egállapításának érdeké 
ben kerü lt értékelésre a nyúlás.

A vizsgálattal m egállapított és k iszám íto tt adatok  
külön kerültek  feldolgozásra a  fekete —  tűzi úton 
ónozott — és az elektrolitikus ú ton  ónozott acélle 
mezek esetén. Ezen értékek feldolgozásánál nem 
az ónréteg vastagságát ve ttü k  figyelembe, hanem  
az ónréteg felviteli technológiájának ha tásá t a  fe 
kete  alap-acéllemezre. A k iszám íto tt értékek szó
rása az egyes acéllem ezfajtákon belül minimális

volt. A poláris diagram okban ezért csak az á tlag 
értékeket tü n te ttü k  fel. Az így feldolgozott é rté 
kek az 1. táblázatban ta lálhatók. А а в, op, ор/ов, b 
egyes értékei az 1., 2., 3., ill. a  4. ábrán lá thatók .

A poláris diagram ok lefolyásának karakterisz 
tik á ja  egyenletlenséget m u ta t a  fekete acéllemezek 
aránylag jó mechanikai tulajdonságaival szem 
ben. E ttő l eltérően az ónozott acéllemezek m echa 
nikai tu lajdonságai egyenletesebbek. M indenesetre 
szükséges) aj nyúlás szám ítóábrájának választása 
kor figyelembe venni a  m echanikai tu lajdonságok 
anizotrópiáját.

Az 5. ábrán lá tha tó  a  három  megfigyelt acélle 
mez csoport szakítódiagram jának tip ikus görbéje. 
Az alap fekete acéllemez szakítódiagram ja —  (5a 
ábra) —- nem  m u ta t különösebb folyási h a tá rt, 
sem pedig nyúlást ezen a területen. M indkét óno 
zo tt acéllemez esetén a  diagram m on (5b és c ábra) 
nagyobb m értékben m egem elkedett folyási h a tá r 
észlelhető a fekete acéllemezzel szemben, miköz
ben a  szakítószilárdság értéke a lemezek m ind 
egyik fa jtá já ra  körülbelül azonos. Az ónozott 
acéllemezeken szintén megfigyelhető nagyobb m ér
tékű  nyúlás a folyási határon. Ezen nyúlás m ajd 
nem törvényszerűen nagyobb a  tűzi ú ton  ónozott, - 
m in t az elektrolitikusan ónozott acéllemezeken. 
Ez a folyáshatáron jellegzetes feszültségingadozás
sal és nagyobb m értékű ún. Lüders-féle deform á 
cióval m utatkozik  a  folyási határon . Ilyen  acélok 
m élyhuzásakor az ónozott acéllemezeknél ráncok 
keletkeznek —  ún. Lüders-féle folyási görbék, 
am i kellem etlen tulajdonsága a  sajto lásra  szánt 
acéllemezeknek. A m unkadarab felületén azon 
helyeken az anyag helyi képlékeny alakváltozása 
következik be, ilyen esetben a  lemez felülete el
veszti fényességét, s ezzel csökken a  végterm ék esz 
té tikai hatása.

K é p lé k e n y s é g i  a n iz o t r ó p ia

Az utóbbi években nagyobb figyelm et szentel
nek azoknak a  szakítóvizsgálatoknak, melyek 
eredm ényei általános érvényűek az ad o tt acélle 
mez m élyhúzhatóságának megítélésére. A m ély 
húzás új kritérium ai közé tartoz ik  a  képlékeny 
ségi anizotrópia és a  kem ényedési tényező.

A képlékenységi anizotrópia az acéllemez tu la j 
donságainak változásait fejezi ki az acéllemez sík-
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. ábra. A folyáshatár op görbéje a hengerlés irányához 
viszonyítva

2. ábra. A szakítószilárdság o b görbéje a hengerlés irányá
hoz viszonyítva

jában , az acéllemez sík jára a  merőleges síkhoz 
viszonyítva. Minél nagyobb a képlékenységi an i 
zotrópia „R” tényezőjének értéke, annál ellen- 
állóbb az acéllemez a  húzásnál tö rténő  elvékonyo- 
dással szemben és jobb a  m élyhúzhatósága [3, 4, 
5]. Mivel a  hengerlés irányához viszonyítva külön 
böző irányban a  képlékenységi tényező értéke el
térő , ezért m in t a  m élyhúzásra való alkalmasság 
kritérium a a  képlékenységi anizotrópia átlag  értéke 
„ r” használatos. Az acéllemez képlékenységi ano- 
zo trópiájának tényezői közötti különbséget —  a

hengerlés irányában  m ért értékhez viszonyítva 
képlékenységi anizotrópia foka, a  AR  fejezi ki. 
A AR  értéke azért fontos, m ert abszolút értéke a 
fülesedés keletkezésére való hajlam osságot és en 
nek m értékét fejezi ki. H a  a AR>0, a  fülek 0° és 
90°-os irányban keletkeznek a  hengerlési irányhoz 
viszonyítva. A bban az esetben, ha a AR  értéke 
AR<0  a  fülek keletkezésének iránya 45°. A leg
előnyösebb, ha a z J i2 =  0 vagy értéke nullához kö 
zeledik, akkor fülek nem  keletkeznek.

3. ábra. o f /  о  в  aránya a hengerlés irányához viszonyítva

4. ábra. A  fajlagos nyúlás görbéje a hengerlés irányához 
viszonyítva

404 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  j—  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 9. sz á m



A képlékenységi anizotrópia m in t a p róba test 
tényleges alakváltozásának aránya  fejezhető ki a 
szélesség és vastagság irányában [ 1]:

A =

lessége és vastagsága,
l,b, s a  p róbatest alakváltozás u tán  m ért 

hossza, szélessége és vastagsága.
A p róbatest állandó térfogatának  feltételezésé 

vel az alakváltozás e lő tt és u tán  az előbbi össze
függés (1) kifejezhető a  hosszúság és szélesség vá l 
tozása segítségével (2 ):

A =

1 bn
i g f

lg
b-l

b0 • 10

( 2 )

Fontos, hogy az „ Д ” értéke a maxim ális egyen 
letes alakváltozás ha tá rán  belül kerüljön m eghatá 
rozásra. A maximális alakváltozás bizonyítása k í 
sérleti ú ton  történ ik . K örülbelül m egállapítandó, 
m int a  tényleges logaritm ikus alakváltozás a  pró 
batesten  a szakadás u tán , megfelelő távolságban 
a fejrésztől.

A képlékenységi anizotrópia átlagos értéke „ r” 
az egyes „R” tényezőkből állap ítható  meg —  a 
hengerlés irányához viszonyítva különböző irány 
ban  —  a következő összefüggés alap ján :

Д 0+ 2 Д 45+Д9о
r — -

ahol Д 0, Д 45, Д яо 0°, 45°, 90°-on m ért r értékek  a 
hengerlés irányához viszonyítva.

A sík anizotrópia foka Д  a következő összefüg 
gés a lap ján  állapítandó meg (4):

p _ Д о- 2Д 45+ Д  qR - --------- ---------- (4)

Anyag: / / 32121 
MM 2:1

<Or
h w ^-■0,974,04!

£  r 
az 200

(1 ) 1 <50

<00

eredeti, m ért hossza, szé- 50

p) b ) c)

A GMT-en elvégzett vizsgálat kiértékelésének 
eredményei alapján ebben az esetben az „R” 
tényező m egállapítására a feladatban a ján lo tt 
optim ális m ódszert (4) alkalm aztuk.

-Mtmm

5. ábra. Szakítódiagram :
a — fekete acéllemez, b — galvanikus ú ton  ónozott acéllemez, c — 

tűzi ú ton  ónozott acéllemez

A felm ért és k iszám íto tt adatok  m int á tlagada 
tok  kerültek  feldolgozásra külön a  fekete acélle 
mezekre, tűzi ú ton  és elektrolitikusan ónozott acél
lemezekre. Az így feldolgozott adatok  a  2. táblá
zatban vannak feltüntetve. A 6. ábrán lá th a tó  az 
acéllemezek egyes értékeinek diagram ja.

A 6 . áb ra  alapján következtetni lehet az arány 
lag kiemelkedő „ Д ” értékek lefolyására az összes 
acéllem ez-fajtánál. Minimális „Д ” érték  a fekete 
acéllemeznél 45°-nál, maximális 0° és 90°-nál van 
a hengerlési irányhoz viszonyítva. Ezen eredm é
nyek megegyeznek a GMT-el m ért különböző tu la j 
donságú fekete m élyhúzható acéllemezekre meg
á llap íto tt eredményekkel. A tű z i ú ton  ónozott 
acéllemezeken az ,,Д ” emelkedő értéke észlelhető a 
hengerlési irányhoz viszonyítva 45°-nál és csökke
nése 0° és 90°-nál. Ebben az esetben lé tre jö tt 
a fekete acéllemez karakterisztikájának  tükrözése 
vízszintes tengelye körül. Megjegyzendő, hogy 
többé-kevésbé törvényszerű jelenségről van szó, 
ugyanis az ónozott acéllemezekre végső érték 
kén t 36—40 mérés átlagértéke kerü lt felvételre.

A képlékenységi anizotrópia átlagértéke ,,r  leg
kisebb a  fekete acéllemeznél. Az ónozott acélleme
zek m agasabb értéket m uta tnak , közülük is leg 
m agasabbat a  tűzi ónozással készült acéllemezek.

A sík anizotrópia foka a fülek keletkezésre 
való hajlam osságot fejezi ki 0° és 90° a la t t  az a lap 
á llapotban levő acéllemezeknél, viszont a  tűzi 
ú ton  ónozottnál az állapot éppen ellenkező. Az

2 . táblázat
A képlékenységi anizotrópia és keményedési tényezó mérés alapján m egállapított értékei

A n y a g  
11 321.21

H e n g e r lé s i  
i r á n y t ó l  

v a ló  e l té ré s
R r AR n n8

F e k e te  le m ez 0° 0 ,8 8 4 8 0 ,1561
45° 0 ,8 5 4 6 0 ,9 2 8 8 0 ,1 4 8 5 0 ,1 4 6 0 0 ,1 5 2 7
90° 1,1213 0 ,1 6 2 5

E le k t r o l i t ik u s a n  ó n o z o t t  a c é lle m e z 0° 0 ,8 6 8 4 0 ,1 5 0 8
45° 0 ,9 3 2 8 0 ,9561 0 ,0 4 6 5 0 ,1 3 1 7 0 ,1401
90° 1 ,1002 1 ,1463

T ű z i  ú to n  ó n o z o t t  a c é lle m e z 0° 0 ,7 3 5 4 0 ,0 9 5 0
46° 1,1029 0 ,9 7 1 7 — 0 ,2 6 2 4 0 ,0961 0 ,0 9 2 9
90° 0 ,9 4 5 7 0 ,0 8 4 2
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\KL-192-6\

6 . ábra. A  képlékeny ségi anizotrópia , ,R 9’ görbéje a hen 
gerlés irányához viszonyítva

elektrolitikusan ónozott acéllemezeknél a  R meg
á llap íto tt értéke a  fülek keletkezésére való hajla 
mosság alacsony fokáról tanúskodik.

A keményedési kitevő

Némely szerző a ján lja  a mélyhúzás értékelését 
az ,,n” k itevő szerint, a kem ényedés görbéjét egy 
tengelyű húzásnál kifejező egyenlet alapján [4]:

Oi=c-(pl (5)

ahol Oi a valódi feszültség in tenzitása 
yi a  valódi alakváltozás in tenzitása 
n keményedési tényező, az anyag minőségé

tő l függő állandó
c  az anyag minőségétől függő állandó

A keményedési tényező egyike az acéllemezek 
sajto lhatóságát kifejező anyagi jellemzőknek. Az 
anyag keményedésre való hajlam osságát fejezi ki 
hideg alakításnál.

A m élyhúzhatóság értékelésének jelentősége a 
keményedési tényező alapján abban  rejlik, hogy 
számbeli értéke egyenlő a  maximális egyenletes 
megnyúlás értékével. Mivel az ,,n” érték  érzékeny 
arra  az irányra, ahonnan a  vizsgálati anyag k ivá 
lasztásra kerü lt a m élyhúzhatóság értékeléséhez, 
a  keményedési tényező átlagértéke használatos:

A módszerek sokaságára való tek in te tte l a ke 
ményedési tényező értékéhez ebben az esetben is 
a GMT-en m egoldott feladat (4) eredményei szol
gáltak kiindulópontul. A mérésre a GMT-en kidol
gozott eredeti m ódszert alkalm aztuk. Különleges

Hengerlesi iránytól való e lté rés

\KL-192-7\

7. ábra. A  keményedési kitevő „n” görbéje a hengerlés 
irányához viszonyítva

alakú próbatestről van  szó, m elyet ké t különböző 
m ért szélesség jellemez [4].

Mivel a végső összefüggés és levezetése, am ely 
ből a kem ényedési tényező szám ításra került, 
a  próbatest alakjából eredően aránylag bonyolult. 
A szám ítást nem  m u ta tjuk  be, részletes ism ertetése 
azonban a  [3, 4] m unkákban m egtalálható. Az 
n0, ni5, w90 k iszám íto tt értékekből a  m élyhúzható 
ság megítélésére a (6 ) összefüggés szerin t a  kem é
nyedési tényező ,,ns” átlagértéke kerü lt felhasz 
nálásra.

n* = - r ( n o + 2nrt + n 9o) ( 6 )

A mért és szám ított adatok minden egyes acél
lemez minőségre külön feldolgoztuk. Az elért átlag- 
eredmények a 2 . táb láza tban  vannak feltüntetve 
és grafikusan a  7. ábra m utatja .

A 7. ábrán  levő görbe lefolyásából lá tható , 
hogy a keményedési tényező nagyobb értékei a 
fekete acéllemezeknél, míg a legalacsonyabbak a 
tűzi ú ton  ónozott acéllemezeknél vannak. A közöt
tü k  levő terü le ten  ta lá lhatók  az elektrolitikusan 
ónozott acéllemezek értékei. A fekete és elektroli 
tikusan  ónozott acéllemez minim ális értékét 45°- 
nál éri el. A tűzi ú ton  ónozott acéllemez minimális 
értéke ebben az esetben a hengerlési irányhoz vi
szonyítva 45°-nál van.

A kem ényedési tényező átlagértéke, „ns” alap 
ján  a  következő sorrendet lehet m egállapítani a 
legmagasabb érték tő l a  legalacsonyabb felé: 

fekete acéllemez
elektrolitikusan ónozott acéllemez 
tűzi ónozású acéllemez
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A szakítódiagramok eredményeinek 
végső értékelése

Az elemzés elért eredm ényei a lap ján  a  követ 
kező végső értékeléshez lehet ju tn i:
1. Az ónozás technológiája közben a folyáshatár 

emelkedése és a fo lyáshatár szembeszökő le 
folyása jön  létre. A szilárdság értéke körülbelül 
azonos a  nem ónozott acéllemezével.
A folyáshatár kiemelkedő átm enete arra  m u ta t, 
hogy az ónozás alapanyaga öregedésre nagyon 
hajlamos. Az ónozás technológiája u tán  gyakor 
latilag az acéllemez teljes öregedése jön létre. 
Az alsó folyáshatáron való megnyúlás arról t a 
núskodik, hogy az acéllemez hajlam os a Lüders- 
féle vonalak keletkezésére.

2 . ар/а в aránya a  fekete acéllemezeknél 0,76 körül 
mozog. A mélyhúzás értékelésének szem pontjá 
ból ez az acéllemez a  kisebb követelm ényű 
m unkadarab készítésére alkalmas. Az ónozott 
acéllemezeknél a fo lyáshatár emelkedése az 
oka а  (Ту/сгв arány  emelkedésének, melynek é r 
téke 1,0 felé közeledik. G yakorlatban ez az é r 
ték  0,96— 0,99 határok  között mozog, miközben 
az alacsonyabb értékek az elektrolitikusan óno 
zo tt acéllemezeknek és a m agasabb a  tűzi ú ton  
ónozott acéllemeznek tu lajdoníthatók .

3. A nagyon vékony acéllemez nyúlásának érté 
kelésénél óvatosan kell előrehaladni. Ném ely 
szerzők nem aján lják  a 0,5 mm-nél vékonyabb 
acéllemezek nyúlásának kiértékelését. A CSN 
420321 szabvány szerin t ugyancsak min. 0,5 mm 
vastagságig ajánlatos a  nyúlást értékelni, ezen 
vastagság a la t t  csak a  felhasználó és gyártó  közös 
megegyezés alapján. A szabvány szerint a pró 
b a test szélessége és mérési hossza az acéllemez 
vastagságának aránylag széles ta rtom ányára  
0 ,1-től 3 mm-ig van  előírva. A próbatest egy 
tengelyű húzóterhelésénél képlékeny a lakvál 
tozás különbözőképpen alakul (az állandó szé 
lesség b e tartása  mellett): a vastag  acéllemezek 
nagy szélessége megnehezíti az alakváltozást, 
jelentős egyenetlen kontrakciót okoz, úgym int 
feszültség-alakváltozási séma különböző állapo 
t á t  az egyszerű húzástól eltérően [8]. E zért 
nem helyes az előírt nyúlás é rtékét az ad o tt 
anyagnál megadni az acéllemez tág  vastagsági 
keretein  belül. Azonos minőségű, m éretű  és for 
m ájú , de vastagabb acéllemezek m agasabb n y ú 
lást m utatnak . Ezen ism eretek a lap ján  meg lehet 
állapítani, hogy a  nyúlás átlagértéke a fekete 
acéllemeznél ő80 =  20— 2 2 % , melynél az ad o tt 
anyag kielégítő képlékenységgel rendelkezik, ha 
a a p/ев a ránya is megfelelő [7].
A tűzi ú ton  ónozott acéllemezek esetén azonban 
a  nyúlás és a húzhatóság nagyobb csökke

nése következik be, ami a  gyártási technoló 
gia következtében előálló alakítási öregedés 
eredménye.

4. A norm ál állapotú fekete acéllemez a  képlé- 
kenység anizotrópia állandója révén a  kisebb 
követelm ényű m unkadarab készítéséhez a lkal 
m asnak m ondható.
A m egítélt ,,R” tényező szerint az ónozott acél
lemezek is azon terü le tre  sorolhatók, ahová a 
fekete acéllemezek, habár a  szakítóvizsgálatok 
kal m egállapított értékek nem tanúskodnak 
erről. A vizsgált acéllemezek a kisebb követel
m ényű m unkadarab mély húzására alkalm asak.

5. A tűzi ónozásnál érdekes jelenség lép fel, ugyanis 
az ,,R” értékei ellenkező lefolyásra m uta tnak , 
m int a  fekete acéllemezeknél. Az ónfürdő hő 
mérséklete alacsony ahhoz, hogy létrejöhes 
sen a  hőhatás következtében a szövetszerke 
zet átalakulása. Ezen jelenségből a rra  lehet 
következtetni, hogy az ónozás u tán  alak- 
változás jön létre a? alapfém, az átm eneti réteg 
és a  külső bevonat között. Ezen feltételezést 
szükséges lenne szövetszerkezeti vizsgálat segít 
ségével hitelesíteni. Ez további kísérletek tárgya 
lehet.

6 . A keményedési tényező ,,n” értéke a lap ján  egy 
tengelyű feszültségi állapotnál nagyobb egyen 
letes alakváltozás érhető  el a  fekete acélleme
zeknél norm ál-állapotban, m int az ónozott acél
lemezeknél. Az „ n ” értéke 0,09—0,15 határok 
között van, mely szám érték megfelel a  9— 15 
százalékos m axim áhs egyenletes alakváltozás 
nak. Ezen értékek megegyeznek a  gyakorlatilag 
10— 14%-os egyenletes alakváltozásnál je len t 
kező értékekkel.
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Egyesületi h írek
Köszöntjük Szeless Lászlót kettős jubileum a alkalmából

K e v é s  k o h á s z  s z a k e m b e r  t e k i n t h e t  v is z a  o ly a n  
s o k o ld a lú  és  v á l to z a to s  50 é v e s  s z a k m a i  m ú l t r a ,  m in t  
Szeless László o k i. v a s k o h ó m é r n ö k ,  e g y e s ü le tü n k  t i s z 
te le tb e l i  t a g ja ,  a k i  e g y e s ü le tü n k n e k  50 é v e  t a g j a  
s z e p te m b e r  6 -á n  v e t t e  á t  M isk o lco n  a  N e h é z ip a r i  
M ű sz a k i E g y e te m  r e k to r á t ó l  a r a n y d ip lo m á já t .  M íg  
e b b ő l a z  a lk a lo m b ó l  a  m a g y a r  k o h á s z o k  n e v é b e n  
s z e r e te t t e l  k ö s z ö n t jü k  ő t ,  é rd e k lő d é s ü n k  f o k o z o t t  
m é r té k b e n  i r á n y u l  e d d ig i  n a g y s z e rű  p á l y a f u tá s a  fe lé , 
a m e ly  ú t m u t a t ó  és  k ö v e te n d ő  p é l d a k é n t  is le b e g  e lő t 
t ü n k .

Szeless László, m iu tá n  s z ü lő v á r o s á b a n  K e s z th e ly e n  
e lv é g e z te  a ls ó b b  is k o lá i t ,  S o p ro n b a  m e g y  k o h á s z a to t  
ta n u ln i ,  a h o l  1 9 2 5 -b en  sz e rz i m e g  m é rn ö k i o k le v e lé t .  
A  k o r s z a k ,  a m e ly b e n  p á l y á ja  in d u l ,  a  f i a t a l  d ip lo m á s o k  
s z á m á r a  n e m  k ín á l  f é n y e s  m ű k ö d é s i  le h e tő s é g e t ,  ő is 
k ü lfö ld re  m e g y  é s  a z  o r s z á g  h a t á r a i n  k ív ü l  v á l la l  g y a 
k o r n o k i  m u n k á t ,  n e m  z á r k ó z v a  el a  f iz ik a i  m u n k á tó l  
se m . C s a k  m á s fé l é v  m ú lv a  t é r  v is s z a  és  e lő sz ö r , e g y  
é v ig  ta n á r s e g é d e s k e d ik  a  S o p ro n i F ő is k o la  k o h ó g é p ta n i  
ta n s z é k é n .  1928 e le jé n  h e ly e z k e d ik  e l Ó z d o n , és  p á l y a 
f u t á s a  e t t ő l  k e z d v e  v e s z  le n d ü le t e t .  M in te g y  h é t  é v ig  
a c é lg y á r tá s s a l  fo g la lk o z ik , és  v e z e t i  a z  a n y a g v iz s g á la to t ,  
m a jd  1 9 3 5 -b e n  a  F in o m h e n g e r m ű b e  k e rü l ,  k ö z b e n  eg y  
é v ig  B u d a p e s te n  k ö z p o n t i  s z o lg á la to t  t e l je s í t ,  m a jd  
u t á n a  1 9 4 4 -ig  a  F in o m h e n g e r m ű  v e z e tő je  v o l t .  1 9 4 4 -b cn  
is m é t  a  R I M A  k ö z p o n t já b a  h e ly e z ik  és  i t t  é r i  a  h á b o r ú  
v ég e , m á r  ig a z g a tó i  b e o s z tá s b a n .  1945 jú n iu s a  u t á n  a  
b o r s o d i ü z e m e k  b e in d í tá s á n  f á r a d o z ik ,  a z  ü z e m e k  á l la 
m o s í tá s á t  k ö v e tő e n  p e d ig  a  N e h é z ip a r i  K ö z p o n t  a  b o r 
s o d i ü z e m e k  ig a z g a tá s á v a l  b íz z a  m e g .

A  s z o c ia l is ta  ip a r o s í tá s  id ő s z a k á b a n  e lső k  k ö z ö t t  k a p 
c s o ló d ik  b e  a z  é p í tő  m u n k á b a ,  m in t  a  K o h ó ip a r i  K ö z 
p o n t ,  m a jd  a  K G M  V a s k o h á s z a t i  F ő o s z tá ly  b e r u h á z á s i  
v e z e tő je .  R é s z tv e s z  a  k o h á s z a t i  f e j le s z té s i  k o n c e p c ió k  
k id o lg o z á s á b a n  és a  b e i n d í t o t t  b e r u h á z á s o k  k iv i te le z é 
s é b e n . 1 9 5 1 — 5 3 -b a n  a  K o h ó ip a r i  T e rv e z ő  I r o d a  fő m é r 
n ö k e , 1953 — 57  k ö z ö t t  a z  in d u ló  D u n a i  V a s m ű  k o h á 
s z a t i  ü z e m e in e k  e lső  f ő m é rn ö k e ,  m a jd  a z  ú j  g y á r  fó- 
m e ta l lu r g u s a .  1 9 5 7 - tő l 1 9 6 0 -ig  a  K G M  T e rv e z ő  I r o d á i 
b a n ,  m a jd  1 9 6 1 — 69 k ö z ö t t  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t 
b e n  d o lg o z ik . A z ó ta  p e d ig  a z  O rs z á g o s  M ű sz a k i F e j le s z 
t é s i  B iz o t t s á g b a n  f e j t  k i  s z a k m a i  te v é k e n y s é g e t .

Szeless László ip a r i  te v é k e n y s é g e  s z in te  a  v a s k o h á s z a t  
e g é sz  t e r ü l e té r e  k i te r je d .  Ó z d o n  e g y  a b r o n c s s o r t  és  e g y  
ú j  f m o m s o r t  h e ly e z e t t  ü z e m b e , m a jd  u to ls ó  h á r o m  é v t i 
z e d b e n  p e d ig  s z á m o s  o ly a n  o rs z á g o s  je l le g ű  d ö n té s  és 
in té z k e d é s  s z ü le t e t t ,  a m e ly n e k  k e z d e m é n y e z é s é b e n  
r é s z t  v e t t .  T e v é k e n y  sz e re p e  v o l t  a  D u n a i  V a s m ű  t e r v e 
z é s é b e n  é s  b e in d í tá s á b a n ,  a  L ő r in c i  H e n g e r m ű  te le p í 
té s é b e n ,  a  h e n g e r e l t  g y á r tm á n y o k  o rsz á g o s  je l le g ű  s z a 
k o s í tá s á b a n ,  a m e ly  h e n g e r m ű v e in k  m u n k a m e g o s z tá s á 
b a n  m a  is  é r v é n y e s ü l .  A  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e tb e n  
m e g s z e rv e z te  a  K é p lé k e n y a la k í tá s i  O s z tá ly t ,  és  j e le n t ő 
s e n  f e j l e s z te t t e  a  h e n g e ré s z e t i  k u t a t á s t .  K e z d e m é n y e z é -  
z é sé re  in d u l  m e g  h e n g e r m ű v e in k b e n  a  s z a b á ly o z o t t  a c é l 
h e n g e r lé s  is . I p a r i  t e v é k e n y s é g é b e n  k e r ü l  m in d e n  l á t v á 

n y o s s á g o t ,  m ű k ö d é s é re  az  a la p o s  m e g fo n to l ts á g ,  a  jó z a n  
m é rle g e lé s  és a  jö v ő b e  l á t á s  a  je lle m z ő . A  k u t a t á s b a n  
k ü lö n ö s e n  n a g y  s z e r e p e t  s z á n  a z  ü z e m i-  é s  fé lü z e m i 
k ís é r le te k n e k .  F e lk é s z ü l ts é g é re  a  s o k o ld a lú  t a p a s z t a l a 
t o n  k ív ü l  je lle m z ő  a  sz é le s  l á tó k ö r  é s  az  a la p o s  o lv a s o t t 
s á g . N e m  v é le t le n , h o g y  a z  u tó b b i  30 é v b e n  a l ig  a k a d  a  
v a s k o h á s z a t  t e r ü l e té n  o ly a n  s z a k b iz o t ts á g ,  a m e ly n e k  
ta g ja ,  v a g y  v e z e tő je  n e  le n n e . S z á m o s  t a n u l m á n y t  k é 
s z í t  ö n á l ló a n ,  v a g y  tá r s s z e rz ő k k e l  e g y ü t t ,  a  M a g y a r  
T u d o m á n y o s  A k a d é m ia ,  a z  O rsz á g o s  T e r v h iv a ta l ,  az  
O rsz á g o s  M ű sz a k i F e j le s z té s i  B iz o t t s á g  és  a  V a s k o h á 
s z a t i  ig a z g a tó s á g  m e g b íz á s á b ó l .

E m e l l e t t  je le n tő s  iro d a lm i te v é k e n y s é g e t  is f o l y t a t ;  
2 0 -n á l t ö b b  c ik k e  je le n t  m e g , n a g y o b b  r é s z ü k  a  K o h á 
s z a t i  L a p o k b a n .  E z e k b e n  a  g y á r tá s i  p r o g r a m  é s s z e rű 
s í té s é v e l ,  a  h e n g e r s o ro k  fe j le s z té s é v e l ,  a  te rm e lé s i  k a p a 
c i tá s o k  b ő v íté s é v e l ,  és  a  s z a b á ly o z o t t  h e n g e r lé s s e l fo g la l 
k o z ik . M in te g y  13 s z a k k ö n y v e t  l e k to r á l t  és  5 k ö n y v e t  
í r t ,  r é s z b e n  tá r s s z e rz é s b e n .  K ü lö n ö s e n  1 9 6 5 -b e n  é r  e l 
n a g y  k ö n y v s ik e r t .  E k k o r  a d j á k  k i a  „ K o r s z e r ű  h e n g e r 
m ű v e k ”  c ím ű  k ö n y v é t ,  m e ly e t  Pálvölgyi Árpáddal k ö z ö 
s e n  í r t ,  s  a m e ly  je le n le g  is  a  h e n g e ré s z e k  s o k a t  f o r g a to t t  
k é z ik ö n y v e . U g y a n e b b e n  a z  é v b e n  je le n t  m e g  fő m ű v e  
„ V a s k o h á s z a t i  g y á r a k  te rv e z é s e ”  c ím e n , a m e ly  n e m 
c s a k  je le n tő s  te r je d e lm é v e l  és  a  h a z a i  i r o d a lo m b a n  e g y e 
d ü lá l ló  t é m á j á v a l  t ű n i k  k i, h a n e m  s z e rz ő jé n e k  b iz to s  
í té lő k é p e s s é g é t ,  n a g y  t á j é k o z o t t s á g á t  és a la p o s  o lv a s o t t 
s á g á t  is t a n ú s í t j a .

I ro d a lm i te v é k e n y s é g é n  k ív ü l ,  a  m ű s z a k i  k u l t ú r a  é lő 
s z ó v a l  v a ló  te r je s z té s é b ő l  is je le n tő s e n  k iv e t t e  ré s z é t .  
S z á m o s  b e l-  é s  k ü lf ö ld i  s z a k m a i  e lő a d á s t  t a r t o t t ,  e g y e 
te m i  d ip lo m a te r v e k e t  b í r á l t  és  10 é v n é l  h o s s z a b b  id e ig  
a  m is k o lc i és b u d a p e s t i  e g y e te m e k  á l la m v iz s g á z ta tó  b i 
z o t t s á g a in a k  is  á l la n d ó  ta g ja .

Szeless László t á r s a d a lm i  s z e re p e  se m  m a r a d  e l ip a r i  
te v é k e n y s é g é tő l .  K ü lö n ö s e n  n a g y  s z e r e p e t  t ö l t  b e  E g y e 
s ü le tü n k  é le té b e n ,  a m e ly n e k  1 9 2 5 -tő l, t e h á t  p á ly a k e z 
d é s é tő l  fo g v a  ta g ja ,  s  íg y  m i n t  e g y e s ü le t i  t a g  is  50 . é v é 
v e l ju b i lá l .  A  k o h á s z o k  k ö z ö s s é g é t  m in d ig  s a j á t  n a 
g y o b b  c s a lá d já n a k  t e k i n t e t t e ,  é s  a z  E g y e s ü le t  f e lv i r á 
g o z ta tá s á n  m in d ig  o d a a d á s s a l  d o lg o z o t t .  K é t  c ik lu s o n  
k e r e s z tü l  e ln ö k e  v o l t  a  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly n a k  és  
1 9 5 8 -tó l s z e r k e s z tő b iz o t ts á g i  t a g j a  a  K o h á s z a t i  L a p o k 
n a k .  S z á m o s  n a g y  r e n d e z v é n y ü n k ö n  k é p v is e l te  az  E g y e 
s ü le te t  és  az  o r s z á g  h a t á r a i n  k ív ü l  is  n ö v e l te  a n n a k  t e 
k in té ly é t .  K ö z ö ss é g i m u n k á já n a k  e l is m e ré s e k é n t  az  
1972. é v i k ö z g y ű lé s  a z  E g y e s ü le t  t i s z te le tb e l i  t a g j á v á  v á 
l a s z t o t t a ,  e z e n k ív ü l  m e g k a p ta  1 9 5 4 -b en  a  M ik o v in y , 
1 9 6 6 -b a n  a  W a h ln e r  és  1 9 6 7 -b e n  a  P é c h  A n ta l  e g y e 
s ü le t i  e m lé k é rm e t .

A m ik o r  Szeless Lászlónak  k é ts z e re s  ju b i le u m á h o z  so k  
s z e r e te t t e l  g r a tu l á lu n k ,  k ív á n u n k  n e k i  jó  e g é sz sé g e t és 
m é g  so k  s ik e r t ,  to v á b b i  p á l y a f u tá s a  s o r á n .  (E .  Z .)

M o ssé ez y  V ilm o s 80  éves

Mossóczy ( P fa f f ) V ilm os  o k i. v a s k o h ó m é r n ö k  e g y e 
s ü le tü n k  ré g i  t a g j a  a  k ö z e lm ú l tb a n  t ö l t ö t t e  b e  80. é l e t 
é v é t .

S a lg ó ta r já n b a n ,  s z ü le t e t t  A p ja  b á n y a m é r n ö k  v o l t .  
K ö z é p is k o lá i t  P o z s o n y b a n ,  fő isk o la i t a n u lm á n y a i t  S e l 
m e c b á n y á n ,  m a jd  S o p ro n b a n  v é g e z te .  O k le v e lé t  

1 9 2 2 -b e n  s z e re z te  m e g .
1 9 1 9 -b e n  l é p e t t  a  D ió s g y ő r i  V a s g y á r  s z o lg á la tá b a .  

E lő s z ö r  a z  a c é lm ű b e n  d o lg o z o t t ,  m a jd  a z  a n y a g v iz s g á ló  
la b o r a tó r iu m o t ,  k é s ő b b  a  h ő te c h n ik a i  o s z tá l y t  v e z e t te  
1946-ig , a m ik o r  b e te g s é g e  m i a t t  n y u g d í ja z á s á t  k é r te .  
1946 — 1949 k ö z ö t t  m é rn ö k i  i r o d á ja  v o l t ,  m a jd  1 9 4 9 -tő l 
a z  O rsz á g o s  T a lá lm á n y i  H iv a t a lb a n ,  k é s ő b b  a  M ű sz a k i 
F e j le s z té s i  B iz o t t s á g b a n  d o lg o z o t t ,  a h o l  v a s -  és  f é m k o 
h á s z a t i ,  é r c b á n y á s z a t i  és  tű z á l ló  f a la z a t i  k é rd é s e k k e l  fo g 
l a lk o z o t t .  1 9 5 4 -tő l a  V a s k o h á s z a t i  K e m e n c e é p í tő  V á l la 
l a tn á l ,  m a jd  1 9 6 0 - tó l a  M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i  H i v a t a l 
b a n  d o lg o z o t t ,  in n e n  m e n t  n y u g d í jb a  1 9 6 6 -b a n . S z e ré n y  
m o d o ra ,  s z a k is m e re te ,  h o s s z ú  p á ly a f u tá s a  a l a t t  so k  
b a r á t o t  s z e r z e t t  n e k i .

80 . s z ü le té s n a p ja  a lk a lm á b ó l  s z e r e te t t e l  k ö s z ö n t jü k  
és  t a r t ó s  jó  e g é sz sé g e t k ív á n u n k .  1 G. L.
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A K ohóm érnöki K ar H írei

A  jú n iu s  3 — 6 k ö z ö t t  B a la to n s z é p la k o n  m e g r e n d e z e t t  
V I I I .  K o h á s z a t i  A n y a g v iz s g á ló  N a p o k o n  a  K o h ó m é r 
n ö k i  K a r  ré s z é rő l  a z  a lá b b i  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l :

A u to m a t ik a i  T a n s z é k : Dr. özekkel János : M ó d sz e re k  
a  f é m fü rd ő  o x ig é n ta r ta lm á n a k  az  a c é lg y á r tá s  k ö z b e n  
tö r t é n ő  k ö z v e t le n  m é ré s é re .

F é m ta n i  T a n s z é k :  Dr. Bárczy Pál-, D is z lo k á c ió -s ű rű -  
sé g  m e g h a tá r o z á s a  r ö n tg e n d i f f r a k e ió s  p ro f i la n a líz is s e l .  
Dr. Káldor M ihály , A  m a r t e n s i t e s  á t a l a k u lá s  a la p ja i r ó l .  
Nébli Vendel: D is z lo k á c ió k  é s  p o n th ib á k  k ö lc s ö n h a tá 
s á n a k  v iz s g á la ta  b e lső  s ú r ló d á s  m é ré s é v e l .  Robonyi 
Andorné  — Dr. Temeai Zoltánná: N ió b iu m  é s  v a n á -  
d iu m  k iv á lá s i  m e c h a n iz m u s a  a c é lo k b a n .  Dr. Roósz A n d 
rás— Gácsi Z o ltán:  A  p e r l i t  a u s te n i t  e sed  ő sé n e k  k in e t i 
k á j a .  Dr. Tranta Ferenc : M á g n e se s  m é rő m ó d s z e r  h a s z 
n á l a t a  á t a la k u lá s o k  v iz s g á la tá n á l .

S z e r v e t le n  é s  E le m z ő  K é m ia i  T a n s z é k :  Dr. Vorsatz 
Brúnó : A  fé m ö tv ö z e te k  ö s s z e té te lé n e k  é s  tu la jd o n s á g a i 
n a k  k a p c s o la ta  é s  e n n e k  a n a l i t ik a i  k é m ia i  v o n a tk o z á s a i .  
Dr. Szopory B éla— Dr. Péter László:  M ik r o a n a l i t ik a i  
m ó d s z e re k  a  z á r v á n y e le m z é s b e n .

*

A z id é n  v é g z e t t  k o h ó m é rn ö k h a l lg a tó k  a z  a l á b b i  m e g 
o s z tá s b a n  k a p t a k  d ip lo m a te r v e t :

A u to m a t ik a i  T a n s z é k :  M  agy ári K álm án, Takács 
M argit.

F é m k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k :  Bebiák László, Bronner  
Éva, Duong Thanh Sung, Grélinger Gábor, Kalocsai 
Ágnes, Persa loan , Pohl László, R ádi Gyula, R u tka i 
Györgyi.

F é m ta n i  T a n s z é k : Bárczy Gergely, Boross Péter, 
Farkas József, K ahut János, M árkus László, Pham  Viet 
Dung, Técsi Jolán, Varga Pál.

K o h ó g é p ta n i  é s  K é p lé k e n y a la k í tá s ta n i  T a n s z é k :  
Balta Bertalan, Becski Tibor, Borbély György, Forray 
József, Kelemen Gyula, M ajoros István , N guyen the 
Phuong, Rém iás János, Richter Tibor, Szabó Ild ikó , 
Т а  M inch Due, Takács Zsuzsanna, Varga Edit, Varga 
Sándor.

Ö n té s z e t i  T a n s z é k : Á dám  Annam ária, Bollobás Jó- 
zsef, Bucska Magdolna, B uza Gábor, Deme László, Dénes 
M argit, Dobrosi Ferenc, Lelik Zsuzsanna, Mészáros 
Géza, Szabó Zsolt, Szuchy Ilona, Tóth Pál.

T ü z e lé s ta n i  T a n s z é k :  Devecsai János, K iss  Rigó J á 
nos, Gulácsi János, Török A ttila .

V a s k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k :  Falucskai Zoltán, H am ar  
József, K oszti László, M . M olnár József, N guyen Quang 
M inh , Pálos Endre, V u  van Quong.

A z á l la m v iz s g á k a t  n é g y  v iz s g a b iz o t ts á g  e l ő t t  jú n iu s  
23 — 24 k ö z ö t t  t a r t o t t u k .  A  d ip lo m a v é d é s  e r e d m é n y e i t  a  
k ö v e tk e z ő  t á b l á z a t  tü k r ö z i :

M in ő s íté s D ip lo m a 
t e r v

Á l la m 
v iz sg a

O k le v é l
m in ő s í té s

K i t ű n ő ................................ — 1 1

J e l e s .................................... 21 4 4

J ó ......................................... 21 15 15

K ö z e p e s ............................. 9 25 25

E l é g s é g e s ........................... 3 2 2

E l é g t e l e n ........................... I 8 8

A utom atikai Tanszék:

A  T a n s z é k  m á ju s  26 — 30 k ö z ö t t  „ K o h á s z a t i  k e m e n 
c é k  h ő ü z e m é n e k  é s  s z a b á ly o z á s i  r e n d s z e r e in e k  v iz s g á 
l a t a ”  c ím m e l m é r n ö k to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m o t  t a r t o t t ,  
a m e ly e n  25 fő  v e t t  r é s z t  é s  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g 
z o t t a k  e l :

Dr. Sulcz Ferenc e g y . t a n á r :  A  k ü lö n fé le  t í p u s ú  k o h á 
s z a t i  k e m e n c é k , m in t  s z a b á ly o z o t t  s z a k a s z o k  v iz s g á la ta .  
Dr. Oláh M iklós  e g y e te m i a d j u n k t u s :  A  fo ly a m a tm o d e l l  
a lk o tá s  é s  e n n e k  le h e tő s é g e i .  I z z í tó  k e m e n c é b e n  l e j á t 
s z ó d ó  f o ly a m a to k  m o d e lle z é se . Dr. Szarka Tibor fő m é r 
n ö k h e ly e t t e s  ( L K M ) : A z im p u lz u s tü z e lé s  e lm é le te ,  a lk a l 
m a z á s á n a k  le h e tő v é g e i ,  g a z d a s á g o s s á g a .  Palotás Árpád  
o s z tá ly v e z e tő  ( T Ü K I ) :  Ö n m ű k ö d ő  o la j-  é s  g á z é g e tő k  
a u to m a t iz á lá s i  r e n d s z e re i .  K is  M átyás  eg y . ta n á r s e g é d :  
A  k e m e n c é k  h ő ü z e m é n e k  i r á n y í tá s i  r e n d s z e re i .  ív f é n y e s  
k e m e n c e  ív h o s s z - s z a b á ly o z á s á n a k  m o d e lle z é se . Juhász  
A ndrás  eg y . t a n á r s e g é d :  A z a n a ló g  s z á m ító g é p  é s  a n a ló g  
m o d e lle z é se  f e lh a s z n á lá s a  k e m e n c é k  h ő ü z e m é n e k  é s  i r á 
n y í tá s i  r e n d s z e r é n e k  v iz s g á la tá ra .  V é d ő g á z  g e n e r á to r o k 
b a n  le já ts z ó d ó  f o ly a m a to k  m o d e lle z é se .

*

Fém tani Tanszék:

Dr. Káldor M ihály  ts z v .  e g y . t a n á r  é s  Dr. Tranta  
Ferenc e g y . a d j u n k tu s  r é s z t  v e t t e k  m á ju s b a n  a  F re ib e r g i  
B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  „ A u s b i ld u n g  v o n  W e r k s to f fe in 
s a tz in g e n ie u r e n ”  c ím ű , a  s z o c ia l is ta  o rs z á g o k  s z a k é r tő i 
n e k  b e v o n á s á v a l  t a r t o t t  k e re k a s z ta l-m e g b e s z é lé s e n . 
R é s z t  v e t t e k  m é g  G é p é s z m é rn ö k i K a r  M e c h a n ik a i  T e c h 
n o ló g ia i T a n s z é k e  ré sz é rő l Dr. Romvári P ál t s z v .  eg y . 
t a n á r ,  v a l a m in t  L izák József é s  Zolnai Gábor eg y . a d j u n k 
t u s o k  is.

*

Ö n té sz e ti T a n s z é k :

A  F re ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  (N D K ) Ö n tö d e i  
I n té z e té n e k  ig a z g a tó ja ,  Dr. K ari Stölzel p ro fe s s z o r  fe b r .  
2 4 - tő l  m á rc .  6 -ig  M a g y a ro rs z á g o n  t a r t ó z k o d o t t .  A z  Ö n 
t é s z e t i  T a n s z é k e n  t a r t o t t  s z a k m a i,  tu d o m á n y o s  m e g b e 
s z é lé se k e n  k ív ü l  l á t o g a t á s t  t e t t  a z  Ö n tö d e i  V á l l a la t  S o p 
r o n i  V a s ö n tö d é jé b e n ,  a  Z IM  K e c s k e m é ti  K á d ö n tö d é b e n ,  
v a la m in t  a  C sep e li V a s -  és  A c é lö n tő d é b e n .

Dr. N ándori Gyula  t s z v .  eg y . t a n á r  á p r .  1 4 — 18 k ö z ö t t .  
M o s z k v á b a n  r é s z t  v e t t  a  h a z á n k  30. é v e s  f e ls z a b a d u lá 
s i ü n n e p s é g e in e k  k e r e té b e n  m e g t a r t o t t ,  é s  a  M T E S Z  
K ö z p o n t i  T i tk á r s á g a  á l t a l  e lő k é s z í te t t  m a g y a r  t u d o m á 
n y o s  é s  te c h n ik a i  e lő a d á s s o ro z a to n .  A  S z o v je t  T e c h n ik a  
é s  T u d o m á n y  H á z á b a n  „ A  r i tk a f ö ld f é m e k  h a t á s a  az  
ö n tö t t v a s a k  s z ö v e ts z e r k e z e t i  é s  s z i lá rd s á g i  t u l a j d o n 
s á g a i r a ”  c ím m e l á p r i l is  1 6 -án  e lő a d á s t  t a r t o t t .

*

Vaskohászattani Tanszék:

A z á p r .  21 — 26 k ö z ö t t  D o b r á b a n  (C se h sz lo v á k ia )  
t a r t o t t ,  „ R a d io iz o to p o k  é s  n u k le á r is  m ó d s z e re k  a l k a l 
m a z á s a  a  m e ta l lu r g iá b a n ”  с. I .  N e m z e tk ö z i  K G S T  
S z im p o z iu n o n  — e g y e b e k  k ö z ö t t  — a z  a lá b b i  3 e lő a d á s  
h a n g z o t t  e l . :

Dr. Vorsatz Brúnó  (S z e rv e tle n  é s  E le m z ő  K é m ia i  
T a n sz é k )  — Dr. S im on Sándor — Dr. Szarka Gyula  — 
Benkő G yu láné: N u k le á r is  m ó d s z e re k  a lk a lm a z á s a  
n a g y t i s z ta s á g ú  a c é lo k  e lő á l l í tá s á n á l .

Benkő G yuláné—Dr. S im on  S á n d o r:— Dr. Vorsatz 
Brúnó  ( S z e rv e tle n  é s  E le m z ő  K é m ia i  T a n s z é k )  — Dr. 
Szarka Gyula : F o ly a m a to s  ö n tő m ű b e n  az  a c é l é s  a  t ű z 
á lló  a n y a g  k ö z ö t t i  k ö lc s ö n h a tá s  v iz s g á la ta  n u k le á r is  
m ó d s z e r re l .  Dr. Farkas Ottó—Dr. Szarka G yula— Gsutor 
T iva d a r: A  n a g y o lv a s z tó b a n  a z  a n y a g le v o n u lá s  id e jé 
n e k  é s  s e b e s sé g é n e k  m e g h a tá r o z á s a  r a d io a k t ív  iz o to p o s  
m ó d s z e r re l .

*

J ú n iu s  5 -én  a  V a s k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k e n  a  B u d a 
p e s t i  F r a n c ia  M ű sz a k i é s  T u d o m á n y o s  T á jé k o z ta tá s i  
K ö z p o n t  é s  a  N M E  V a s k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k e  e lő a d á s -  
s o r o z a to t  s z e r v e z e t t ,  m e ly e n  a  C r e u s o t— E o ire  k o h á 
s z a t i  m ű v e k  s z a k e m b e r e i  e lő a d á s o k a t  t a r t o t t a k  m in te g y  

- ''6 0  b o r s o d i k o h á s z a t i  s z a k e m b e r  r é s z é re . (T . K .)
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A környezetvédelm i képzés h elyzete és irányai 
a N ehézipari M űszaki Egyetem en

A m é rn ö k  le g fő b b  k ö r n y e z e tv é d ő  f e l a d a ta  a  m űszaki 
környezetvédelem, a m i m in d ig  m e g o ld á s c e n t r ik u s ,  aktív  
k ö r n y e z e tv é d e lm e t ,  a  m in d  az  e g y é n re , m in d  a  t á g a b b  
k ö r n y e z e t r e  h a t ó  szennyeződés m űszaki megelőzését, elhá
rítását és megszüntetését jelenti. M in d h á ro m  m ű s z a k i  
f e la d a t  részlegesen á l t a l á b a n  m e g o ld h a tó  m e g fe le lő  v é d ő - 
b e re n d e z é s e k n e k ,  ill. o ly a n  e l já r á s o k n a k  a  k id o lg o z á s á 
v a l  é s  te c h n o ló g ia i  r e n d s z e r  m e g fe le lő  f á z is á b a  tö r té n ő  
b e i k t a t á s á v a l  is , a m e ly e k k e l  az  ü z e m e g é sz sé g ü g y i,  v a 
l a m in t  a  to v á b b i  környezetszennyeződési problémák erősen 
csökkenthetők. A  fő és  végleges megoldást a z o n b a n  m in d ig  
c s a k  a technológiák megfelelő korszerűsítése, az üzemegész
ségügyi és általános környezetvédelmi szempontokat telje
sen figyelembevevő, célszerű megváltoztatása, e z e n  b e lü l  is 
a  le h e tő  te l je s e n  zárt, komplex technológiai rendszerek 
kidolgozása és  m e g v a ló s í tá s a  je le n t i ,  a m ik o r  is a  le fo g o t t  
k ö r n y e z e ts z e n n y e z ő  a n y a g o k  a k á r  á t a l a k í t á s  n é lk ü l ,  
a k á r  á t a l a k í t v a  v is s z a k e r ü ln e k  a z  a d o t t  te c h n o ló g ia i  
f o ly a m a tb a ,  v a g y  é r té k e s e b b ,  m á s  c é lr a  s z o lg á ló  a n y a 
g o k k á  fe ld o lg o z v a  g a z d a s á g o s a n  f e lh a s z n á lá s ra  k e r ü ln e k  
m á s  te c h n o ló g iá k b a n ,  v a g y  a  f o g y a s z tá s b a n .

A  k ö r n y e z e tv é d e lm i f e la d a to k  m e g o ld á s a  t e h á t  m in 
d ig  s ú ly o s  m űszaki és anyagi probléma, d e  u g y a n a k k o r  
igen komplex gazdaságossági és  szemléleti kérdés is . N e m  
e lég  u g y a n is  c s a k  v a la m e ly  s z e n n y e z ő t  v a la m i ly e n  m ó d 
s z e r re l  k in y e rn i ,  h a  a n n a k  f e lh a s z n á lá s a ,  v a g y  ú jb ó l i  
e lh e ly e z é se  ú ja b b  p r o b lé m á k a t  v e t  fe l, h a n e m  o ly a n  
m ű s z a k i  m e g o ld á s o k a t  k e ll  v á la s z ta n i ,  a m e ly e k  az  a d o t t  
e s e tb e n  a  le g g a z d a s á g o s a b b a k  és a  legkevesebb további 
szennyeződést problémát okozzák. E z  a  le g te l je s e b b  m é r 
té k b e n  in te r d is z c ip l in á r is  f e la d a t  és  a z  ö ssz es  té n y e z ő k  
k o m p le x  i s m e r e té t  é s  c é ls z e rű  a lk a lm a z á s á t  k ív á n ja  
m e g .

A  h e ly e s  környezetvédelmi szemléletnek a  kialakítását, 
ill. átalakítását é s  t u d a t o s í t á s á t ,  ú g y s z in té n  a  m e g fe 
le lő e n  s ú ly o z o t t  tudásanyagnak a biztosítását c s a k is  a  
m e g fe le lő e n  c é l r a i r á n y í to t t ,  s z ín v o n a la s  k ö r n y e z e tv é 
d e lm i oktatási tevékenység a l a p o z h a t j a  m e g .

A környezetvédelem felsőfokú oktatásának világhelyzete 
és  m ó d s z e re i  ig e n  s o k s z ín ű e k . M in d e n f a j ta  m e g o ld á s ra  és 
m ó d s z e r re  le h e t  p é l d á t  t a l á l n i ;  v a n  m ű s z a k i  e g y e te m , 
a h o l k ü lö n  k ö r n y e z e tv é d e lm i m é rn ö k k é p z é s ,  v a n  a h o l 
c s a k  e g y e te m i  k ö r n y e z e tv é d e lm i e lő a d á s  v a n ,  v a n  a h o l a  
s z a k tá r g y a k b a  b e é p í t e t t  k ö r n y e z e tv é d e lm i i s m e r e tá t 
a d á s  a  m ó d s z e r  — m in t  a h o g y  a  m a g y a r  m ű s z a k i  fe lső - 
o k t a t á s b a n  is  — , d e  v a n ,  a h o l m á r  k ü lö n  k ö r n y e z e tv é 
d e lm i t a n s z é k ,  ill. i n té z e t  is  lé te z ik ,  s. i. t . ,  é s  a z  eg y e s  
h e ly e k e n  k ü lö n b ö z ő  te r j e d e lm ű  é s  id e jű  a  p o s z tg r a d u á l is  
k é p z é s .

A  m a g y a r  m ű s z a k i  f e l s ő o k ta tá s b a n  tö r t é n ő  k ö r n y e 
z e tv é d e lm i je lle g ű  k é p z é s  k i a l a k í t á s a  s o r á n  e g y r é s z t  
a b b ó l  k e ll k i in d u ln i ,  h o g y

1. b á r  k ö r n y e z e tv é d e lm e t  a  n e v é b e n  is  v ise lő  t a n t á r g y  
a  je le n le g i  é s  v o l t  m é rn ö k k é p z é s i  t a n te r v e k b e n  n in c s , 
ill. n e m  v o l t ,  ez a  le g k e v é s b é  s e m  je le n t i  a z t ,  h o g y  a  
k ö r n y e z e tv é d e le m  m ű s z a k i  p r o b lé m á in a k  t á r g y a lá s a  és 
o k t a t á s a  e d d ig  is  n e  f o ly t  v o ln a , h a  n e m  is  n e v e z te  a  
t a n a n y a g  a  te c h n o ló g ia i ,  v íz , ill. le v e g ő t i s z t í tó  b e r e n 
d e z é s e k e t  e x p re s s is  v e r b is  k ö r n y e z e tv é d e lm ie k n e k ;

2. h a z á n k  n é p e s s é g s z á m a , ill. ip a r i  s z e rk e z e te  n e m  
ig é n y li  a  t ú l z o t t  s z a k o s í tá s t ,  s ő t ,  e g y  o ly a n  o p t im u m o t  
k ív á n  m e g  a  f e ls ő o k ta tá s b ó l  k ib o c s á j to t t  s z a k e m b e r e k  
is m e r e te i tő l ,  a m e ly e k k e l  a z o k  n e m  tú l  n a g y  h a t á r o k o n  
b e lü l jó l  k o n v e r tá lh a tó k .  H a z á n k  e n n e k  m e g fe le lő e n  
nem igényel külön, speciális környezetvédelmi szakos mér
nököt sem. K é p z e n d ő  v is z o n t  o ly a n  b á n y a - ,  k o h ó - , g é 
p é sz - , v e g y é sz - , a g r á r - ,  s. i. t .  m é rn ö k ,  a k in e k  a  szak 
iránya  é s  e n n e k  m e g fe le lő  t u d á s a  o ly a n ,  h o g y  ő t  a  s a j á t  
m é rn ö k i s z a k te r ü le té n  fe lm e rü lő  k ö r n y e z e tv é d e lm i f e la 
d a t o k  ö n á l ló  és  a k t í v  m e g o ld á s á r a  a lk a lm a s s á  te sz i . 
A z  i ly e n  mérnöki szakirány  s z e r in t i  k ö r n y e z e tv é d e lm i 
o k t a t á s  m e g v a ló s í tá s a  le h e ts é g e s  é s  a z  e g y e d ü li  c é l r a 
v e z e tő  ú t ;

3. a  n a p p a l i  és  le v e le z ő  mérnökképzésben á l t a l á b a n  a  
k ö r n y e z e tv é d e lm e t  n e m  k ü lö n  tá r g y k é n t ,  h a n e m  a  s z a k 
t á r g y a k  a n y a g á b a  b e é p í tv e  a  le g c é ls z e rű b b  o k t a t n i  és 
c s a k  a z  á l t a l á n o s  — b io ló g ia i, m e te o ro ló g ia i ,  jo g i, s . i. t .

— k ö r n y e z e tv é d e lm i a l a p is m e r e te k e t  é rd e m e s  k ü lö n  e lő . 
a d á s b a n  tá r g y a ln i .

E g y  m ű s z a k i  é s  m ű s z a k i  f e ls ő o k ta tá s i  s z a k e m b e r e k 
b ő l á lló  o rsz á g o s  m u n k a b iz o t t s á g  1973 — 7 4 -b e n  m e g 
v iz s g á l ta  a  m ű s z a k i  e g y e te m i k ö r n y e z e tv é d e lm i o k t a t á s  
h e ly z e té t  és  a  f e n t ie k  s z e lle m é b e n  j a v a s l a to k a t  t e t t  a  
to v á b b i  k ö r n y e z e tv é d e lm i o k t a t á s  te v é k e n y s é g  k e r e 
t e i r e  m e g fe le lő  p r o f i l i r o z á s á r a  és  f e j le s z té s é n e k  i r á n y a i r a  
v o n a tk o z ó a n .

E  j a v a s l a to k  s z e lle m é b e n  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e 
t e m e n  is  k ia l a k u l t a k  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i k é p z é s  p r o f i l 
j a i  és  k e r e te i .  E n n e k  s o r á n  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i k é p z é s  
m e g sz e rv e z é se  és  i r á n y í t á s a  a  K o h ó m é r n ö k i  K a r ,  ill. 
a z o n  b e lü l is  a z  Á lta lá n o s  é s  F iz ik a i - K é m ia i  T a n s z é k  
f e la d a tk ö r é b e  k e r ü l t .  U g y a n a k k o r  e ld ö n té s re  k e r ü l t  
e g y ré s z t  az , h o g y  a  m é rn ö k k é p z é s b e n  a jövőben mely tan 
tárgyakban adható és adandó a környezetvédelmi vonatko-

T a n te r v  1 . táblázat
( á l t a l á n o s  ré s z )

S o r 
s z á m T a n t á r g y

F é lé v i  ó r a s z á m
K o ll . Gyak.

i.1 2 3 4

1. A k ö r n y e z e t v é d e le m  a l a p j a i . 36 1
2. A k ö r n y e z e tv é d e le m  s z e rv e -

z e te  é s  j o g s z a b á l y a i ............ 6 1
3. A k ö r n y e z e t v é d e lm i  m ó d s z e -

r e k  f iz ik a i - k é m ia i  a l a p j a i .  . 32 13 1 ,2
’'4 . 4 . A  k ö r n y e z e t s z e n n y e z ő d é s

v iz s g á la t i  é s  s z á m í t á s
m ó d s z e r e i ............................... 28 23 1 ,2

5. Z a jm é r é s i  é s  -e l le n ő rz é s i
m ó d s z e re k  ............................. 6 1

6. L e v e g ő t i s z ta s á g v é d e lm i
m ó d s z e re k  é s  b e r e n d e z é s e k 23 21 2 ,3

7. V íz t i s z ta s á g v é d e lm i  m ó d s z e -
re k  é s  b e r e n d e z é s e k ............ 23 21 2 ,3

8 . Z a jv é d e lm i  m ó d s z e r e k  é s  b e -
r e n d e z é s e k ............................... 21 3

9. S z e n n y e z ő  s z i l á r d ,  fo ly é k o n y
és  r a d i o a k t í v  h u l la d é k o k
e lh e ly e z é s e  ............................ 21 3

10. V íz t i s z ta s á g v é d e lm i  la b o r a -
tó r i u m i  g y a k o r l a t  .............. 15 2

11. L e v e g ő t i s z ta s á g v é d e lm i  la b o -
r a tó r i u m i  g y a k o r l a t  .......... 16 3

12. K o rró z ió s  l a b o r a tó r iu m i  g y a -
k o r l a t  ...................................... 15 2

13. Z a j l a b o r a tó r i u m i  g y a k o r l a t  . 8 3
14. A k ö r n y e z e t v é d e le m  k ö z g a z -

d a s á g i  k é r d é s e i ..................... 8 4
15. S z á m í tá s t e c h n ik a i  m ó d s z e re k 12 8 12 8 1 ,3 2 ,4

T a n te r v  2. táblázat
( S z a k o s í to t t  r é s z )

S
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Környezetvédelem a kohászatban szak

16. K ö r n y e z e tv é d e le m  a  v a s k o h á s z a t b a n  . . 2 0 4
17. K ö r n y e z e tv é d e le m  a  f é m k o h á s z a tb a n  . . 15 4
18. K ö r n y e z e tv é d e le m  a z  ö n t ö d é k b e n ............ 15 4
19. K ö r n y e z e tv é d e le m  a  k é p lé k e n y a la k í tó

ü z e m e k b e n  .................................................... 10 4
2 0 . K o h á s z a t i  k e m e n c é k  k ö r n y e z e t s z e n n y e z ő

h a t á s a i  ........................................................... 15 —

2 1 . S p e c iá l is  t á r g y  .................................................. 7 4
2 2 . T e c h n o ló g ia i  l a b o r a tó r iu m i  g y a k o r l a t  . . . 22 4

Környezetvédelem a tüzeléstechnikában szak

16. T f iá l ló  a n y a g o k  e lő k é s z í té s é h e z  k a p c s o -
ló d ó  k ö r n y e z e t v é d e l e m ............................. 15 4

17. K ö r n y e z e ts z e n n y e z ő k  k e le tk e z é s i  f e l té té -
le i a  l á n g b a n  ............................................... 15 4

18. T ü z e lé s i  e l j á r á s o k  é s  a  k ö r n y e z e t v é d e le m
ö s sz e fü g g é se i  ............................................... 15 4

19. S z i lá rd  s z e n n y e z ő k  k e le tk e z é s e  a  tű z á l ló
a n y a g o k  g y á r t á s á b a n  é s  k e m e n c e é p í- 21 4
té s b e n  .............................................................

20 . K ö r n y e z e ts z e n n y e z é s  a  k o m m u n á l i s  tü -
z e lő b e r e n d e z é s e k n é l  é s  j á r m ű v e k n é l  . . 10

21 . S p e c iá lis  t á r g y .................................................. 6 4
22 . T e c h n o ló g ia i  l a b o r a t ó r i u m i  g y a k o r l a t  . . . 22 4
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zásoknak nagyobb súly a jelenlegi helyzethez képest, m á s 
r é s z t  k im u n k á lá s r a  k e r ü l t e k  a  p o s z tg r a d u á l is  k é p z é s  
t a r t a l m i  k é rd é se i.

J e le n  k ö r ü lm é n y e in k  k ö z ö t t  u g y a n is  é p p e n  a  poszt
graduális oktatás b e in d í tá s a  v á l t  a  le g s ü rg e tő b b é  és  f o n 
to s s á ,  m e r t  a  s ű r ű s ö d ő  f e la d a to k ,  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i 
tö r v é n y  e lő ír á s a i  á l t a l  k a t a l i z á l t  m ű s z a k i  v é d e k e z ő  
m u n k a  g y o r s  f e l f u tá s a  m e g fe le lő  s z á m ú , a z  e g y e te m e t  
m á r  k o r á b b a n  e lv é g z e t t  s z a k e m b e r  ig e n  g y o rs  k ö r n y e 
z e tv é d e lm i k ik é p z é s é t  t e t t e  sz ü k sé g e ssé .

A  p o s z tg r a d u á l is  k é p z é s  fő  m ó d s z e re i :  a  r ö v id ,  k b . 
e g y  h e te s  mérnöktovábbképző tanfolyamok  é s  a  szakmér
nöki kurzusok. A  N M E -n  a z  e lső  m é rn ö k to v á b b k é p z ő  
ta n f o ly a m  1974 f e b r u á r já b a n  k e r ü l t  m e g s z e rv e z é s re , a z  
e lső  s z a k m é rn ö k i  k u r z u s  1975 f e b r u á r j á b a n  26 fő v e l  i n 
d u l t .

A  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m r e  p r o f i l í r o z o t t  i p a r 
á g a k  s z á m á r a  m e g s z e rv e z e t t  k ö r n y e z e tv é d e lm i  szak 
mérnöki képzés célja a z , h o g y  a  k o r á b b i  e g y e te m i t a n u l 
m á n y o k  s o r á n  s z e r z e t t  i s m e r e te k e n  tú lm e n ő  k ö r n y e z e t-  
v é d e lm i s z e m lé le t te l  é s  e n n e k  m e g fe le lő  k o r s z e rű  s z a k 
i s m e r e te k k e l  re n d e lk e z ő  m ű s z a k i  s z a k e m b e r e k e t  k é p e z 
z e n  a  bányászat, kohászat é s  tüzeléstechnika t e r ü l e té n  
je le n tk e z ő  k ö r n y e z e tv é d e lm i f e la d a to k  e l lá t á s á r a  é s  az  
i ly e n  i r á n y ú  te c h n o ló g ia i  f e j le s z té s  k o r s z e rű  és  ö n á lló  
m e g v a ló s í tá s á r a .

A  n é g y  fé lé v e s , á l la m v iz s g á v a l  z á r u ló ,  d ip lo m á t  a d ó , 
le v e le z ő  f o r m á b a n  tö r té n ő ,  f é lé v e n k é n t  120, ö ssz e se n  
4 8 0  ó r á s  k é p z é s  első három félévében a  h a l lg a tó k  k ö z ö s  
t a n t á r g y a k  k e r e té b e n  a  k ö r n y e z e t-  é s  le v e g ő t i s z ta s á g 
v é d e le m re  v o n a tk o z ó ,  m in d h á r o m  s z a k i r á n y r a  e g y a r á n t  
é r v é n y e s  általános i s m e r e te k e t  s z e re z n e k  é s  m ű s z a k i  
k é p z é s t  k a p n a k ,  m íg  a  negyedik félévben szakosodásra 
kerül sor a z  e m l í t e t t  h á r o m  t e r ü le t r e ,  ill. a  b á n y á s z a to n  
b e lü l  a  s z i lá rd  b á n y á s z a t i  é s  f lu id u m  b á n y á s z a t i  ága 
zatra vonatkozó speciális k ö r n y e z e tv é d e lm i  m ű s z a k i  i s 
m e r e te k  m e g sz e rz é se  c é ljá b ó l.  A  s z a k m é rn ö k i  s z a k  3 f é l 
é v e s  á l t a l á n o s  r é s z é n e k  t a n t e r v é t  a z  7. táblázat, a  k o h á 
s z a t i  é s  tü z e lé s te c h n ik a i  i r á n y ú  s z a k o s í t o t t  fé lé v  t a n 
t e r v é t  a  2 . táblázat m u t a t j a  b e .

A  ta n te r v b ő l  is v i lá g o s a n  l á t h a t ó  cé l t e h á t  k i f e je z e t 
t e n  a  s z a k r a i r á n y í to t t  a k t í v  m ű s z a k i  k ö rn y e z e tv é d e le m  
fe lé  m u t a t ,  e z é r t  ré s z le te s e b b  b io ló g ia i, e g é sz sé g ü g y i, 
ö k o ló g ia i, te rm é s z e tv é d e lm i,  m e te o ro ló g ia i ,  s . i. t .  i s 
m e r e ta n y a g  o k ta t á s a  n e m  le h e ts é g e s  é s  n e m  is  in d o k o l t .  
E z e k  le g sz ü k sé g e s e b b  a la p f o g a lm a i  a  , ,Környezetvé
delem alapjai”  c. e g y fé lé v e s  ö ssz e fo g la ló  a la p o z ó  t á r g y b a

k e r ü l t e k  b e le , a  s z e m lé le tk ia la k í tá s b a n  t e h á t  s z e r e p e t  
k a p n a k .

A  p o s z tg r a d u á l is  k é p z é s b e n  a z  E g y e te m  a  s p e c iá l i 
s a b b  is m e r e ta n y a g o t  k ö z lő  m é r n ö k to v á b b k é p z ő  t a n 
f o ly a m o k a t  is , ill. f ő k é n t  a  s z a k m é rn ö k i  ta n f o l y a m o k a t  
t a r t j a  t o v á b b r a  is  a  l e g já r h a tó b b  é s  le g fo n to s a b b  m ó d 
s z e rn e k , é s  a  jö v ő b e n  is  f o ly a m a to s a n  s z e rv e z n i fo g  i ly e n  
ta n f o ly a m o k a t  (újabb szakmérnöki tanfolyamat már 
1976. februári indulással: e r r e  v á r ju k  az  é r d e k e l t  k o llé 
g á k  mielőbbi é s  m in é l s z á m o s a b b  jelentkezését! ). U g y a n 
a k k o r  a  k é s ő b b ie k b e n  k o m o ly a n  m e g v iz s g á la n d ó n a k  
t a r t j a  e g y  határterületi, ú n .  nehézipari környezetvédelmi 
szakirány  (p l. m e ta l lu r g u s  é s  tü z e lé s te c h n ik a i  i r á n y u lá s ú  
k o h ó m é rn ö k  h a l lg a tó k b ó l  +  é rc - , sz én -  é s  á s v á n y e lő 
k é s z ítő  és  m ű s z a k i  és  h id ro g e o ló g ia i  i r á n y u lá s ú  b á n y a 
m é rn ö k  h a l lg a tó k b ó l  +  s z i l ik á t-  é s  v e g y ip a r i  g ép é sz -  
m é rn ö k  h a l lg a tó k b ó l)  nappali tagozaton tö r t é n ő  e s e t le 
g e s  m e g s z e rv e z é s é n e k  és  b e in d í tá s á n a k  le h e tő s é g é t  is.

A  k ö r n y e z e tv é d e lm i k é p z é s  te l je s  f e ls ő o k ta tá s i  v e r t i 
k u m á h o z  a  le g s z o r o s a b b a n  h o z z á ta r to z ik  a  k u t a t ó v á  
k é p z é s  is  a Nehézipari M űszaki Egyetemen  — egyrészt — 
m int a magyar bányászat és kohászat szakm ai — másrészt
— m int a környező nehézipari régió kifejlesztendő m űszaki 
környezetvédelmi bázisán.

M in t m á r  k o r á b b a n  is  e m l í te t te m ,  a  N e h é z ip a r i  M ű 
s z a k i  E g y e te m e n  e d d ig  is  f o ly t  k o m o ly , b iz o n y o s  v o n a la 
k o n  v i lá g s z ín v o n a lú  k ö r n y e z e tv é d e lm i je l le g ű  k u t a t ó 
m u n k a .  M o st, a z  ig é n y e k  g y o rs  n ö v e k e d é s e k o r  a z  a  f e la 
d a t ,  h o g y  a z  e g y e s  ta n s z é k e k  á l t a l  s z é ta p r ó z v a  f o ly t a 
t o t t  k u t a t ó m u n k á t  k ö z ö s  m e d e rb e  te r e l jü k  és  e g y  o ly a n  
komplex egyetemi környezetvédelmi kutatóbázist fe jle ssz -  
s z ü n k  f o k o z a to s a n  k i a z  e g y e te m  e d d ig i k e r e te i  k ö z ö t t ,  
a m e ly  a k t ív a n  t u d  r é s z tv e n n i  az  á l la n d ó a n  n ö v e k v ő  k ö r 
n y e z e tv é d e lm i k u t a t ó  é s  fe j le s z tő  f e la d a to k  m e g o ld á s á 
b a n ,  a z  ü z e m e g é s z s é g ü g y i m e g e lő z ő  f e la d a to k  m ű s z a k i  
s e g íts é g é b e n  f ő k é n t  a  b á n y á s z a t ,  a  k o h á s z a t  és  a  tü z e lé s -  
te c h n ik a  te r ü l e té n ,  d e  — a  g a z d a s á g i  f ö ld ra jz i  s z e m p o n 
t o k a t  is  f ig y e le m b e  v é v e  — a z  e g y e te m  k ö z v e t le n  k ö r 
n y e z e té b e n  e l te r ü lő  ré g ió  tö b b i ,  k a p c s o ló d ó  ip a r á g a in a k
— f ő k é p p e n  a  v e g y ip a r  é s  é p í tő ip a r  — s z o lg á la tá b a n .

E  r ö v id  is m e r te tő  v é g é n  ú jb ó l  s z e r e tn é m  fe lh ív n i  a
k ö r n y e z e tv é d e lm i p r o b lé m á k  m e g o ld á s á b a n  é r d e k e l t  
k o llé g á k  f ig y e lm é t  a r r a ,  h o g y  1976 februárjában induló  
ú j szakmérnöki tanfolyam unk várja mielőbbi jelentkezésü 
ket.

Dr. Berecz Endre  t s z v .  e g y . t a n á r ,  
a k é m ia i  t u d o m á n y o k  d o k to r a  

N M E  Á lta lá n o s  és  F iz ik a i - K é m ia i  T a n s z é k

Egyesületi h írek
M e g a l a k u l t  a  M T E S Z  F e j l ő d ő  O r s z á g o k  

B i z o t t s á g á n a k  „ K o h á s z  m u n k a c s o p o r t j a ”

M ú lt  é v  n o v .  1 8 -án  a  T e c h n ik a  H á z á b a n  a la k u ló  ü lé 
s é t  t a r t o t t a  a  M T E S Z  F e j lő d ő  O rs z á g o k  B iz o t t s á g á n a k  
K o h á s z  m u n k a c s o p o r t ja .  A z ü lé s e n  m e g je le n te k  r é s z le t e 
s e n  m e g v i t a t t á k  a  f e j lő d ő  o r s z á g o k k a l  fo g la lk o z ó  k o h á s z  
m u n k a c s o p o r t  c é l ja i t  és  f e l a d a ta i t .  A  h o z z á s z ó lá s o k  a l a p 
j á n  lé n y e g é b e n  k ia la k u l t  a z  a  m u n k a p r o g r a m  te r v e z e t ,  
a m i  s z e r in t  a z  e m l í t e t t  k o h á s z  m u n k a c s o p o r t  d o lg o z n i 
k ív á n .

A  m u n k a p r o g r a m  t e r v e z e te t  a  k ö v e tk e z ő k b e n  fo g la l-  
j u k  ö s s z e :

A  k o h á s z  m u n k a c s o p o r t  a l a p v e tő  f e la d a ta ,  h o g y  
sz e lle m i s e g í ts é g e t  n y ú j t s o n  a  fe j lő d ő  o r s z á g o k  a z o n  t ö 
r e k v é s é h e z , h o g y  lé t r e  t u d j á k  h o z n i s a j á t  é rc -  és  á s v á n y -  
fe ld o lg o z ó  ip a r u k a t  é s  e z á l ta l  m e g v á l to z ta s s á k  n e m z e t-  
g a z d a s á g u k  to r z  s t r u k tu r á l i s  s z e r k e z e té t ,  a m e ly  e ls ő s o r 
b a n  a  n y e r s a n y a g te r m e lé s  d o m in á n s  s z e re p é b e n , v a l a 
m in t  a z  ip a r  f e j le t le n s é g é b e n  j u t  k ife je z é s re .

A z  e m l í t e t t  f e la d a to t  a  m u n k a c s o p o r t  a  k ö v e tk e z ő  
k o n k r é t  t e r ü l e te k e n  k ív á n ja  e lő s e g í te n i:

1. I n f o r m á c ió - g y ű j té s  a  f e jlő d ő  o r s z á g o k ró l ,  a m i e lső 
s o r b a n  a  f e l t á r t  t e r m é s z e t i  k in c s e k  (é rc e k , á s v á n y o k )  
m e n n y is é g é re  é s  m in ő s é g é re , v a l a m i n t  a  v á r h a tó  ip a r i  és 
á l t a l á n o s  g a z d a s á g i  f e j lő d é s re  t e r j e d  k i.  A z  in fo rm á c ió  
g y ű j té s  é rd e k é b e n  a  m u n k a b iz o t t s á g  f o ly a m a to s a n  b e 

s z e rz i a  f e j lő d ő  o r s z á g o k ra  v o n a tk o z ó  le g fo n to s a b b  
U N ID O , U N E S C O  é s  e g y é b  n e m z e tk ö z i  é s  n e m z e t i  k i 
a d v á n y o k a t  és  k ö z le m é n y e k e t .  U g y a n a k k o r  fe l s z e r e tn é  
h a s z n á ln i  a  f e jlő d ő  o r s z á g o k b a n  j á r t  h a z a i  s z a k e m b e r e k  
t a p a s z t a l a t a i t  is , e z é r t  re n d s z e re s  e lő a d á s o k a t  k ív á n u n k  
t a r t a n i  a z  e m l í t e t t  s z a k e m b e r e k  b e v o n á s á v a l .

2. A  m u n k a b iz o t t s á g  tá r s a d a l m i  ú to n  s e g í ts é g e t  k í 
v á n  n y ú j t a n i  a  f e j lő d ő  o r s z á g o k k a l  k ö z v e t le n  m ű s z a k i-  
tu d o m á n y o s  k a p c s o la tb a n  le v ő  v á l la l a to k n a k ,  s z e r v e k 
n e k .

E n n e k  é rd e k é b e n  o ly a n  s z a k m a i  je l le g ű  r e n d e z v é n y e 
k e t  k ív á n u n k  s z e rv e z n i,  a m e ly e k e n  a  h a z a i  s z a k e m b e r e k  
s z é le se b b  k ö r ű  r é s z v é te le  m e l le t t  e g y -e g y  o ly a n  s z ű k e b b  
té m a k ö r  k e r ü ln e  m e g v i ta tá s r a ,  a m e ly e k  a  fe j lő d ő  o r s z á 
g o k k a l  k a p c s o la tb a n  le v ő  v á l la l a to k a t ,  in té z m é n y e k e t  
le g in k á b b  f o g la lk o z ta t já k .

3. A  fe jlő d ő  o r s z á g o k ra  v o n a tk o z ó  k ö z le m é n y e k b ő l ,  
in f o rm á c ió k b ó l  i r o d a lm i ö s s z e á ll í tá s o k , ill. m ű s z a k i - tu 
d o m á n y o s  je l le g ű  a já n lá s o k  k é s z íté s e  e g y -e g y  s z ű k e b b  
s z a k m a i  t e r ü l e t r e  v o n a tk o z ó a n .

A  m u n k a c s o p o r t  m e g a la k u lá s a  ó t a  tö b b  é r te k e z le t e t  
t a r t o t t .  A  le g u tó b b i  S z e p te m b e r  2 5 -én  Farkas László, a  
K G Y V  E x p o r t  I r o d á j á n a k  v e z e tő je  t a r t o t t  e lő a d á s t  
,,A  fe jlő d ő  o r s z á g o k b a n  S z e rz e tt  t a p a s z t a l a t o k ”  c ím m e l.

H édai Lajos
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Beszámoló konferenciákról

M eta llu rg ia i K o n feren c ia  
a N eh éz ip a r i M ű sza k i E g y e te m en

A  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  M e ta l lu rg ia i  B i 
z o t t s á g a ,  a z  A k a d é m ia  f e n n á l lá s á n a k  150 év e s  ju b i le u m a  
a lk a lm á b ó l  M e ta l lu rg ia i  K o n f e r e n c iá t  r e n d e z e t t  m á ju s  
29 — 3 0 -á n  a  m is k o lc i  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m e n ,  
a z z a l  a  c é lk itű z é s s e l ,  h o g y  f ó r u m o t  t e r e m ts e n  a  m e ta l 
lu r g iá b a n  e l é r t  ú j a b b  h a z a i  tu d o m á n y o s ,  ill. s z a k m a i  
e re d m é n y e k  m e g is m e r te té s é r e ,  m e g v i ta tá s á r a ,  a  m e g 
v a ló s í tá s  le h e tő s é g e in e k  m e g tá r g y a lá s á r a  és  a  le g fo n 
to s a b b  tu d o m á n y o s  f e la d a to k  m e g je lö lé sé re .

A  k o n fe re n c ia ,  e g y m á s s a l  p á r h u z a m o s  v a s k o h á s z a t i ,  
ill . f é m k o h á s z a t i  s z e k c ió b a n , s  e n n e k  m e g fe le lő e n  a  
V a s k o h á s z a t  t a n i  T a n s z é k e n  é s  a  F é m k o h á s z a t ta n i  T a n 
s z é k e n  f o ly t  le . E z  a  k é t  t a n s z é k  k é p v ise l i  a z  a k a d é 
m iá n a k  — a  K o h ó m é r n ö k i  K a r  k e r e te in  b e lü l  dr. S im on  
Sándor  e g y . t a n á r n a k ,  a  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  d o k to r á 
n a k  v e z e té s é v e l  m ű k ö d ő  — K o h á s z a t i  T a n s z é k i  M u n k a -  
k ö z ö s sé g é b e n  a  m e ta l lu r g ia i  k u t a t á s o k a t .  í g y  a  k o n 
f e r e n c ia  r é s z b e n  a z  a k a d é m ia i  m e ta l lu r g ia i  k u ta t á s o k  
ú ja b b  e r e d m é n y e in e k  s z á m a d á s a  is  v o l t .

A  p le n á r is  ü lé s e n  dr. Verő József n y .  eg y . t a n á r ,  k é t 
s z e re s  K o s s u th - d í ja s  a k a d é m ik u s  m o n d o t t  m e g n y itó  b e 
s z é d e t .  E z t  k ö v e tő e n  a  v a s -  és  f é m - m e ta l lu r g iá n a k  a  t u 
d o m á n y , ill. a  h a z a i  m e ta l lu r g ia i  ip a r  fe jlő d é se  s z e m 
p o n t já b ó l  le g je le n tő s e b b  té m á ib ó l  ö ssz e se n  27 e lő a d á s , 
32 t e r v e z e t t  é s  s z á m o s  a d  h o c  h o z z á s z ó lá s  h a n g z o t t  e l. 
A  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k , ill. f e lk é r t  h o z z á s z ó ló k  h o z z á 
s z ó lá s a i  h a n g z o t t a k  e l :

V a s k o h á s z a t i  s z e k c i ó b a n :

1. Dr. Horváth János  igazgató — Gárdonyi Sándor  fő
oszt. vez. A nyersvas- és acéltermelés fejlődésének 
törvényszerűségei
H o z z á s z ó ló k : Csépányi Sándor v e z é r ig a z g a tó  és  
Karlik Nándor v e z é r ig a z g a tó .

2. Dr. Fürjes E m il, a  m ű s z . t u d .  k a n d i d á tu s a ,  m ű sz . 
ig a z g a tó .  A  f o ly a m a to s  ö n té s  n é h á n y  m e ta l lu rg ia i  
p r o b lé m á ja
H o z z á s z ó ló :  H auszner Ernő  f ő m e ta l lu r g u s .

3. Éles íjászló  o s z t .  v e z . A  k é n  h a t á s a  a z  a c é lo k  t i s z t a 
s á g i é s  r id e g  tö ré s i tu la jd o n s á g a i r a  
H o z z á s z ó ló :  Dr. Énekes Sándor, a  m ű s z . tu d .  k a n -  
d i t á t u s a ,  ig a z g a tó  h .

4. Dr. S im on  Sándor, a  m ű sz . tu d .  d o k to r a ,  t s z .  v ez . 
e g y . t a n á r  — Benkő Gyuláné tu d .  m . t á r s  — dr. Szarka  
Gyula  e g y . a d j .  — Tóth L . A ttila  t u d .  m .- t á r s .  A z  
ö n tő s z e r e lv é n y e k  b á z ik u s ,  n e u t r á l i s  és  s a v a s  tű z á l ló -  
a n y a g a in a k  h a t á s a  a z  a c é l t i s z ta s á g á r a .  
H o z z á s z ó ló :  Dr. F ürjes E m il, a  m ű s z . t u d .  k a n d i d á 
t u s a ,  m ű s z . ig a z g a tó .

5 . Dr. Sziklavári János, a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a ,  
f ő m e ta l lu r g u s .  A  k e m e n c é n  k ív ü l i  a c é l f in o m ító  e l j á 
r á s o k  je le n tő s é g e  a c é lg y á r tá s u n k  fe j le s z té s é b e n . 
H o z z á s z ó ló :  Dr. Csabalik Gyűld, a  m ű s z . t u d .  k a n 
d id á tu s a ,  e g y . d o c e n s .

6. Dr. K ároly Gyula, a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a ,  tu d .  
m .- t á r s .  N a g y  t i s z ta s á g ú  a c é lo k  e lő á l l í tá s a  k o r s z e rű  
á to lv a s z tó  e l já r á s o k k a l .
H o z z á s z ó ló :  Éles László, o s z t .  v e z .

7. Dr. Farkas Ottó, a  m ű s z . t u d .  k a n d id á tu s a ,  e g y . 
d o c e n s . A  n a g y o lv a s z tó i  g á z k ih a s z n á lá s  n é h á n y  k é r 
d é se .
H o z z á s z ó ló :  Dr. Réthy Károly  f e j le s z té s i  o s z t  v e z .

8. Dr. Horváth János  ig a z g a tó .  R e d u k á ló g á z o k  f e lh a s z 
n á l á s á n a k  le h e tő s é g e i  é s  v á r h a tó  e r e d m é n y e i  a  n y e r s -  
v a s g y á r tá s b a n .
H o z z á s z ó ló k : Dr. V isnyovszky László a  m ű s z . t u d .  
d o k to r a  és  Illyés János  o s z t .  v ez .

9. Csutor Tivadar  e g y . a d j .  K ü lö n b ö z ő  o x id f o k o z a tú  
m a n g á n o x id o k  k a r b o n n a l  v a ló  r e d u k c ió ja  k ö z b e n  
a  f o ly a m a t  m e c h a n iz m u s á n a k  v á l to z á s a .  
H o z z á s z ó ló :  Dr. Horváth Dezső lá b .  v ez .

10. Dr. S im on  Sándor  a  m ű s z . t u d .  d o k to r a ,  ts z .  v ez . 
eg y . t a n á r  — Dr. Csabalik Gyula, a  m ű sz . t u d .  k a n 
d id á tu s a ,  e g y . d o c e n s  — Dr. Károly Gyula, a  m ű sz .

t u d .  k a n d i d á tu s a ,  tu d .  m .- t á r s .  A z  ip a r i  o x ig é n  fe l-  
h a s z n á lá s á n a k  m é r té k e  é s  s z e re p e  a z  a c é lg y á r tá s  
fe j le s z té s é b e n .
H o z z á s z ó ló k : Schottner Lajos fő o s z t .  v e z . é s  Dr. S z ik 
lavári János, a  m ű s z . t u d .  k a n d i d á tu s a ,  f ő m e ta l 
lu rg u s .

11. Szőke László ig a z g a tó h e ly e t te s .  K ü lö n b ö z ő  k a r b o n -  
t a r t a l m ú  a c é lo k  o lv a d á s i  je le n s é g e in e k  v iz s g á la ta ,  
és  a z  e r e d m é n y e k  g y a k o r l a t t a l  v a ló  k a p c s o la ta

12. Benkő Gyuláné t u d .  m .- t á r s .  M in ő ség i a c é lo k  g a z d a 
s á g i  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s ,  o p t im á l i s  ö s s z e té te lű  és 
s z e r k e z e tű  m é s z t im fö ld  s a la k o k  k ia la k í tá s a

13. Dr. Vorsatz Brúnó, a  k é m . tu d .  k a n d i d á tu s a ,  ts z .  v ez . 
e g y . t a n á r  — dr. S im on  Sándor, a  m ű sz . t u d .  d o k 
t o r a ,  ts z .  v e z . e g y . t a n á r  — dr. Szarka Gyula egy. 
a d j .  — Benkő Gyuláné t u d .  m .- t á r s .  N u k le á r is  m ó d 
s z e re k  a lk a lm a z á s á n a k  ú ja b b  e r e d m é n y e i  a z  a c é lo k  
o x ig é n -  é s  o x id s z e n y n y e z ő in e k  v iz s g á la tá n á l .  
H o z z á s z ó ló k : Dr. Horváth A urél fő o s z t .  v e z . és  dr. 
Fodor József, a  m ű s z . t u d .  k a n d id á tu s a ,  o s z t .  v e z .

(A  F é m k o h á s z a t i  S z e k c ió b a n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k a t  
a  F é m k o h á s z a t  r o v a t  k e r e té b e n  k ü lö n  b e s z á m o ló b a n  
i s m e r te t jü k  la p u n k  m á s  h e ly é n . S zerk .)

A z e lő a d á s o k  to r n á in a k ,  a  h a z a i  m e ta l lu r g ia i  b á z is  
f e j le s z té s e  s z e m p o n t já b ó l  v e t t  a k t u a l i t á s á r a  je lle m z ő , 
h o g y  a z  e lő a d á s o k  s z á m á t  m in te g y  m e g k é ts z e re z ő  és  le g 
tö b b  e s e tb e n  k ü lö n  e lő a d á s o k n a k  is  b e illő  h o z z á s z ó lá s o k  
n a g y o b b  r é s z é t  ü z e m i s z a k e m b e r e k  t a r t o t t á k .

A  k o n f e r e n c iá n  k b .  150 fő  v e t t  r é s z t ,  a m i a  h a z a i  m e 
t a l lu r g ia i  t e r ü l e t  v o lu m e n é t  t e k in tv e ,  a  v á r tn á l  is  n a 
g y o b b  é r d e k lő d é s t  b iz o n y í t .  A  r é s z tv e v ő k  a k t iv i t á s a ,  a z  
e lő a d á s o k ,  ill. h o z z á s z ó lá s o k  té m á j a ,  s z ín v o n a la ,  e lm é 
l e t i  é s  g y a k o r la t i  je le n tő s é g e  és  n e m  u to ls ó s o rb a n  a  k o n 
f e r e n c ia  s z ü n e te ib e n  is f o ly ta tó d ó  s z ín v o n a la s  s z a k m a i  
v i t á k  a r r ó l  ta n ú s k o d n a k ,  h o g y  a  k o n f e r e n c ia  e r e d m é 

n y e s e n  j á r u l t  h o z z á  a  m e ta l lu r g ia i  tu d o m á n y  és a  h a z a i  
v a s -  és  f é m k o h á s z a t  fe jle s z té s é h e z , a  tu d o m á n y o s ,  ill. 
s z a k m a i  k a p c s o la to k  e rő s íté s é h e z  és  a z  e g y ü t tm ű k ö d é s i  
le h e tő s é g e k  g a z d a g í tá s á h o z .

Dr. Farkas Ottó 

a z  M T A  M e ta l lu rg ia i  
B iz o t t s á g á n a k  t i t k á r a

V III. K ohászati A nyagv izsgá la ti Napok

S z a k o s z tá ly u n k  A n y a g v iz s g á ló  S z a k c s o p o r t ja  1960- 
b a n  Ő z d o n  r e n d e z te  a z  T. K o h á s z a t i  A n y a g v iz s g á ló  N a 
p o k a t .  A z ó ta  m in d  a  r é s z tv e v ő k  é s  e lő a d á s o k  s z á m á t ,  
m in d  p e d ig  a z  e lő a d á s o k  s z ín v o n a lá t  t e k in tv e  je le n tő s  
f e j lő d é s t  s ik e r ü l t  e lé rn i .  M a  m á r  e z e k  a  r e n d e z v é n y e k  
n e m c s a k  a  h a z a i ,  h a n e m  a  k ü lf ö ld i  k o h á s z a t i  ü z e m e k b e n  
a n y a g v iz s g á la t ta l  fo g la lk o z ó  s z a k e m b e r e k  k ö r é b e n  is  
n a g y  é r d e k lő d é s t  v á l t a n a k  k i, s z in te  a  s z ű k e b b  s z a k te 
r ü l e t  r e n d s z e r e s  s e re g s z e m lé jé n e k  s z á m í ta n a k .

M á r  s z in te  a z  is  h a g y o m á n y o s s á  v á l t ,  h o g y  e z e k  a  
k o n f e r e n c iá k  e g y re  v o n z ó b b  k ö r n y e z e tb e n  B a la to n s z é p -  
la k o n  k e r ü ln e k  m e g re n d e z é s re . E z é v b e n  a  je le n tk e z ő k  
n a g y  s z á m a  k o m o ly  e lh e ly e z é s i p r o b lé m á k a t  o k o z o t t ,  
v é g ü l  is  e g y e s  s ió fo k i s z á l lo d á k  ig é n y b e v é te lé v e l ,  v a l a 
m in t  a  H o te l  I n t e r p r e s s  é s  a  D V -M e d ic o r  ü d ü lő k b e n  s i 
k e r ü l t  a  n a g y s z á m ú  k ü lfö ld i  é r d e k lő d ő t  és  a  h a z a i  j e l e n t 
k e z ő k e t  k u l t u r á l t  k ö r n y e z e tb e n  e lh e ly e z n i .  A  h e ly h iá n y  
m i a t t  a  b e lfö ld i  je le n tk e z ő k  s z á m á t  k o r lá to z n i  k e l le t t .

A  jú n .  3 — 6 .-á n  t a r t o t t  n a g y r e n d e z v é n y e n  60 k ü l 
f ö ld i  s z a k e m b e r  j e le n t  m e g  A n g liá b ó l,  A u s z t r iá b ó l ,  
C s e h s z lo v á k iá b ó l,  D á n iá b ó l ,  F in n o rs z á g b ó l ,  J u g o s z lá 
v iá b ó l,  L e n g y e lo r s z á g b ó l,  H o lla n d iá b ó l ,  N D K - b ó l ,  
N S Z K -b ó l,  O la s z o rsz á g b ó l,  R o m á n iá b ó l ,  S v á jc b ó l,  és  a  
S zó  v j e tu n ió b ó l .

A  h a z a i  r é s z tv e v ő k  s z á m a  m in te g y  300  fő  v o l t .  
A  m e g n y itó ,  ill. a  p le n á r is  e lő a d á s o k  S ió fo k o n  a  L íd ó  
s z á lló  n a g y te r m é b e n  z a j lo t t a k  le , m e r t  a z  ö ssz e s  r é s z t 
v e v ő k  e lh e ly e z é se  c s a k  i t t  v o l t  le h e ts é g e s . Dr. Horváth  
Jánosnak, a  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  e ln ö k é n e k  m e g -
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n y i tó j a  u t á n ,  dr. Verő József a k a d é m ik u s n a k  „ É l e tk ö 
r ü lm é n y e in k  je le n e  é s  jö v ő je ”  n a g y  é r d e k lő d é s t  k e l tő  
e lő a d á s a  h a n g z o t t  e l. (A z e lő a d á s t  la p u n k b a n  te l je s  
e g é sz é b e n  k ö z ö l jü k .)

E z t  k ö v e t te  M artin  Im re  „ V a s k o h á s z a tu n k  fe j le s z 
té s e  és  v iz s g á la t i  k ö r ü lm é iíy e i”  c. e lő a d á s a ,  a m e ly e t  
Szőke László  o lv a s o t t  fe l, v a l a m i n t  K irá ly  István  
„ H e ly z e tü n k  a  v ilá g  g a z d a s á g á b a n ”  c . e lő a d á s a .

S z ü n e t  u t á n  dr. Prohászka János  „ A  h ő k e z e lé s i f o ly a 
m a to k  g y o r s í tá s á v a l  k a p c s o la to s  f é m ta n i  p r o b lé m á k ” , 
dr. Fuchs E r ik  „ A  f é m ta n i  v iz s g á la to k  h e ly z e te  é s  le 
h e tő s é g e i  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t b e n ” , v é g ü l dr. Vor
satz Brúnó  „ A  f é m ö tv ö z e te k  ö s s z e té te lé n e k  és  t u l a j d o n 
s á g a in a k  k a p c s o la ta  és  e n n e k  a n a l i t ik a i  k é m ia i  v o n a t k o 
z á s a i”  e. e lő a d á s a i  k ö v e tk e z te k .

J ú n iu s  5 -é n  é s  6 -á n  5 f é m ta n i  és  e g y  k é m ia i  s z e k c ió 

b a n  110 e lő a d á s  z a j l o t t  le . A z  e lő a d o k  k ö z t  s z e r e p e l 
t e k  s z in te  v a l a m e n n y i  k o h á s z a t i  ü z e m ü n k , a  m is k o lc i ,  
v a l a m i n t  a  b u d a p e s t i  M ű s z a k i E g y e te m  é s  a  V a s k ú t  
a n y a g v iz s g á la t i  t e r ü l e te n  m ű k ö d ő  s z a k e m b e re i ,  v a l a 
m in t  s z o v je t ,  N D K - b e l i ,  le n g y e l, c s e h s z lo v á k  N S Z K -b e li ,  
ju g o s z lá v ,  o la sz , a n g o l ,  o s z t r á k ,  d á n ,  v ie tn a m i ,  s v á jc i  és 
h o l la n d  e lő a d ó k .

A  k o n f e r e n c ia  e lő a d á s a in a k  a n y a g á t  a  r é s z tv e v ő k  
m a g y a r ,  v a l a m i n t  a n g o l ,  o ro sz  n y e lv e n  2 k ö te tb e n  k é z 
h e z  k a p t á k .

A  sz o k á so s  is m e rk e d é s i  e s tr e  e z é v b e n  a  B a la to n  tú ls ó  
p a r t  j á n  G y e n e s d iá s  m e l le t t i  s z ő lő k b e n  le v ő  T a v e r n á b a n ,  
v a l a m i n t  B a la to n f ü r e d e n  a  T ö lg y f a c s á r d á b a n  k e r ü l t  
so r , a h o v a  k ü lö n  a u tó b u s z o k  s z á l l í to t t á k  a  r é s z tv e v ő 
k e t ,  m e r t  a  n a g y s z á m ú  r é s z tv e v ő  e lh e ly e z é se  c s a k  íg y  
v o l t  le h e ts é g e s . (O . A .)

Beszámoló külföldi konferenciákról

S z á m ítá s te ch n ik a  fe lh a sz n á lá sa  a k arb an tartás-  
ir á n y ítá sá b a n  c. k o n fer en c ia  C seh sz lo v á k iá b a n

A  f e b r .  4  — 7 k ö z t  K la d n ó b a n  t a r t o t t  n e m z e tk ö z i  k o n 
f e re n c iá n ,  a m e ly e n  a  r e n d e z ő  o r s z á g  tö b b  m in t  200  k i 
k ü ld ö t t j é n  k ív ü l  A u s z t r ia ,  B u lg á r ia ,  J u g o s z lá v ia ,  L e n 
g y e lo rs z á g , M a g y a ro rs z á g , a z  N D K , a z  N S Z K  2 — 9 
f ő n y i  k ü ld ö t t s é g e i  is  r é s z t  v e t t e k ,  25 e lő a d á s  h a n g z o t t  e l. 
A  m a g y a r  k ik ü ld ö t t e k  k ö z ü l  R apatyi József ( D V ) : 
„ K o h á s z a t i  j a v í tá s o k  é s  r e k o n s t r u k c ió k  k o r s z e rű  s z e r 
v e z é se , s z á m ító g é p e k  a lk a lm a z á s a ”  é s  T agányi Zsolt 
„ P ó ta lk a t r é s z - g y á r t á s  és  r a k tá r o z á s  s z á m ító g é p e s  i r á n y í 
t á s á n a k  p r o b lé m á i”  c . t a r t o t t a k  e lő a d á s o k a t .  A  r é s z t 
v e v ő k  ja v a s o l t á k  r e n d s z e r e s  s z o ro s a b b  k a p c s o la to k  k i 
é p í té s é t  a  k ö z ö s  p r o b lé m á k  m e g o ld á s á b a n  e l é r t  e r e d m é 
n y e k  re n d s z e re s  k ic se ré lé se  é r d e k é b e n .

A  c s e h s z lo v á k  k o h á s z a t i  ü z e m e k b e n  a z  u tó b b i  é v e k 
b e n  fő leg  I B M  s z á m í tó g é p e k e t  h e ly e z te k  ü z e m b e . A z 
e g y sé g e s  a d a tb a n k  k ié p í té s e  f o ly a m a tb a n  v a n .  C se h sz lo 
v á k i á b a n  a  k a r b a n t a r t á s  t e r ü l e t é n  fő le g  a  n a g y ja v í t á s o k  
s z e rv e z é s é b e n  é r te k  e l je le n tő s  e r e d m é n y e k e t .  A  t a r t a -  
l é k a lk a t r é s z  v o n a tk o z á s á b a n  m é g  n in c s  e g y s é g e s  e lk é p 
ze lé s .

A  h a z a i  h a s o n ló  je l le g ű  m u n k á k h o z  a  k o n f e r e n c ia  
s o k  jó  in f o rm á c ió t  s z o lg á l t a to t t .  A  k o n f e r e n c iá n  a  
М У А Е  2 a  O K V  és  D V  1-1 k é p v is e lő je  v e t t  r é s z t .

*
Schneider János

K o v á c s o l á s  é s  m e l e g s a j t o l á s  k o r s z e r ű  m ó d s z e r e i  c .  
k o n f e r e n c i a  C s e h s z l o v á k i á b a n

A  c s e h s z lo v á k  G é p ip a r i  T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  
r e n d e z é s é b e n  m á j .  1 8 — 2 1 -ón  a  M a g a s  T á t r á b a n  t a r t o t t  
k o n f e r e n c iá n  n é g y  m a g y a r  s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t .  A  15 
s z a k m a i  e lő a d á s t  c s e h s z lo v á k , s z o v je t  é s  N D K - b e l i

s z a k e m b e r e k  t a r t o t t á k .  A  c s e h s z lo v á k  e lő a d ó k  z ö m e  a  
p o z s o n y i és  a  k a s s a i  m ű s z a k i  fő is k o la  o k ta tó i  k a r á b ó l  k e 
r ü l t  k i, k ie g é s z ítv e  n é h á n y  ü z e m i s z a k e m b e r re l .  A z  e lő 
a d á s o k  a n y a g a  o ro sz , ill. n é m e t  n y e lv e n  k ia d á s r a  k e r ü l t  
( je le n le g  f o r d í t á s  a l a t t  v a n .)

L atinák István
*

H id eg h en g er lé s i k o n fer en c ia  az N D K -b an

A z E is e n h ü t t e n s t a a lb a n  m á j .  28 — 30 k ö z ö t t  t a r t o t t  
„ I I I .  H id e g h e n g e r lé s i  N a p o k ”  c . k o n f e r e n c iá t  a  K a m 
m e r  d e r  T e c h n ik  és  a  H e r m a n n  M a te r n  B a n d s ta h lk o m -  
b i n á t  r e n d e z te .  A  n é g y ta g ú  m a g y a r  d e le g á c ió  (2  fő  D V - 
b ő l, 1-1 fő  S K Ü - tő l  é s  a  V a s k u t tó l )  t a g ja i  k ö z ü l  e lő a d á 
s o k a t  t a r t o t t a k :  dr. Lendvai József „ K ö z e p e s  és  n a g y  
k a r b o n ta r t a lm ú  a c é lo k  h id e g h e n g e r lé s e ” , Bozsó István  
és  H anák János  „ A  h id e g e n  h e n g e r e l t  s z a la g o k  f e lü le t i  
s z e n n y e z ő d é s e i” , Édes János  „ A z  ö tv ö z e t le n  k a r b o n 
a c é lo k  f e lk e m ó n y e d é s e ”  c ím m e l. A  k o n f e r e n c ia  c é lk i 
tű z é s e  a  h id e g e n  h e n g e r e l t ,  v a l a m i n t  a  b e v o n t  f e lü le tű  
s z a la g o k  és le m e z e k  m in ő s é g é n e k  és g a z d a s á g o s s á g á n a k  
j a v í t á s a ,  a  te c h n o ló g ia  tö k é le te s í t é s e  v o l t .  A z  e lő a d á s o k  
k é t  s z e k c ió b a n  h a n g z o t t a k  el. A z  első  sz e k c ió  a  h id e g -  
a la k í t á s s a l ,  a  m á s o d ik  a  f e lü le tb e v o n á s s a l  f o g la lk o z o t t .

A z  ü z e m i s z a k e m b e r e k  s z á m á r a  k ü lö n ö s e n  s o k  h a s z 
n o s  in f o r m á c ió t  n y ú j t o t t  a  k o n fe re n c ia ,  m e r t  a z  e lő a d á 
s o k  tú ln y o m ó  tö b b s é g e  g y a k o r la t i  p r o b lé m á k a t  t á r 
g y a l t .  í g y  p á c o ló b e re n d e z é s e k rő l ,  e m u lz ió k ró l  é s  t i s z 
t í t á s u k r ó l ,  s z a la g fe lü le t i  h ib á k ró l ,  d in a m ó s z a la g - g y á r tá s 
ró l  s tb .  h a n g z o t t a k  e l e lő a d á s o k .

A z  e lő a d á s o k a t  é lé n k  é rd e k lő d é s  k ís é r te  és  tö b b  h o z 
z á sz ó lá s  is  e lh a n g z o t t  a z  e lő a d á s t  k ö v e tő  v i t á k b a n .

A  k o n f e r e n c ia  r é s z tv e v ő i  s z á m á r a  ü z e m lá to g a tá s t  is 
s z e r v e z te k  a  h id e g h e n g e rm ű b e n .

Édes János

M űszaki és gazdasági h írek

1 9 7 9 -b en  1 m illió  to n n a /é v  k a p a c i tá s s a l  ü z e m b e  lé p  
M arokkó  e lső  v a s -  és  a c ó lk o m b in á t ja .  A  m a ro k k ó i  á l la m i 
a c é lv á l la la t  a  S o n a r id  a z  a n g o l  W . S . A th iu s  c é g e t  b íz tá k  
m e g  a  b e r u h á z á s  e lő k é s z íté s é v e l  é s  l e b o n y o l í tá s á v a l .  
V ilá g g a z d a s á g ,  1 9 7 5 . 1 0 3 . sz . *

A  jugoszláv  E n e r g o in v e s t  é s  a  nyugatnémet D E M A G  
cé g  v a s k o h á s z a t i  k o m b in á to t  é p í te n e k  Zambiában. 
1 9 7 6 -b a n  k e z d  te r m e ln i  a z  e lső  b e r u h á z á s i  ü te m  200 
e t /ó v  k a p a c i tá s s a l .  1 9 7 6 -b a n  k e z d té k  é p í te n i  a  250  e t /é v  
te l j e s í tm é n y ű  d i r e k t r e d u k c ió s  a c é lü z e m e t ,  a m e ly e t  a  
S w in d e l l— D re s s ie r  cé g  s z á ll í t .

J o u r n .  F o u r  E l e c t r iq u e  1 9 7 5 . 1 . s z .

Ja p á n  e n e rg ia f o g y a s z tá s a  10 é v  a l a t t  2 ,5 -sz e re sé re  
n ő t t .  A z a c é l ip a r  az  o rsz á g  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s á b ó l  
1 7 % -k a l  r é s z e s e d ik  1 9 6 5 -b en  az  1 t o n n a  a c é l r a  j u t ó  e n e r 
g ia fa j la g o s  6 ,23  m ió  k c a l - t  é r t  e l, 1 9 7 2 -b e n  6 ,1 7  m ió  k c a l  
é r té k r e  c s ö k k e n t .  A z 1 9 7 2 -b en  f e lh a s z n á l t  e n e r g ia  fa j-  
t á n k é n t i  m e g o s z lá s a  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  s z é n  5 6 % , v i l 
la m o s s á g  (v á s á ro l t )  2 0 % , n e h é z o la j  2 0 % , e g y é b  o la jo k  
4 %  ( k a ló r ia  a r á n y á b a n ) .

A  n a g y o lv a s z tó k  k o k s z fo g y a s z tá s a  a z  1965 . é v i  507 
k g / t  é r té k b ő l  1973-ig  438  k g / t - r a  c s ö k k e n t  a  n a g y o lv a s z 
t ó k  m é r e t  n ö v e lé se , a  m e le g k e v e r ő b e f ú v a tá s ,  n a g y n y o 
m á s ú  le v e g ő  f e lh a s z n á lá s  e r e d m é n y e k é n t .

U g y a n c s a k  c s ö k k e n te t te  a z  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s t ,  h o g y
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az  a c é lg y á r tá s b a n  to v á b b  n ő t t  a z  o x ig é n k o n v e r te r e k  
ré sz e se d é se  (8 0 % ) , m e ly e k n é l  id ő k ö z b e n  b e v e z e t té k  a  
m é g  h a s z n o s í th a tó  k o n v e r te r g á z o k  ip a r i  f e lh a s z n á lá s á t .  
A z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g i  in té z k e d é s e k e n  k ív ü l  h o s s z ú  
tá v o n  az  a to m e n e r g ia  b e v e z e té s e  j e le n t  to v á b b i  f e j lő 
d é s t  a  j a p á n  v a s -  é s  a c é lip a r ' e n e r g ia g a z d á lk o d á s á b a n .  

N ip p o n  S te e l  N e w s ,  1 9 7 5 . 7 0 . s z .

*

Venezuela d i r e k t r e d u k c ió s  a c é lm ű v e t  é p í t ,  j e l e n t e t t e  
b e  A rg e n is  G a m b o a , a  C o rp o ra c io n  V e n e z o la n a  d e  
G u a y a n a  e ln ö k e . 198 5 -ig  15 m ió  t / é v  n y e r s a c é l te rm e lé s t  
i r á n y o z ta k  e lő . A z e lső  lé p c s ő b e n  a z  5 ,8  m ió  t / é v  t e r 
m e lé s t  k ív á n já k  e lé rn i .  1 9 7 3 -b a n  az  a c é l te r m e lé s  1,3 
m ió  t  v o l t ,  m íg  a  b e lfö ld i f e lh a s z n á lá s  e lé r te  a  2 ,3  m ió  
t o n n á t  (192  k g /fő ) .  V e n e z u e la  b ő sé g e s  sz én -  (53  m ió t) ,  
o la j-  (2 m r d  t ) .  fö ld g áz -)  (1 165  10“ m 3) é s  é rc k é s z le te k k e l  
( v a s b a n  s z á m í tv a  4 ,5  m r d  t)  r e n d e lk e z ik ,  v i l la m o s e n e r 
g ia  k a p a c i t á s a  3766  M W .

E le k tro w ä rm e  I n te r n a t io n a l  33 (1975) B 2  sz.

*
1 9 7 5 -re  740 m ió  t o n n á r a  b e c s ü l te  a  v ilá g  n y e r s a c é l  

ig é n y é t  Baker a z  I I S I  V I I I .  k o n g r e s s z u s á n  M ü n c h e n b e n  
e lm o n d o t t  e lő a d á s á b a n .  L e h e ts é g e s  a z o n b a n ,  h o g y  a  
te rm e lé s  n e m  é r i  e l  e z t  a  s z á m o t é s  7 2 0 — 740 m ió  t  k ö r ü l  
le sz .

A  k ö v e tk e z ő  t íz  é v b e n  170 m ió  t  te rm e lé s n ö v e k e d é s  
sz ü k sé g e s , h o g y  az  ig é n y e k e t  k i le h e s se n  e lé g íte n i.

A  k o n g re s s z u s o n  k ia la k u l t  v é le m é n y  s z e r in t  a  fe jlő d é s  
s ú ly p o n t ja  a  h a r m a d ik  v ilá g  é s  a  s z o c ia l is ta  t á b o r  o r s z á 
g a i r a  te v ő d ik  á t .

E le k tr o w ä r m e  I n te r n a t io n a l  3 3  (1 9 7 5 )  B 2  s z .

*

E g y  m ió  f r a n k  tő k é v e l  m e g a la k u l t  a  „ S t e ”  F r a n c a i s  
d e s  M in e ra is  P r é r e d u i t s  S . A . ( S F M P ) ” , h o g y  ré s z b e n  
V á sá r lá so k k a l,  r é s z b e n  k u t a t á s s a l  é s  d ir e k t r e d u k c ió s  
ü z e m e k  lé te s í té s é v e l  b iz to s í t s a  a  francia kohászat vas 
szivacs szükségletét. A z  a l a p í tó  c é g e k h e z  t a r t o z n a k :

(U SES’O K ) U n io n  S id e r a r g iq u e  d u  N o rd  e t  d e  l ’E s t  d e  
la  F r a n c e  S . A

(S A C IL O R )  S tc . A c ie r ie s  e t  L a m in o ip s  d e  L o r r a in e ,  
C ie d e s  F o rg e s  d e  C h a t i l lo n  C o m m e n t ry  B ia c h e , H a u t s  
F o u r n e a u s  d e  la  C h ie rs , C r e u s o t-L o ire ,  U g in e  A c ie rs , 
A c ie r ie s  e t  T re f i lä r ie s  d e  N e u v é s -M a iso n s .

S ta h l  u n d  E is e n  1975. 4. sz.
*

O la s z o r s z á g b a n  a z  I t a l s id e r  T a r a n to - i  ü z e m é b e n  
ü z e m b e h e ly e z té k  a  f o ly a m a to s  b u g a ö n tő b e r e n d e z é s t  is . 
M in d k é t  e g y s é g e t  a  s v á jc i  C o n c a s t  A G , Z ü r ic h  és  a  n y u 
g a t n é m e t  S c h lo e m a n n  — S ie m a g  te r v e z te .  A  k iv i te le z é s 
b e n  k ö z r e m ű k ö d ö t t  a  M ila n o - i I n n o c e n t i  S a n te u s ta c c h io  
cég  is.

A z e lső  e g y sé g  1 8 5 0 X 2 7 0  m m  k e r e s z tm e ts z e tű  b u g á 
k a t  g y á r t .  1974 jú n iu s á b a n  b e in d u l t .  A  m á s o d ik  eg y sé g  
1974 d e c e m b e r  ó t a  ü z e m e l és 2 1 2 0 X 2 7 0  m m  k e r e s z t 
m e ts z e tű  b u g á k a t  ö n t .  A z  ü z e m  n a g y  r é s z é t  s z á m ító g é p  
i r á n y í t j a .

S t a h l u n d  E is e n  1 9 7 5 . 4. sz .
♦

Tovább csökken az N S Z K -b a n  az acél iránti kereslet. 
A z  1975 I . n e g y e d é v i  te rm e lé s  é v e s  s z in tr e  v e t í t v e  c sa k  
45 ,6  m ió  t - n a k  fe le l m e g . M ég  h a  b e k ö v e tk e z n e  a  n y á r  
f o ly a m á n  a  v á r t  r e n d e lé s n ö v e k e d é s ,  50 m ió  t  te rm e lé s  
m á r  n e m  v á r h a tó  1 9 7 5 -re . A  n y e r s  v a s te r m e lé s  a z  e lőző  
é v  h a s o n ló  id ő s z a k á n a k  c s a k  8 5 ,9 % - á t  é r te  e l 8 ,63  m ió  t  
m e n n y is é g g e l .

H a n d e ls b la t t  1975. 66. sz. *

A  k e d v e z ő t le n  g a z d a s á g i  h e ly z e t  e l le n é re  1974-ben 
tovább nőtt a világ nyersacéltermelése ( +  2 ,1 % ) . E z e n  b e lü l 
a  S z o v je tu n ió  ré sz e se d é se  a  v i lá g te rm e lé s b ő l  1 8 ,9 % -ró l  
1 9 ,2 % - ra  e m e lk e d e t t ,  m íg  a z  U S A  a  t a v a ly i  1 9 ,8 %  
h e l y e t t  1 9 7 4 -b en  a  v ilá g  a c é l te rm e lé s é b ő l  c s a k  1 9 ,3 % ,

1 9 7 4 -b en  e lő sz ö r  lé p te  t ú l  a  v ilá g  a c é l te rm e lé s e  a  700 
m ió  t o n n á t .  A f ő b b  te rm e lő k  s z á m a i t  a z  a lá b b i  t á b lá z a t  
m u t a t j a :

O rs z á g
1 9 7 3 , 

m ill ió  t %
1 9 7 4 , 

m ill ió  t %

V ilá g  ........................................ 6 9 4 ,2 1 00 7 0 8 ,9 10 0
E u r ó p a i  k ö z ö ss é g  .............. 1 50 ,1 2 1 ,6 1 5 5 ,6 2 1 ,9
.N S Z K ......................................... 4 9 ,5 7,1 5 3 ,2 7 ,5
B e l g i u m .................................... 1 5 ,5 2 ,2 1 6 ,2 2 ,3
F r a n c ia o r s z á g  ...................... 2 5 ,3 3 ,6 2 7 ,0 3 ,8

3 ,3O la s z o rs z á g  .......................... 2 1 ,0 3 ,0 2 3 ,7
L u x e m b u r g  .......................... 5 ,9 0 ,8 6 ,4 0 ,9
H o l la n d ia  ............................... 5 ,6 0 ,8 3 ,8 0 ,8
N a g y - B r i t a n n i a  ...................
E g y é b  e u r ó p a i  k ö z ö ss é g i

2 6 ,6 3 ,8 2 2 ,5 3 ,2

o r s z á g ................................. 2 5 ,8 3 ,7 2 8 ,0 4 ,0
S z o v je tu n ió  ..........................
T ö b b i  K G S T  o rs z á g

1 3 1 ,5 1 8 ,9 1 3 6 ,0 1 9 ,2

+ J u g o s z lá v ia  ................. 1 8 1 ,0
1 1 9 ,3

2 6 ,1
1 7 ,2

1 8 7 ,5
1 1 7 ,2

2 6 ,5
J a p á n  ........................................ 16 ,6
K ín a i  N K  ............................... 2 4 ,0 3 ,5 2 6 ,0 3 ,7
U S A  ........................................... 1 3 7 ,6 1 9 ,8 1 3 6 ,9 1 9 ,3
K a n a d a  .................................... 1 3 ,4 1 ,9 1 3 ,4 1,9
E g y é b  ...................................... 4 3 ,0 6 ,2 4 4 ,7 6 ,2

S t a h l  u n d  E is e n  1 9 7 5 . 4. s z . *
Svédországban e rő s e n  v i t a t j á k  a z  á l la m i S ta t s f ö r e t a g  

A B -h o z  t a r t o z ó  N o r b o t t e n  V a s m ű  (N J A )  s z e rv e z e té b e n  
t e r v e z e t t  ú j a c é lm ű  é p í té s é n e k  k é r d é s é t .  A z  ü z e m e t  
L u le a - b a n  a k a r j á k  m e g é p í te n i  6 m r d  s v é d  k o r o n a  b e r u 
h á z á s i  k ö lts é g g e l .  F ő c é l  L u le a ,  B o d e n , P i t e a  é s  A lv s b y n  
ip a r i  fe j le s z té s e  é s  a  s v é d  v a s é rc e k  h a z a i  fe ld o lg o z á s a . 
A z  „ A c é lm ű  8 0 ” - n a k  2300  m u n k á s s a l  1 9 8 0 - tó l k e z d ő 
d ő e n  é v i  4 m ió  t  a c é l t  k e l le n e  te rm e ln ie .

S zó  v a n  a  K r  u p p  - k o n  sze  r n  k ö z re m ű k ö d é s é rő l  is . 
P r o b lé m á t  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  és a  m é s z e l lá tá s  je le n t .  
A  s v é d  k o r m á n y  m é rle g e li  a n n a k  le h e tő s é g é t ,  h o g y  a  
s z e n e t  n e  A u s z t r á l iá b ó l  v a g y  az  U S A -b ó l, h a n e m  a  
K G S T  o r s z á g o k b ó l im p o r tá l já k .

H a n d e ls b la t t  1975. 68. sz .
*

A z elektroacélgyártás m a  1 5 % -k a l  ré s z e s e d ik  a  v ilá g  
n y e r s a c é l te rm e lé s é b e n .  1 9 8 0 -ra  0 ,9 — 1,0 m il l iá rd  t / é v  t e r 
m e lé s se l é s  e z e n  b e lü l  2 0 %  e le k t r o a c é lg y á r tá s s a l  le h e t  
s z á m o ln i.

A  v a s s z iv a c s  f e lh a s z n á lá s  le h e tő v é  te s z i  a z  ó c s k a v a s  
s z e n n y e z é s e in e k  c s ö k k e n té s é t  a z  e le k tr o a c é lg y á r tá s n á l .  
M a  m é g  c s a k  5 ,2  m ió t /é v  v a s s z iv a c s o t  t e r m e ln e k  a  v ilá g  
ü z e m e i,  d e  e n n e k  a  m e n n y is é g n e k  je le n tő s  n ö v e k e d é s e  
v á r h a tó .

A  v a s s z iv a e s  a lk a lm a z á s a  a z o n b a n  r e n d k ív ü l  e rő se n  
ig é n y b e v e s z i  a  f a la z a to t .  A  k e m e n c é k  te l je s í tm é n y é n e k  
a z  e íe k t r ó d á tm é r ő  és  te r h e lé s m a x im u m  s z a b n a k  h a t á r t .

N a g y  te l je s í tm é n y ű  k e m e n c é tő l  m a x .  1 ó r a  15 p e rc e s  
b e o lv a s z tá s i  id ő t  é s  h u l la d é k v a s  f e ld o lg o z á s a  e s e té n  
m a x .  30 p e r c  m e llé k id ő t  e n g e d n e k  m e g . E b b ő l  k ö v e t 
k e z ik , h o g y  a  m e ta l lu r g ia i  f o ly a m a to k  v a g y  a  b e o lv a s z 
t á s  a l a t t ,  v a g y  a z  ív k e m e n c é n  k ív ü l  a z  u t á n a  k a p c s o l t  
k e z e lő  ü s tö k b e n  já t s z ó d ja n a k  le .

E le k tr o w ä r m e  I n te r n a t io n a l  1 9 7 5 . fe b r . r e f . a la p já n  
C o n ţin — S ta h lm a r k t ,  1 2 /7 4 . *

Irá n  a c é l te rm e lé s e  az  1973 . é v i  1,1 m ió t - r ó l ,  1 9 8 0 -ra  
15 m ió t /é v  é r té k ig  n ő . A z  a c é lp ro g r a m  e lső  lé p c s ő je k é n t  
I s t a h a n  m e l le t t  1967 — 73. é v e k b e n  m e g é p ü l t  a z  A r y a — 
M e h r  a c é lm ű  600  e t / é v  id o m a c é l  te rm e lé s s e l .  E z t  a  k a p a 
c i t á s t  a  m á s o d ik  lé p c ső b e n  1,9  m ió t /é v ,  1 9 8 0 -ra  4 
m ió t /é v  é r té k ig  n ö v e l ik  ( a m ib ő l 2 m ió t /é v  a  la p o s a c é l  
te rm e lé s ) .

A z  i r á n i  t á v l a t i  t e r v  15 m ió t /é v  a c é l te rm e lé s ,  e n n e k  
k e r e té b e n  197 9 -ig  I s t a h a n - b a n  1 m ió t /é v  h id e g e n -  
h e n g e r e l t  a c é l  te rm e lé s é h e z  e le g e n d ő  d i r e k t re d u k c ió s  
ü z e m  lé te s í té s e ,

197 7 -ig  A h w a z - g a n  3 m ió /é v  k a p a c i t á s ú  1980-ig  
B u s h e r  K a n g a n - b a n  2 — 3 m ió  t / é v ,  és  v é g ü l B a n d a r  
A b b a s b a n  2 — 3 m ió  t / é v  k a p a c i tá s ú  d ir e k t - r e d u k c ió s  
ü z e m . (H W )

E le k tro w ä rm e  I n t .  1975. fe b r .
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F É M K O H Á SZ A T
R ovatvezetők: G A R A Y  L Á S Z L Ó , K O L O S Y  E R N Ő

A m agyar a lum ín ium ipar fejlesztési kérdései*
I >: \  J U H Á S Z  Á D Á M  n e h é z i p a r i  m i n i s z t e r h e l y e t t e s

Ahhoz, hogy érdemben vizsgálhassuk a magyar 
alum ínium ipar fejlesztésének időszerű kérdéseit, 
röviden vázolni kell helyünket a világ a lum ínium - 
iparában, és a további fejlesztés problémáit az egyes 
gyártási fázisok jelenlegi helyzetéből, távlati szük 
ségleteiből és azok kielégítési lehetőségeiből k iin 
dulva célszerű elemezni.

A világ alum ínium  term elése 1974-ben elérte a 
15 millió tonnát. Az elm últ évtizedekben a term elt 
alum ínium  mennyisége átlagosan 8— 9% -kai nő tt, 
azaz 8— 9 évenként m egduplázódott. Áz utóbbi 
1— 1,5 évben a  világpiacon tapasz ta lható  kereslet- 
csökkenés, illetve a fogyasztás visszafogása elle 
nére több tekintélyes forrásból származó, egybe 
hangzó vélem ény szerint az éves termelési és fo 
gyasztási növekedési ütem a következő 10— 15 év 
ben elérheti a  10—15%-ot. E nnek elsősorban az a 
m agyarázata, hogy az olaj árának  növekedése 
m ia tt az alum ínium  felhasználása ugrásszerűen 
fog növekedni a közlekedési eszközök gyártásában  
a  súly és ezen keresztül az üzem anyagfogyasztás 
csökkentése érdekében.

Ma az alum ínium gyártás szinte kizárólagos a lap 
anyagának a bauxitot lehet tek in ten i; más nyers 
anyagot (nefelin, alunit) tim föld és fém alum ínium  
term elésre csak viszonylag kis mennyiségben hasz 
nálnak fel. Földünk bauxitkészletei lehetővé teszik 
a fenti arányú fejlesztést, mivel az egyre újabb 
területekre kiterjedő geológiai ku ta tások  á lta l k i 
m u ta to tt bauxitvagyon gyorsabb ütem ben nő, 
m int a  világ alum ínium  termelése. A jelenleg is 
m ert Bayer-rendszerű tim földgyártásra  alkalm as 
bauxitkészlet kb. 25 m illiárd t-ra  tehető , am i a mai, 
70 millió t/év  felhasználást 350 évig tu d n á  fe 
dezni. (A részletesen m egku ta to tt készletek „csak” 
kb. 6 m illiárd t - t  tesznek ki, viszont nap  m int nap 
újabb lelőhelyek feltárására lehet szám ítani.) E  h a 
talm as bauxitkincs földrajzi eloszlása azonban szá 
m unkra kedvezőtlen, m ert csupán kb. 5% -a ta lá l 
ható  az európai szocialista országok területén, 
Jugoszláviát is beleértve. A fejlődő országok az 
összkészlet 93,6% -ával rendelkeznek; ebből 49,8% 
ta lá lható  Nyugat-Afrikában, 15,2% Közép- és 
Dél-Amerikában, 20,4% Ausztráliában.

Az alum ínium ipar a lap já t képező anyagok, a 
tim föld- és fém alum ínium  előállítási technológiája 
jelenleg és előreláthatólag a következő 10— 15 év 
ben lényegében nem változik, bár a helyi bauxit- 
készletek fokozatos kimerülése és a  baux it árak

* A  M . T u d .  A k a d é m ia  m i s k o lc i  m e t a l l u r g i a i  k o n 
f e r e n c i á j á n  m á j u s  2 9 .- é n  t a r t o t t  e l ő a d á s  r ö v i d í t e t t  
a n y a g a .

D K :  6 6 9 .7 1 1 .0 0 1 .6

várható  növelése hatására  több  országban széles 
körű ku ta tási tevékenység bontakozott ki egyéb, 
alum ínium oxid ta rta lm ú  nyersanyagok fém tarta l 
m ának kiválasztását biztosító és a  hagyományos 
technológiánál kevésbé energiaigényes, egyszerűbb 
eljárások kidolgozására.

Ilyennek tű n t pl. az erősen propagált Tóth- 
eljárás, melynek lényege, hogy valam ely nem 
bauxit-típusú, alum ínium  ta rta lm ú  anyagból kló 
rozással alum ím um kloridot hoz létre. Az alumí- 
nium kloridnak alum ínium m á színítése m angánnal 
tö rtén ik , s további redukciós folyam atok révén a 
klór és a m angán is visszavezethető a körfolya 
m atba.

Az eddigi ku ta tások  és laboratórium i kísérletek 
nem igazolták az elméleti várakozásokat, sem a 
Tóth, sem más egyéb eljárások (karboterm ikus 
eljárás, plazm akém ia, H +-eljárás) esetében, m i
vel vagy az előállíto tt fém tisztasága nem megfe
lelő, vagy a folyam at bonyolultsága, energiaigé 
nyessége, magas költségei azok, melyek m ia tt leg
alábbis egyelőre nem konkurálhatnak  a  jelenlegi 
technológiával, illetve üzemi szinten az ad o tt el
járás előnyei még nem  bizonyíthatók (pl. klorid 
elektrolízis). E  tém á t nem kívánom  részletesebben 
elemezni, m ert Miskei M ihály elvtárs ism erteti 
m ajd az új eljárások kidolgozása során felm erült 
problém ákat. A vázolt nehézségek m ia tt azonban 
m egállapítható , hogy várhatóan  továbbra  is u ra l 
kodni fog a Bayer-rendszerű timföldgyártás és a 
Hall-féle alumíniumkohászat, így a  századvégén is 
még az em líte tt technológiákon alapuló üzemek 
szolgáltatják m ajd  az alum ínium gyártás zömét.

A m agyar alum ínium ipar az elm últ 20 év a la tt 
igen gyors ütem ben fejlődött; a tim föld-, a fél- 
gyártm ány és készáruterm elés m integy ötszörösére 
növekedett, a  fém alum ínium term elés azonban a 
korlá tozo tt hazai kohókapacitások m ia tt csak k é t 
szeresére n ő tt (1. ábra).

A szocialista nemzetközi integrációból fakadó 
előnyöket M agyarország is élvezi. E rre  jó példa 
az 1951-ben m egkötött m agyar—cseh és az 
1960-ban lé tre jö tt m agyar—lengyel kooperációs 
megállapodásokon tú l, az 1962. novem ber 15-én 
m egkötött —  az előbbi k e ttő t mennyiségben és 
jelentőségben is nagyságrenddel meghaladó — 
m agyar—szovjet tim föld-alum ínium  egyezmény. 
Az egyezmény értelm ében hazánk évről évre nö 
vekvő mennyiségű tim földet szállít a  Szovjetunióba, 
am ely a  feldolgozás u tán  a tim föld  teljes fém tarta l 
m át visszaszállítja. (1967-ben 30 ezer t  tim föld, 
1980-ban 330 ezer t  tim föld.) Az együttm űködés

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 9. sz á m 415



1. ábra. A  magyar-szovjet tim föld-alum ínium  egyezmény 
megvalósulása

eredm ényeként a  k é t fél az alábbi előnyöket él
vezi :

*

Szovjetunió:

— az olcsó vízienergiát világpiaci áron exportálja ;
— elm aradt egy kb. 2500 km-es villamos távveze 

ték  építése
— elm aradt egy 330 ezer t/év  kapacitású  tim föld 

gyár, s a kiszolgálásához szükséges bányák, 
üzemek ép ítése;

— lehetőség ny ílt jelentős mennyiségű, fontos köz 
szükségleti cikk im portjára.

Magyarország:
— elm aradt egy 165 ezer t/é v  kapacitású  kohó és 

ennek kiszolgálásához szükséges, m integy 500 
MW-os erőm ű építése: ez 15 m illiárd F t  meg
ta k a rítá s t je len tett, am it más, kevésbé energia- 
igényes, és alum ínium iparunk arányos fejlesz 
tésé t szolgáló ágazatokba lehete tt á tcsoporto 
s ítani (bányászat, félgyártm ány és készáruter 
melés) ;

— alum ínium felhasználásunk folyam atos, biztos, 
a  tőkés árakhoz képest olcsó forrása hosszútá 
von;

— a feldolgozási költségeket a  szokásos árufor 
galom körébe tartozó  árucikkekkel egyenlít
jük  ki.
A gyártás önköltsége 20—25% -kal alacsonyabb 

a  m agyar költségszintnél, ebből 3—4-szeresen is 
m egtérül a  tim föld, illetve az alum ínium  szállítási 
költsége (2. ábra).

A bauxitbányászatban jelentős sikereket köny 
velhetünk el, különösen ha figyelembe vesszük, 
hogy készleteink nagy része nem összefüggő tele 
pekben koncentrálódott, és csak mélyművelésű 
bányászkodással term elhető  ki. E m ia tt a  bányák 
ban  a  term elés és szállítás nagyfokú gépesítettsége 
ellenére is, 1974-ben csak 3,1—3,4 t/műszak volt 
az összüzemi teljesítm ény, míg a  p roduktív  te lje 
sítm ény 14,3 tjműszak volt. (Külszíni fejtésnél 
több száz t/m űszak is elérhető lenne.)

A műszaki fejlesztés eredm ényei az ércbányá 
szatban  világszerte a  dieselesítés előnyeit igazolták. 
A Diesel-berendezések a kiterm elés m inden terü le 
tén  —  fúrókocsik, önjáró-önürítő rakodógépek, 
szállítóberendezések stb . —  olcsóbbnak, nagyobb 
teljesítm ényűnek m uta tkoztak  a  bányászatban  
eddig elterjedt, sű ríte tt levegővel működő, ko r 
lá tozo tt működési sugarú berendezésekhez képest.
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Nagy előnyük, hogy nem helyhez kö tö ttek , ru 
galm asan alkalm azkodnak a bányam űvelés v án 
dorló jellegéhez, könnyen átcsoportosíthatók. K ed 
vezőbb m unkahelyi koncentráció és nagyobb tel- 
melékenység elérését várjuk  bevezetésüktől: a  je 
lenlegi 14,3 t/m űszak produktív  teljesítm ény a te r 
vek szerint 18,5 t/m ű szakra  fog nőni 1980-ig, am i 
30%-os term elékenységem elkedést jelent. R em él
jük, hogy a valóságban ezt meghaladó fejlődést 
fognak a bauxitbányászok elérni.

T im fö ld ip a r i  koncepcióink  k ialak ításánál a lap 
vetően azt kell4 figyelembe vennünk, hogy bár 
bauxitkincse és magas műszaki fejlettségi színvo 
na la t e lért tim földgyártása révén, hazánk sajá t 
szükségletei fedezésén tú l jelentős mennyiségű 
tim földet exportál, ennek ellenére a  KGST orszá 
goknak im portból kell b iz tositan iok  alum ínium - 
iparuk nyersanyag-ellátását.

Mivel a  KGST országok alum ínium iparának fej 
lődése m eghaladja az átlagos fejlődési ü tem et, a 
nyersanyag-ellátásban a külső források szerepe a 
jövőben minden bizonnyal nőni fog.

A beszerzési források közül a  szocialista tábo r 
szám ára gazdasági és politikai megfontolásokból 
elsősorban a  fejlődő országok jöhetnek szám ításba.

Jelenleg a  KGST-n belül a  Szovjetunió m ellett 
M agyarország rendelkezik az alum ínium ipar fej
lesztéséhez szükséges ism eretek, műszaki és gazda 
sági adatok  széles körével, s mivel bauxitalapú 
tim földgyártásunk az alum ínium vertikum  azon 
területe, ahol a  legnagyobb eredm ényeket é rtük  el, 
m ind a  technológia, m ind pedig annak  megvalósí
tásához szükséges berendezések fejlesztésében, így 
az t a  jelentős tudást, am ely 40 éves ipari tapasz 
ta la ta in k  és állandó m űszaki fejlesztési tevékeny 
ségünk eredm ényeképp felhalm ozódott, szellemi 
export formájában gyüm ölcsöztetjük. Egyidejűleg 
a  szocialista integráció keretein belül hozzájárulunk 
a többi érdekelt ország alum ínium ipari nyers 
anyagszükségletének kielégítéséhez is.

Tim földgyárainkban az ism ert és gazdaságos
sága m ia tt világszerte alkalm azott, és bauxitja ink 
viszonylag rossz minősége m ia tt a  hazai viszo 
nyokra ad ap tá lt, tökéle tesíte tt B ayer-e ljá rássa l 
á llítu n k  elő évi 710 ezer t tim földet. A term elés meny- 
nyiségét tek in tve is jelentős helyet v ívo tt ki m agá 
nak alum ínium iparunk: világviszonylatban a bau 
x itbányászato t és tim földterm elést tek in tve, a  12., 
E urópában  a  4. helyen állunk, a  term elési techno 
lógia és eljárások színvonala a lap ján  azonban v i 
lágviszonylatban is az élvonalhoz tartozunk.

Mai üzem eink nagyteljesítm ényű egységekből 
állnak, kellően au tom atizáltak  és az üzem vitel jól 
kézben ta rth a tó .

A technológia fejlődését többek közö tt az tü k 
rözi legjobban, hogy a  feldolgozott baux it m inő 
ségének rom lása ellenére is az anyag és energia fa j 
lagosok jelentős javu lást m uta tnak .

Timföldgyári fejlesztési program unk értelm ében 
a  hazai bauxitkincsre alapozva, timföldgyári kapa
citásunkat mintegy 1,0— 1,1 millió tjéihe kívánjuk 
és tudjuk fejleszteni a  folyam atban levő, vagy m ár 
elhatározott, illetve vizsgálat a la t t  álló bővítések 
ú tján .

Műszaki lehetőségeink m ódot^adnának szükség 
leteinket meghaladó tim földgyári kapacitások lé t 
rehozására is. E nnek m egvalósítására többféle 
változat jöhet szám ításba:

1. Egyik megoldás lehet újabb 200— 300 ezer tjév  
kapacitású  tim föld-üzem  létesítése a  jelenleginél 
gyengébb, Bayer-technológiára alkalm atlan ha 
zai bauxit más eljárással tö rténő  feldolgozására. 
Elképzelhető új gyár üzem eltetése részben, vagy 
egészben külföldről behozott B ayer-bauxitta l is, 
de a  szá llítá si költségek e z  u tóbbi megoldást 
m inden bizonnyal gazdaságtalanná tennék.

2. Felm erült annak  a  gondolata, hogy részt ven 
nénk egy import bauxitra telepítendő timföld
gyár megvalósításában külföldön. Ezzel kapcso 
la tb an  meg kell jegyezni, hogy napjainkban  
500 ezer—-1 miihó t/év , vagy ennél nagyobb k a 
pacitású  timföldf-üzemek építése és üzem eltetése 
jelenti a  gazdaságos szintet. Ez a  mennyiség m ár 
m eghaladja sa já t szükségleteinket. E zé rt és a 
szállítási költségek csökkentése céljából, vala 
m int a  műszaki, gazdasági és kereskedelmi szem 
pontok egybevetése alapján, célszerűnek látszik  
az N D K -val, vagy Lengyelországgal, m int 
tengerpartta l rendelkező országgal kooperálni. 
Az ily módon afrikai, ausztrál, vagy m ás lelő
helyről im portá lt nyersanyagok ellentételezése 
lenne m egoldható, m ind kapita lista, m ind szo
cialista relációban.

3. További lehetőség valam elyik bauxitkinccsel 
rendelkező, fe jlő d ő  országban h ite ln yú jtás, vagy 
közös vállalkozás keretében, közrem űködésünk 
kel létesítendő tim földgyár term ékének behoza 
ta la  lenne. Az általunk  nyújtandó  h itel törlesz 
tése, így tim föld-szállítással lenne megoldható. 
Ez a  törekvés találkozna a  fejlődő országok 
gazdasági, iparfejlesztési céljaival, mely szerint 
ezen országok is a  minél m agasabb feldolgozott
sági fokú term ékek exportjában  érdekeltek. 
Erőfeszítéseiknek ugyanakkor h a tá r t  szab tőke 
h iányuk, meglevő, alacsony technikai színvona 
luk, energia- és közlekedési hálózatuk fejlet
lensége, rendelkezésre álló m unkaerőik képzet 
lensége. A tap asz ta la t azt m u ta tja , hogy a fejlő 
dés első lépéseként az alum ínium iparban tim 
földgyárat célszerű létesíteni, s ez egyben a  szo 
cialista országokkal való közös érdekeltség a lap 
já t  is jelenti.
Ezen elvi és perspektiv ikus lehetőségek vizsgá 
la ta  fo lyam atban  van.

Az elm ondottakból adódnak a  tim földiparunk 
e lő tt álló feladatok:
— A B ayer-kapacitások kiépítése a  bauxit vagyon 

felső határáig ;
— gyengébb minőségű m agyar bauxitvagyon ész 

szerű, gazdaságos felhasználása;
—  a  tim földgyártás nyersanyagbázisának kiszéle 

sítése ;
— a tim földgyári kapacitás hazai, illetve nem zet

közi kooperációban történő növelése, bővítése, 
sa já t szükségleteink és a  szocialista országok 
igényeinek kielégítése céljából;

—  a  fentiek érdekében a  m agyar alum ínium ipari 
szellemi tu lajdon  folyam atos fejlesztése.

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  1—  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 9. sz á m 417



F eladataink  teljesítéséhez kivitelre orientált mű
szaki fejlesztést kell végeznünk. A tim földgyár fel
szerelésének fejlesztése során m ár az u tóbbi évek 
ben is a  nagyobb egységteljesítm ényű berendezé 
sek fejlesztésére helyeztük a  súlyt. E  fejlesztési 
irányvonal lényegében összhangban van az iparág 
területén^ világviszonylatban tapasztalható , egyre 
szigorúbb‘f  gazdaságossági követelm ényekkel és 
általános fejlesztési törekvésekkel, melyet az egyre 
nagyobb kapacitású  tim földgyárak létesítésének 
igénye határoz meg.

Az eddig k ia lak íto tt lényeges alapberendezé 
seink a  következők:

—- 50 m 3-es autoklávok a  folyam atos, jobb fe ltá 
rá s t biztosító, 240 °C hőm érsékleten dolgozó, 
120— 150 ezer t/é v  kapacitású  sorokhoz;

—  35 m 0  ülepítő berendezés, évi 300—600 ezer t  
vörösiszap mosásához;

— 500— 1000— 2000 m 3-es levegő keverésű ta r tá 
lyok kovasavtalanításhoz, vagy kikeveréshez;

—  50 m 2 szűrőfelületű vákuum dobszűrő tim föld 
h id rá t, illetve vörösiszap szűrésére (külföldi 
kooperációval);

— 100 m 2-es tárcsás szűrő;
— 500 t/n ap  kapacitású  korszerű kalcináló ke 

mence (külföldi kooperációval);
— speciális kopásálló szelepek, arm atúrák .

Ezekből a  tim földgyártáshoz szükséges fonto 
sabb, nagyobb berendezésekből évente 2— 3, 300 
ezer t/é v  kapacitású  üzem építéséhez szükséges 
mennyiséget tu d n a  a  m a g y a r  g é p ip a r  exportképes 
minőségben biztosítani.

A technológiai berendezések szabadtelepítését 
éghajlati viszonyaink m ellett is sikeresen megol
do ttuk , am i jelentős beruházás, tervezési és építési 
költségm egtakarítást eredm ényezett. Ilyen beren 
dezések m űködnek Almásfüzitőn és Ajka II .  tim 
földgyárban, továbbá Korbában (India), R om ániá 
ban, a  Tulceai Timföldgyárban és üzemelnek m ajd 
Jugoszláviában, az Obrováci és Birácsi Timföld
gyárakban.

További táv la ti célkitűzéseink elérésének felté 
tele, hogy a tim földgyártás műszaki színvonala to 
vábbra  is m inden terü leten  (kutatás, műszaki fej
lesztés, technológia, apparatú ra , anyag- és energia 
gazdálkodási fajlagosok, autom atizálás, rendszer- 
irányítás, folyam atszabályozás, termelékenység) 
megfeleljen a világszínvonalnak.

Az alumíniumkohászat elvi alapjai — a tim föld- 
gyártáshoz hasonlóan —- nem  változtak  jelentősen. 
Lényeges változás az anódszerkezetben és a be 
rendezések méreteiben tapasztalható . Míg kezdet 
ben a  10— 12 kA-es elektrolizáló cellákat tek in te t 
ték  korszerűnek, az ú jabban  létesült kohók már 
120— 150 kA áramerősséggel üzemelnek, de ép íte t 
tek  m ár kísérleti jelleggel 200— 300 kA-es kádakat 
is. Ez idő a la tt, az 1950-es évek ó ta  az 1 t  alum í
nium  előállításához szükséges 25— 28 kVVó/t villa- 
mosenergia-igény a felére csökkent. (12— 14 e 
kW ó/t.) A kisteljesítm ényű blokkanód szerkezeteket 
a  40-es években forradalm asíto tta  a középteljesít 
ményű Soederberg-féle önsülő anódmegoldás; azon 
ban  ú jabban  ism ét a  blokkanódás kádszerkezetek 
kerültek  előtérbe, melyek lehetővé te tté k  a 150

kA-es és ennél nagyobb áram erősség alkalm azá 
sát.

M agyarországon az elm últ 20 évben nem létesült 
alumíniumkohó. A 60-as évek elején, mikor m ár 
világosan lá tha tó  volt, hogy a  meglevő kohók a 
szükségletet intenzifikálással sem tu d ják  kielégí
ten i, országunk pénzügyi és nem utolsósorban 
energiahelyzete nem  te tte  lehetővé új kohók épí
tését. Jellemző, hogy az 1960-ban term elt, m in t 
egy 50 ezer t  alum ínium  az ország al kori teljes 
villamosenergia-term elésének kb. 15% -át ve tte  
igénybe. További energiamennyiség lekötése alu 
m ínium  előállítására gá to lta  volna a  népgazdaság 
többi iparágának fejlődését. A hiányzó alum ínium  
pó tlását a  bará ti országokkal k ö tö tt megállapodá 
sok hosszabb időre m egoldották. Jelenleg kohóink 
közel 70 ezer t/év alumíniumot termelnek és kapa 
citásuk a jelenlegi kádtípusokkal nem növelhető 
lényegesen. Legnagyobb üzem ünk az în o ta i Alu- 
mínium kohó, am ely felsőtüskés kád típust a lkal 
maz, és 72 kA-es áramerőssége m a m ár elm arad a 
korszerű üzemekétől.

B ár kohóalum ínium -term elésünk mennyisége és 
műszaki színvonala világviszonylatban m a m ár 
nem  kiemelkedő, néhány eredm ényünk azonban 
nemzetközi összehasonlításban is elismerésre méltó. 
Ez elsősorban az 1 í alumínium előállításához fel
használt villam osenergia mennyiségére vonatko 
zik, mivel Soederberg-rendszerű kád jaink  15 e 
kW ó/t alum ínium  egyenáram  felhasználással te r 
melnek. Jónak  m ondható a term elt fémalum ínium  
minősége is. Az összmennyiség 90% -a 99,5%-os, 
vagy annál jobb minőségű, am i a term előberende 
zések elavultságához képest figyelemre méltó 
eredm ény. B ár az u tóbbi években jelentősen csök
ken t a  m unkaidőráfordítás, mégis kohóinkban a 
jelenlegi kb. 14 m ó/t fajlagos érték  viszonylag igen 
magas, m integy háromszorosa a  nemzetközileg 
elism ert értéknek.

A technológia megvalósításához a legszüksége
sebb gépesítést több , m int 15 éve h a jto ttu k  végre, 
így ezek m ár jelentős korszerűsítésre szorulnak és 
vannak  olyan, nehéz fizikai m unkát igénylő m ű 
veletek, melyek gépesítésére még nem  ta lá ltak  
kielégítő megoldást (kádbetörés, tüskekihúzás, 
kádtisztítás).

Az alum ínium kohászat fejlesztési célkitűzései
nek k ialakításánál a várható  fémalumíniumigény 
kielégítése a  cél. Szükségletünk az előjelzések sze 
r in t 10— 15 év m úlva kb. 350 ezer t/év  lesz. E nnek 
egy részét a  meglevő ajkai, inotai és ta tabánya i 
üzemek term elése ad ja, és szám olunk az 1960-ban 
m egkötött lengyel—m agyar és az 1962-ben meg
k ö tö tt szovjet—m agyar tim föld-alum ínium  egyez
mények m eghosszabbításával is. A hiányzó 
fém m ennyiség az im port, vagy a  hazai te r 
melő kapacitás  bővitésével, új kohó építésé 
vel b iz tosítható . A lum ínium term elésünk jelen 
tős kapacitásnövelését m a m ár nem  korlátozza a 
korábbi m értékben a  szükséges villamosenergia 
biztosítása. E gy 100 ezer t/é v  kapacitású  új kohó 
üzembelépése pl. az 1980-as években a  meglevő 
kohókat is figyelembe véve, a  várha tó  országos 
villam osenergia-felhasználásnak csupán 5—6%-át
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kötné le, am i a  jelenlegi aránynak  felel meg (3. 
ábra).

Az egy főre ju tó , a lum ín ium gyártásra  felhasz 
n á lt villamosenergia mennyiség a laku lását a  4. ábra 
m u ta tja .

Energiahordozó-bázisunk legutóbbi felmérése 
eredm ényeként a fe ltá rt jelentős barnaszén- és 
lignit készletekre alapozva, nagyteljesítm ényű, 
szénbázisú erőm űveket lé tesíthetünk. Új tá v la 
toka t te rem t továbbá  az atom erőm űvek építése. 
A 100 ezer tonnás többletterm elés m egvalósításá 
hoz bauxit- és tim földiparunk kellő mennyiségű 
nyersanyagot tu d  biztosítani.

Új kohóüzem  létesítésénél feltétlenül figyelembe 
kell venni a  környezetvédelmi, valamint ergonómiai 
követelményeket is. A nehéz fizikai m unkát k ikü 
szöbölő, egészséges m unkakörülm ények k ia lak ítá 
sátó l kohászutánpótlási gondjaink megoldása is 
várható.

Egyértelm űnek látszik, hogy fejlesztéseinknél 
csak a  jelenleg legmodernebb, kb. 150 kA áramerős
ségű, blokkanódos kádtípusok jöhetnek szám ításba, 
melyeknél az igen kedvező term elékenységi m u ta 
tók  m ellett a  m unkahelyi és környezetvédelm i 
kérdések is m egoldottnak tek in thetők . A m unkafo 
lyam atok teljesen gépesítettek, a  technológia au to 
m atizált és m unkaerőráfordítási hányad  is igen 
kedvező: 4— 5 ó ra /t alumínium.

Az új kohó terveit, technológiáját hazai tapasz 
ta la tok  h iányában meg kell vásárolnunk, de ku 
ta tó-fejlesztő  gárdánkra jelentős feladatok háru l 
nak a tervek és a technológia adaptálásánál.

A hazai kutatás-fejlesztés feladata  teh á t az új 
technológiák (blokkanódos kohászati technológia, 
anódszéngyártás) elsajátítása, adap tálása  és to 
vábbfejlesztése. A régi kohókban pedig — a  lehe
tőségek ha tára in  belül —  egészségesebb m unka- 
körülm ényeket kell terem tem  és gondoskodni kell 
a környezetvédelem  szem pontjainak érvényesítésé 
ről.

A korszerű kohászat biztonságos üzemviteléhez 
anódszén üzemet is létre kell hozni. Az e tém akörben 
végzett ku ta tások  és felmérések azt m u ta tják , hogy 
az anódszén ellátáshoz szükséges kötőanyag orszá 
gon belül rendelkezésre áll: a D unai Vasm űben 
keletkező ká trán y  95 ezer tjév anódszén kötőanyag 
előállításához elegendő.

A megfelelő minőségű petrolkoksz előállításához 
többféle lehetőség m utatkozik. Az olefinüzemben 
keletkező pirolízis olajból, valam int a ram askinói 
és algyői típusú gudron keverékből előállítható, 
ún. „zöld”, petrolkoksz, m integy 93 ezer t anódszén 
előállítását biztosítaná. A fenti mennyiségen tú l 
szükséges pirolízis olaj szocialista országokból meg
vásárolható.

Világszerte egyre nagyobb gondot fordítanak a 
hulladékanyagok, így az alum ínium hulladék össze
gyűjtésére és ism ételt felhasználására. Világvi
szonylatban a  kohófém term elés kb. 20% -át a re- 
ciklált alum ínium hulladék újbóli feldolgozása teszi 
ki. A közelm últban te t t  hasonló intézkedések révén 
jelentős anyag- és energiamennyiség m egtakarítása 
várható , hazánkban is.

A félgyártmánygyártás helyzetét m ind minőségi, 
m ind pedig mennyiségi szem pontból elsősorban

kg/fö/év

3. ábra. A z  egy főre ju tó  alum ínium felhasználás alakulása

a hazai készárugyártás szabja meg, bár elég jelentős 
a nemzetközi munkam egosztásból szárm azó ex 
port-im port forgalom is. A félgyártm ány gyártás 
dinam ikus fejlődését m u ta tja , hogy a  m agyar— 
szovjet tim föld-alum ínium  egyezmény megkötése 
elő tti, az 1960. évi 33 ezer tonnával szemben, az 
1974. évi term elés m ár m eghaladta a  130 ezer 
tonnát, azaz az elm últ 15 év a la tt a  term elés meg
négyszereződött.

Az alum ínium ipari központi fejlesztési program  
keretében ebben az időszakban tö rtén t meg az 
addig meglehetősen e lm aradott félgyártm ány 
gyártás kiem elt fejlesztése; ennek ellenére az iparág 
máig sem képes sem mennyiségben, sem választék 
ban kielégíteni a feldolgozóipar gyorsabb ütem ben 
növekvő szükségleteit. A félgyártm ánygyártás te 
rü letén m utatkozó lem aradások csökkentése és a 
term ékválaszték bővítése érdekében jelentős ösz- 
szegű licencia- és ism eretanyagot ve ttünk  meg.

A félgyártmány termékek választékán belül meg
m utatkozó, leglényegesebb, alapvető a rány ta lan 
ságok (pl. a  hengerelt és sa jto lt áruk aránya) a  Szé
kesfehérvári K önnyűfém m ű szélesszalaghengermű- 
vének üzembe helyezésével megszűntek. Természe 
tesen a félgyártm ánygyártásra is rányom ja a  bé 
lyegét, hogy a  hazai készárugyártás s tru k tú rá ja  
eltér a fe jle tt tőkés országokétól: a teljes term elésre 
v e títe tt villam osipari felhasználásunk 1972-ben 
33% volt, szemben az USA-val, ahol ez 15%, 
illetve az építőipar részesedése 13% volt, a  25% -kal 
szemben. Jelenleg a fejlődés a  fennálló különbsé 
gek csökkentése irányába hat.

Az elkövetkező évek során a  mennyiségi felfutás 
várhatóan  lassulni fog, 1990-ig az 1975. évi szint 
m egduplázásával lehet számolni.
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4. ábra. A  fajlagos alum ínium gyártási villamos energia 
felhasználás alakulásá a Szovjetunióban és M  agyarországon

Az V. ötéves te rv  időszakában kerül sor a Székes- 
fehérvári K önnyűfém m ű hengerm űvének 60 ezer 
t/év-ről 120 ezer t/év-re, a  présm ű 25 ezer t/év-ről 
40— 50 ezer t/év-re való bővítésére, a  vékonyszalag 
és fóliaszalaggyártás fejlesztésére, valam int egy 
újabb folyam atos öntvehengerlő-durvahuzalgyártó 
berendezés telepítésére.

A fejlesztésnek a  X I. Kongresszus határozata ér
telmében m indenütt elsősorban a  minőségi követel 
mények és választékigények minél teljesebb kielé 
gítésére, a  term elés intenzifikálására, és az anyag- 
és energiatakarékosság jav ítására  kell irányulnia. 
Ez érvényes term észetesen az alum ínium iparra is. 
A termelőegységek gazdaságos kihasználása és a 
beruházási költségek gyorsabb megtérülése érde 
kében a közeljövőben fokozódó nem zetközi eg y ü tt 
működésre lehet szám ítani, elsősorban a KGST 
keretén belül.

Az alum ínium  készárufogyasztás volumene és a 
nem zeti jövedelem alakulása között szoros össze
függés áll fenn. A fennálló korrelációt részint az 
ad o tt ország ipari s truk tú rá jának  általános hely 
zete és az 1 főre ju tó  b ru ttó  nem zeti term ék értéke, 
részint pedig az alum ínium felhasználásra ható  k ü 
lönleges körülm ények (pl. alum ínium ellátottság, a 
fémm egmunkáló ipar tradíciói, az egyes területeken 
rendelkezésre álló szellemi kapacitások, más szer
kezeti anyagok versenye) befolyásolják. Ezen össze
függés a lap ján  elemezni lehet a jelenlegi helyzetet 
és fel lehet becsülni az alum ínium felhasználás jö 
vőbeni alakulását.

H azai fémfeldolgozóiparunk nyersanyaghely 
zete, term elési szerkezete és ipari tradíciói követ 
keztében — jelenleg különösen alum ínium ra orien 

tá lt , am it legjobban az bizonyít, hogy míg az 
1970— 1972. évi időszakban az 1 főre ju tó  acél-, 
cem ent-, fa- és egyéb szerkezeti anyagok felhasz 
nálása vagy megegyezik, vagy 20—30% -kal k i 
sebb, m int a hasonló fejlettségű országokban, ad 
dig az alumíniumfogyasztási szintet kb. 50% -kai 
meghaladja.

A nemzeti jövedelem  alakulása, valam int a hazai 
adottságok figyelembevételével várható , hogy 
1990-ben a készárugyártás fémszükséglete eléri a 
240—290 ezer tonnát, am i azt jelenti, hogy az 1974. 
évi 115 ezer tonnás mennyiség több, m int kétszere 
sére növekszik (5. ábra).

Az alum ínium felhasználás fejlődésének becslése 
a lap ján  m egállapítható , hogy —  különleges a d o tt 
ságaiknak megfelelően — a villam osipar részesedése 
1990-ben is m eghaladja az á tlagot, az építőipari 
részesedés kezdetben gyorsabban, m ajd később 
lassabban fog növekedni, a  csomagolóipar része 
sedése 1975 u tán  várhatóan  erőteljesebb lesz. Szá
molni lehet az edény- és töm egcikkipari term ékek 
részarányának növekedésével is. V árhatóan tovább 
nő a járm űipar alum ínium -felhasználása is.

Legfontosabb feladat az alum ínium  indokolt fel
használási területein  a gazdaságos termékválaszték 
kialakítása, a  készárugyártási technológiák és 
gyártm ányok fejlesztése. Jelenlegi adottságaink 
m ellett a hazai kapacitások bővítése és a készáru-
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6. ábra. A  készáruipar alumínium jelhasználása az egyes 
jeldolgozó iparágakban

ellátás biztosítása alum ínium iparunk keretein be 
lü l csak részben lehetséges — a h iány t licencia, gép- 
és term ékvásárlással kell fedeznünk, ill. a  szocialista 
integráció és szakosodás keretében m ár m egvalósított 
gyártásm egosztás, választékcsere, valam int az idő 
szakos fölös kapacitások lekötése révén nyílik 
lehetőség további kölcsönös előnyök kihasználá 
sára. íg y  pl. M agyarország alum ínium szalagot, 
tá rcsá t, ö n tö tt, kovácsolt term ékeket szállít az 
N D K -ba lakkozott és ötvözetlen alum ínium szalag 
ellenében, R om ániával pedig az elm últ évben 10 
ezer tonnás választékcsere jö tt  lé tre  a  m agyar m e 
leg, illetve a  rom án hideg hengerm űvi kapacitások 
gazdaságos kihasználására.

Az alumíniumipari központi fejlesztési program 
egyik fontos célkitűzése az, hogy növelni kell alu 
m íniumipari exporttunkban a magasabb feldol
gozottsági fokú term ékek arányát ( 6 .  á b r a ) .

M agyarország alum ínium exportjának az összes 
exporthoz viszonyított aránya m eghaladja más, fej 
le ttebb  országokét, s mivel a különböző feldolgo
zottsági fokú term ékekért kapható  á r erősen d if 
ferenciáit, nem közömbös, hogy egyetlen, jelen 
tősebb mennyiségben ta lá lható  nyersanyagunkat 
milyen form ában értékesítjük. Míg a töm balum í- 
nium  világpiaci ára  kb. 800 $/t, addig a  fé lgyárt 
m ánnyá feldolgozott alum ínium  1300— 1400 $/t- 
é rt, a  készáruk pedig 2000—5000 $ /t-ért értéke 

síthetők. A nnak ellenére, hogy az egységnyi te r 
melésre ju tó  beruházási költség a készárugyártás 
nál a legnagyobb (tim földgyártásnál a  kapacitástól 
függően ez az érték  240— 330 $ /t-ra  tehető , a  kész 
árugyártásnál viszont m ár eléri az 1400— 1500 
| / t  szintet), mégis — az elérhető á r m ia tt — a  kész 
áruk  gyártása és értékesítése a leggazdaságosabb.

A készáruexport fokozására alum ínium iparunk 
emelkedő színvonala és a  kereslet várható  alaku 
lása alapján meg van a lehetőség, de ez csak a  kor 
szerű term előkapacitások és term ékválaszték kiala 
k ítása  és folyam atos fejlesztése esetén realizálható.

Dr. Osztrovszki György hozzászó lása

A z  u t o l s ó  1 5  é v b e n  a  m a g y a r  a lu m ín i u m ip a r  f e j l ő 
d é s é n e k  f e l t é t e l e i t  é s  l e h e t ő s é g e i t  d ö n t ő  m ó d o n  h a t á 
r o z t a  m e g  a  s z o c i a l i s t a  n e m z e t k ö z i  m u n k a m e g o s z t á s b a  
v a l ó  b e k a p c s o l ó d á s a ,  a  ,m agyar— szovjet é s  magyar —  
lengyel tim föld-alum ínium  egyezmény m e g k ö t é s e  é s  
v é g r e h a j t á s a .

A z  e g y e z m é n y e k  l é t e  m e g h a t á r o z ó  j e l l e g ű  v o l t  a l u 
m í n iu m i p a r u n k  s z e r k e z e t é n e k  á t a l a k u l á s a  s z e m p o n t j á 
b ó l  i s :

— d in a m ik u s a n  m e g i n d u l t  a  bauxitbányászat, a  tim 
földgyártás f e j l e s z t é s e  é s  t a r t  e g é s z e n  a d d ig ,  a m í g  a  
t e r m e lő  k a p a c i t á s o k  e l  n e m  é r ik  a  m a g y a r  b a u x i t 
v a g y o n  m e n n y i s é g é v e l  a r á n y o s ,  m a x i m á l i s  s z i n t e t ;

—  a z  alum ínium elektrolízis s z e r é n y  ü t e m b e n  f e j l ő d ik ,  
a  v i l l a m o s e n e r g ia - t e r m e l é s ü n k k e l ,  a z  o r s z á g  v i l l a 
m o s e n e r g ia  e l l á t á s a  t e h e r b í r ó k é p e s s é g é v e l  a r á n y o s a n ,  
a m i t  a z  t e s z  l e h e t ő v é ,  h o g y  a  n é p g a z d a s á g  a l u m í 
n i u m s z ü k s é g l e t é n e k  k i e l é g í t é s é b e n  a z  e l s ő r e n d ű  s z e 
r e p e t  e g y r e  in k á b b  a z  e g y e z m é n y e s  f é m i m p o r t  h a 
t á r o z z a  m e g ;

— a z  alumíniumfeldolgozóipar f e j l e s z t é s é n e k  ü t e m e  a  
n ö v e k v ő  f é m a l a p a n y a g e l l á t á s t ó l  f ü g g ;  e n n e k  d i n a 
m i k u s a n  f e j l ő d ő  f o r r á s a  a  n ö v e k v ő  m e n n y i s é g ű  
s z o v j e t  e g y e z m é n y e s  im p o r t ,  a m e l y  a  s z e r é n y  m é r 
t é k b e n  n ö v e k v ő  h a z a i  t e r m e lé s  m e n n y i s é g é r e  h a l 
m o z ó d i k .

A  s z e r k e z e t i  v á l t o z á s  e r e d m é n y e k é p p e n  a z  1 9 6 0 .  é v i  
a r á n y o k h o z  k é p e s t  m e g n ő  a  f e l d o l g o z o t t  a l u m í n i u m  
a r á n y a  a z  ö s s z e s  a l a p a n y a g  j e l l e g ű  t e r m é k e k  é r t é k é h e z  
v i s z o n y í t v a .

A z  a lu m ín iu m ip a r  szerkeze tének  vá lto zása :  a z  a l u m í 
n i u m  a l a p a n y a g  é s  a  f é l g y á r t m á n y o k  m e n n y i s é g é n e k  d i 
n a m i k u s  n ö v e k e d é s e ,  k e d v e z ő e n  h a t  a  n é p g a z d a s á g  ip a r i  

s z e r k e z e t é n e k  á t a l a k u l á s á r a  i s ,  e z é r t  k e r ü l t  a z  a l u m í 

n i u m i p a r  a z o n  ip a r á g a k  k ö z é ,  a m e l y e k  t á v l a t i  f e j l e s z t é 
s é t  központi fejlesztési program  h a t á r o z z a  m e g ,  h o g y  a  f e j  - 
l e s z t é s  m e g g y o r s í t á s á r a  n a g y o b b  e s z k ö z m e n n y i s é g e t  
l e h e s s e n  k o n c e n t r á l n i .

A  k ö z p o n t i  f e j l e s z t é s i  p r o g r a m  v é g r e h a j t á s á n a k  e l s ő  
5  é v e  a z o n b a n  a z t  m u t a t j a ,  h o g y  a z  a  f e j l e s z t é s i  e s z k ö z 
k o n c e n t r á c i ó ,  a m e l y e t  a  k o r m á n y  a  k ö z p o n t i  f e j l e s z t é s i  
program jóváhagyásakor elhatározott, nem valósult meg 
olyan következetesen, ahogyan a program

—  a z  e g y e z m é n y e k  v é g r e h a j t á s á n a k ,  a z  a l u m í n i u m  
a l a p a n y a g e l l á t á s  n ö v e k e d é s é n e k  ü t e m é v e l  a r á n y o s a n  
m e g h a t á r o z t a .

—  A .  b a u x i t -  é s  t i m f ö l d t e r m e l é s  u g y a n  a  p r o g r a m n a k  
m e g f e l e l ő  ü t e m b e n  f e j l ő d ö t t ,  d e  a  h a za i a lu m ín iu m 
term elés  m é g  a z  i g e n  s z e r é n y e n  t e r v e z e t t  ü t e m e t  s e m  
t a r t o t t a .

—  A  f e ld o lg o z ó i p a r  f e j l ő d é s i  ü t e m e  a  p r o g r a m h o z  k é 
p e s t  l é n y e g e s e n  e lm a r a d t ;  a, félgyártm ányipar terme
lése 1 9 7 5 - b e n  a  p r o g r a m b ó l  c s a k  m i n t e g y  8 5 % - o t ,  
a  készáruipar p e d i g  7 0  — 7 5 % - o t  t e l j e s í t e t t .

E l m a r a d t  a  k ö z p o n t i  f e j l e s z t é s i  p r o g r a m h o z  v i s z o 
n y í t v a  a z  a lu m ín i u m  a la p a n y a g e l l á t á s  m e n n y i s é g e  is ,  
m e r t  e g y r é s z t  n e m  j ö t t  l é t r e  a  h a z a i  a lu m ín i u m k o h ó k  
1 9 7 5 - r e  t e r v e z e t t  k a p a c i t á s s z i n t j e ,  m á s r é s z t  e lm a r a d t  
a  m a g y a r — s z o v j e t  t i m f ö l d - a l u m í n i u m  e g y e z m é n y  t e r 
v e z e t t  b ő v í t é s e .  A  k e t t ő  e g y ü t t e «  h a t á s á r a  a z  1 9 7 5 - r e  
t e r v e z e t t  a lu m ín i u m  a l a p a n y a g m e n n y i s é g  m i n t e g y  4 0
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e z e r  to n n á v a l  k e v e s e b b  a  k ö z p o n t i  f e j le s z té s i  p r o g r a m 
b a n  e lő i r á n y z o t tn á l .

A z a lu m ín iu m ip a r  k ív á n a to s  szerkezeti átalakulásának  
lelassulása tö b b i r á n y b a n  is n e g a t ív  h a t á s t  f e j t  k i :

— A  k é s z á r u ip a r  n e m  j u t  m e g fe le lő  a lu m ín iu m  fé l 
g y á r tm á n y e l lá t á s h o z ,  a z  a lu m ín iu m ip a r  s z e rk e z e ti  
á t a la k u lá s á n a k  la s s u lá s a  t e h á t  lassítja a népgazdasági 
ipar szerkezeti átalakulását is,

— n e m  t u d j u k  k ih a s z n á ln i  a z o k a t  a  k e d v e z ő  g a z d a s á g i 
le h e tő s é g e k e t ,  a m e ly e k e t  & fém alapanyag feldolgozása 
n yú jt  e g y  n y e r s a n y a g o k b a n  e g y é b k é n t  is  sz e g é n y  
o r s z á g b a n ,

— c s a k  c s ö k k e n te t t  m é r t é k b e n  t u d j u k  te l je s í te n i  a z t  a  
s z o c ia l is ta  s e g í t s é g n y ú j tá s t ,  a m e ly e t  a  s z o v je t  p a r t 
n e r  a  n a g y m e n n y is é g ű  fé m  j u t t a t á s á v a l  t ő lü n k  v á r :  
a  p o lg á r i  c é lú  a lu m ín iu m fe lh a s z n á lá s  k o r s z e rű  ip a r i  
m e g o ld á s a in a k  ú t t ö r ő  k im u n k á lá s á n á l  szerzett tapasz 
talatok átadását a szovjet ipar számára.

A  fé m  a la p a n y a g e l lá t á s  e lm a r a d á s a  a  k ö z p o n t i  f e j 
le s z té s i  p r o g ra m h o z  v is z o n y í tv a  n a g y  fe s z ü l ts é g e t  fog  
o k o z n i a  V I .  ö té v e s  te r v id ő s z a k b a n ,  h a  id ő b e n  n e m  t e 
s z ü n k  m e g fe le lő  in té z k e d é s e k e t ,  h o g y  1980 és 1985 k ö 
z ö t t  a  f é m e llá tá s  m e n n y is é g e  m e g n ö v e k e d jé k .

További ú j fémforrásról k e l l  t e h á t  g o n d o s k o d n i  m é g  az  
V . ö té v e s  te r v id ő s z a k  f o ly a m á n , m e ly n e k  e lv i l e h e tő s é g e i :

— a  magyal— szovjet tim föld-alum ínium  egyezmény m in d 
k é t  fé l s z á m á r a  e lő n y ö s  f e l t é te le k k e l  t ö r té n ő  b ő v í 
té s e ,

— ha ez nem volna lehetséges} egy ú j korszerű kohó első 
kapacitásegységének megépítése, melynek megkez
dése még 1980 előtt kívánatos volna.

A z a lu m ín iu m ip a r  a z o n  ip a r á g a k  k ö z é  ta r t o z ik ,  a m e 
ly e k  k e d v e z ő  a d o t t s á g a in a k  f o ly tá n  — m in t  a h o g y a n  
a z  M S Z M P  X I .  k o n g re s s z u s a  m e g h a tá r o z ta  — a r r a  k ö 
t e le z e t te k ,  h o g y  a  h a l a d á s  é lv o n a lá b a  k e r ü l je n e k .  T íz  
é v v e l  e z e lő t t  a lu m ín iu m k o h á s z a tu n k  és t im f ö l d g y á r tá 
s u n k  is  e l m o n d h a t t a  m a g á ró l ,  h o g y  m e g k ö z e l í te t te  e z t  a  
k ív á n a to s  s z ín v o n a la t .  A z ó ta  ez  a  hírnevünk helyenként 
kissé megkopott. Timföldgyártásunk ugyan még tö b b é -  
k e v é s b é  lé p é s t  t a r t  a  fe jlő d é sse l, a m i t  e lő s e g í te t t e k  a  
h a z a i  n a g y  lé te s í tm é n y e k  és r e k o n s t r u k c ió s  b ő v íté s e k ,

v a l a m i n t  a  n a g y  e g y s é g e k  s z e lle m i é s  g y á r e x p o r t j a .  
A lu m ín iu m k o h á s z a tu n k  a z o n b a n  a  h a z a i  fe j le s z té s  
s z e m p o n t já b ó l  kedvezőtlen helyzetben volt.

A  m e g le v ő  ü z e m e k  m a  m á r  n e m  k o rs z e rű  n a g y s á g -  
r e n d ű  e le k tro liz á ló  k á d ja i ,  a  k á d a k  te le p í té s e  és  a  c s a r 
n o k é p ü le te k  m e g o ld á s a  b iz o n y o s  — m a  m á r  tú l h a l a d o t t  
te c h n ik a i  s z ín v o n a la t  k o n z e r v á l t .  E z  e g y a r á n t  v o n a t 
k o z ik  :

— a  f o ly a m a to k  g é p e s íté s é re ,
— a z  e lé r h e tő  te l je s í tm é n y e k r e ,
— a  f a j la g o s  v i l la m o s e n e r g ia fe lh a s z n á lá s r a  és
— a  k ö rn y e z e tv é d e le m  m e g o ld á s á ra .

E lm a r a d á s u n k  t a l á n  n a g y o b b  is , m in t  a m i t  a  k e d v e 
z ő t le n  a d o t t s á g o k  e le v e  m e g h a tá ro z n a k .

I t t  a z  id e je ,  h o g y  e lő b b re  l é p jü n k  is m é t  e z e n  a  t e r ü 
le te n  is.
Й T á v l a tb a n  s z á m u n k r a  a  le g jo b b  m ó d  a  szovjet—m a 
gyar tim föld-alum ínium  egyezmény szerinti bővítés, a m i t  
a  v i lá g  e n e r g ia h e ly z e té n e k  k ié le se d é se  k ü lö n ö s e n  in d o 
k o l. B á rm e ly  e n e rg ia h o rd o z ó  á r a  d r á g á b b  le sz , m in t  az  
a lu m ín iu m b a n  f o g la l t  k W ó  á r a .

A lu m ín iu m  feldolgozóiparunk m ű s z a k i  s z ín v o n a la  10 
é v v e l  e z e lő t t  s e m  v o l t  a  h a la d ó  v i lá g s z ín v o n a l  k ö z e lé 
b e n . A  IV . ö té v e s  t e r v  e g y ik  f ig y e le m re  m é ltó  e r e d 
m é n y e , h o g y  a  Gegedur ismeretanyag megvásárlása ú t 
j á n  a  f é lg y á r tm á n y ip a r i  m ű s z a k i  s z ín v o n a lá n a k  fe j lő 
d é se  f e lg y o rs u lt .  M a  m é g  n e m  á l l í t h a t j u k  a z o n b a n
— fe j lő d é s ü n k  k é ts é g te le n  s ik e re i  e l le n é re  — , h o g y  
a  h a l a d á s  é lv o n a lá b a n  v a g y u n k .  A h h o z , h o g y  e z t  e l 
m o n d h a s s u k  m a g u n k ró l ,  m é g  n a g y o n  s o k a t  k e l l  t e n 
n ü n k  a  m ű s z a k i  f e j le s z té s  é rd e k é b e n .

Összehasonlító termelési adatok

T erm ék
E zer to n n a

19 6 0 19 7 4

B au x it ................................................. 1 1 6 0 2 7 5 0 ,7
Tim föld ............................................... 218 709,3
A lum ín ium  ......................................... 49,5 69,04
F é lg y á r tm á n y .................................... 33,3 116,9
K észáru  ............................................. 41,54 129,0

M űszaki fejlesztés az a lum ínium iparban*
D r. Z Á M B Ő  J Á N O S  oki. bán y am érn ö k , igazgató  

F ém ip ari K u ta tó  In téz e t
D K :  6 69 .711  : 65 .011

A  magyar a lum ín ium ipar m űszaki fejlesztési 
helyzetét, problémáit, az előttünk álló programot 
elemzi, az iparág különböző szektorait külön érté
kelve.

Az előadás címe alap ján  az alum ínium ipar min
den fázisával foglalkoznom kellene, a  figyelm et mé
gis elsősorban az alapanyaggyártás területére veszem 
igénybe. A bauxitbányászat kérdéseit csak a tim 
földgyártás műszaki-fejlesztési célkitűzéseinek 
m eghatározásához szükséges m értékben érintem , 
a  félgyártm ányelőállítással és készáruterm eléssel 
kapcsolatban pedig csak a  műszaki-fejlesztés fő 
irányait ism ertetem  dr. Juhász Á dám  előadásának 
m egállapításaihoz csatlakozva.

A műszaki-fejlesztési program  kialakításához 
célszerűnek látszik az ipar m űszaki színvonalának 
elemzése, az e lért eredm ények áttekintése, a  fej- - 
lődés tendenciájának m eghatározása. A hazai

* E lő a d á s  a  M . T u d .  A k a d é m ia  m is k o lc i m e ta l lu rg ia i  
k o n f e r e n c iá já n  m á ju s  2 9 .-é n .

tim földgyártás és alum ínium kohászat m integy 
négy évtizedes m últja  erre jó lehetőséget kínál.

A bauxit bányászása M agyarországon zömében 
mélyműveléssel folyik, a geológiai viszonyok gyak 
ran  kedvezőtlenek, a telepek többsége mélyen a 
karsztvíznívó a la t t  helyezkedik el. A gépesítés 
ellenére a mély művelésben az összüzemi te ljesít 
m ény 3,3 tjműszak volt 1974-ben. A baux itbá 
nyászat világszerte zömében külszíni műveléssel 
többszáz tonnafműszak te ljesítm énnyel tö rtén ik , 
így a m agyar baux it kiterm elése lényegesen kö lt 
ségesebb, m int a világ nagy részén.

Míg a  tim földgyártásra a  nyugati világban fel
használt baux it nagytöbbségében 10 hányados fe
le tti, addig a hazai bauxit átlagminősége 6—7 körül 
van.

A készletek jelentősek, évi m integy 3,5 millió 
tonnás term elési szin t elérését ta rtó san  biztosítják, 
az ism ert bauxitvagyon azonban további fejlesz 
té s t nem  tesz lehetővé.
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A hazai bauxithelyzetből kiindulva a timföld- 
gyártás műszaki-fejlesztési célkitűzései:

—  a tim földgyártás nyersanyagbázisának bővítése,
—  a közepes minőségű bauxitok  gazdaságos fel

dolgozása,
— a hazai tim földgyártás m űszaki színvonalának 

növelése.

T im f ö ld g y á r t á s

Az egyes hazai gyárak term elésének alakulását 
az 1. ábra m u ta tja . K övetkezésként csupán any- 
ny it em lítek meg, hogy a  term elés növekedésében 
nincs megállás, in tenzifikálás és rekonstrukciós 
bővítésekkel minden tim földgyár termelése tö re t 
lenül em elkedett, és az Ajka I I  áj gyárat nem szá 
m ítva 5 évenként a  term elés 20—80% -kal nő tt. 
H a  nem  is ilyen m értékben, de a meglevő gyáraink 
nál a továbbiakban is jelentős termelésnövekedéssel 
kell számolnunk.

A tim földgyárak műszaki-fejlesztési kérdéseit a 
gépi berendezések, az energiagazdálkodás, a  tech 
nológia, az autom atizálás és a term elékenység vizs
gálata  alapján kísérlem meg bem utatni.

Gépi b eren d ez ések , v o n a lte lje s ítm é n y

Még az 1950-ben üzem behelyezett, akkor kor 
szerűnek szám íto tt Almásfüzitői Timföldgyárban is 
a berendezések általában szakaszos üzem űek és kis 
teljesítm ényűek voltak. Például: 20 m 3-es szaka 
szos üzem ű autoklávok, 14 m 0 - jű  (770 m 2 össz- 
felületű) 5 kam rás ülepítők, iszapmosók, 460 m 3-es 
szakaszos üzemű kikeverő tartá lyok , 15 m 3/ó víz- 
elpárologtatású bepárló készülékek, 60 t/n ap  te l 
jesítm ényű kalcináló kemencék. A gyár tervezett 
kapacitását a  berendezések szükség szerinti p á r 
huzamos beépítésével és üzem eltetésével biztosí
to tták .

Az ülepítés és a vörösiszap mosás volt az egyetlen 
folyam atos művelet, am it kaszkád rendszerben, 
zárt ciklusban valósíto ttak  meg. A 14 m 0 - jű  
D orr típusú  berendezésekből k ia lak íto tt sor névle 
ges kapacitása m integy 60 ezer t/év  tim földterm e 
léshez volt elegendő. A vörösiszap mosó berende 
zések fokozatos kicserélése A lm ásfüzitőn 35 m 
0 - jű  (mintegy 1000 m 2 felületű), korszerű beren-

1. ábra . A  m a g y a r  tim fö ld te rm e lé s  a la k u lá sa

dezésekre m a m ár 300 ezer tonna timföld termelését 
teszi évenként lehetővé.

A 2000 m 3-es kikeverő berendezések összekap 
csolásával a sor teljesítm énye 240 ezer t/év , de az 
A LU TERV -nek megvalósításra kész tervei van 
nak 3000 m 3, sőt ennél nagyobb ta rtá lyok  építésére. 
Az 50 m 3-es autoklávból k ia lak íto tt három  feltáró 
sor ta rta lékkal együ tt b iztosítja az a jkai gyár név 
leges kapacitásának elérését.

A Kestner típuséi bepárló 100 m 3/óra víz elpáro- 
log tatására képes, Alm ásfüzitőn és A jkán beép ített 
korszerű kalcináló kemencék kapacitása pedig közel 
500 t/nap . íg y  a  tim földgyárak ún. vonalteljesít
ménye (a kulcs berendezésekből egy sor vagy egy 
készüléket m int kapacitás megszabót tekintve) 
hazailag az elm últ 25 évben 50 ezer tonnáró l 300 
ezer tonnára  azaz kb. ötszörösére em elkedett. 
A továbbiakban  is a  vonalteljesítm ény növelésére 
kell törekednünk, m iután  ez a  m unkaterm elékeny 
ség emelésének egyik legkézenfekvőbb eszköze. 
A term elékenység fokozásának másik alapvető té 
nyezője a  berendezések karbantartási igénye, ami 
bár nem  m indenhol olyan látványosan, (szivaty- 
ty ú k , a rm atúrák , stb.), de szintén jelentősen csök 
kent. Megemlítem, hogy a  K estner bepárló szinte 
nem  igényel k a rb an ta rtá s t vagy az új a jkai fe ltá 
rósorok ciklusideje több  m int 12 hónap, am i világ- 
viszonylatban is kiváló eredm ény.

A gépi berendezések továbbfejlesztésénél első
sorban

—  a nagy teljesítm ényű speciális tim földipari be 
rendezések kifejlesztésére,

— a k a rban tartás i igény radikális csökkentésére,
— a karban tartási tevékenység teljes gépesítésére 

kell törekednünk.

E n e rg ia g a z d á lk o d á s

A gépi berendezések összekapcsolása, a műveleti 
egységek folyam atossá té tele kezdetben a  kapaci 
tások  növelésére irányult, azonban ezzel terem tő 
d ö tt meg az alapja  a korszerű energiagazdálkodás 
nak is, melynek ú tja  más területekhez (iparágak 
hoz) hasonlóan a technológiai okokból szükséges 
hőm érsékletre felm elegített anyag és közeg hő ta r 
ta lm ának  maximális hasznosítása a körfolyam aton 
belül. A fejlődés jellemzésére és a további irány 
m eghatározására bem utatom  az 1940-es évek tech 
nológiájának (M agyaróvár) az A jka II . tim föld 
üzem ek és a csőfeltárás te rveze tt megoldásainak 
I —T diagramját, 2. ábra, ahol 1 t  tim föld előállí
tá sako r a  körfolyam atban résztvevő anyag hő 
ta r ta lm á t és hőm érsékletét ábrázoljuk. L átható , 
bogy

—  a feltárási hőm érséklet jelentős növekedése 
ellenére a  kalóriaigény egyre csökken,

—  a  körfolyam atból Lepárlókban e ltávo líto tt víz 
fajlagos mennyisége szintén csökken, sőt nagy 
hőmérsékletű technológiánál a  bepárlás nélküli 
üzemvitel is megvalósítható.

A gépi berendezések és a  racionális energiagaz 
dálkodás eredm ényeként a tim földgyártáshoz fel
használt elsődleges energia világ viszonylatban is 
igen tisztes alacsony értékre csökkent, am in t ezt
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a 3. ábra m u ta tja . A görbe ellaposodása arra  u tal, 
hogy a  kézenfekvő lehetőségek nagyrészét az ipar 
kihasználta, a további energia m egtakarításhoz 
álta lában  m ár költséges nagy hőtadó felületek be 
építése szükséges, ezért e téren  ugrásszerű változás 
nem várható , az energiafelhasználás alakulását 
gazdaságossági optim um  szám ítások szabják meg.

T ech n o ló g ia

A technológia esetenként k ivá lto tta , á lta lában  
azonban követte  a gépi berendezések fejlődését, az 
energiagazdálkodás javulását. E z t jól tükrözi az 
A120 3—N a2—H 20  rendszerben a koncentráció 
viszonyok alakulása, az energiagazdálkodásnál 
m ár vizsgált három  esetben (4. ábra). A legszem 
betűnőbb változás
— a feltárási és kikeverési koncentrációk közele 

dése a  feltárólúg hígulása és kikeverés koncent
rációjának növekedése ú tján  (az I —T diagram  
alap ján  érthető  energiagazdálkodási okokból).

2. ábra. A  magyar tim földgyári technológiák hőtartalom  
(Q )  — hőmérséklet ( t )  diagramja

3. ábra . A  m a g y a r  t im fö ld g y á ra k  en erg ia fe lh a szn á lá sa
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4. ábra . A  tim fö ld g y á r i ko n cen trá c ió  v is zo n y o k  az  
A l t0 3- N a t0 — H t0  rendszerben

B ár a  körfolyam at hatékonysága (am it az 1 t  
tim föld gyártáshoz szükséges feltáró- és kikeve 
résre menő nátrium alum inát-oldat térfogata ha 
tároz meg), a N a20  koncentráció és a  feltárás, v a 
lam int a  kikeverés u tán i mólviszony függvénye 
és ennek növelése mindig elsődleges feladat, mégis 
az ábrából lá tha tó , hogy az optimáUs koncentrá 
ció-viszonyokat elsősorban nem a  körfolyam at h a 
tékonysága szabja meg.

A hőmérséklet és koncentráció-viszonyok meg
változ tatása  következtében jelentősen javu lt a 
bauxitból az üzemi tim földkihozatal, am in t ez az
5. ábrán lá tható . A feldolgozott baux it minőségé
nek fokozatos rom lása ellenére iparági á tlagban  a 
kihozatal nem rom lott.

Mivel timföldgyárainkban megközelítettük a 
bauxit S i0 2-tartalma által okozott A120 3 és NaOH  
veszteségek elméleti értékeit, további jelentős 
javulás csak a szokásos

3(Na20  -  A120 3 • 2 S i0 2) • N a2X  ■ » H 20  

vegyület helyett, az

A120 3 , N a20

S i0 2 eS S i0 2

arányok szem pontjából kedvezőbb összetételű ve- 
gyületek képzésével érhető el.

A m agyar tim földiparban elsőként kerü lt k i 
dolgozásra az előmeszezés, illetve a vörösiszap kausz- 
tifikálásának üzemi módszere.

Ennek eredményeként

3 CaO • A120 3 • к  • S i0 2(6 -  2k)H 20

összetételű vegyület képződik. A meszezés m érté 
kétől és körülm ényeitől függően к  értéke 0,8— 1,2 
között változik a  gyakorlatban, ami jelentős NaOH 
m egtakarítást eredményez, de az A120 3 vesztesége
ke t nem csökkenti, sőt kism értékben növeli is.

Ú jszerű a  szintén hazailag kidolgozott m arónátron 
pótlási eljárás is, mely szerin t a nátrium -alum í- 
nium -hidroszilikát képletében N a2X-szel jelölt részt 
az N aOH -nál sokkal olcsóbb NaCl-dal vagy 
N a2S 0 4-tal pótoljuk, m iáltal tonna  tim földenként 
10— 15 kg N aOH  tak aríth a tó  meg.

Laboratórium i körülm ények közö tt m ár előál
líto ttunk

3 CaO -Ee20 3- 1,9 S i0 2-nH 20

összetételű vegyületet is, melyben a n á tro n t kal 
ciummal, az alum ínium ot vassal helyettesítjük. 
E  vegyület képződési körülm ényei m a még kívül- 
esnek az üzemileg m egvalósítható hőmérséklet és 
koncentráció viszonyokon, táv la tilag  azonban egy 
részt az üzemi viszonyok a  fejlődés általános irá 
n y á t követve tágabb lehetőséget nyú jtanak  (pl. 
hőm érséklet növelés csőfeltárással), m ásrészt to 
vábbi ku ta tásokkal a k íván t vegyület képződési fel
té te le it is kedvező irányba befolyásolhatjuk. E rre  
jó  példák a goethites bauxitok feldolgozási kérdései. 
20 évvel ezelő tt lefo ly ta to tt vizsgálatainknál k i 
m u ta ttu k , hogy a feltáráskor a  goethit irreverzi
bilisen hem atittá  a lak ítható , ehhez azonban lega 
lább 300 °C hőm érséklet volt szükséges. A nagyhő 
m érsékletű feltárás kedvező ha tásá t egyes m agyar 
bauxitok ülepedésére, egyébként Lányi prof. még
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5. ábra. A  timföldgyártáshoz felhasznált bauxit minősége 
és a kihozatali értékek

korábban igazolta. Az u tóbbi években Solymár 
Károly vezetésével végzett igen m élyreható k u ta 
tások eredm ényeként a  goethit á talakulásának  hő 
m érsékletét sikerült először 260 m ajd 235 °C-ig 
csökkenteni, így m ár a technológia a  m agyar tim 
földgyárakban is a lkalm azhatóvá vált. Almásfüzi
tőn és Ajkán le fo ly ta to tt üzemi kísérletek m inden 
tek in te tben  igazolták a laboratórium i eredm énye 
ket; tim földkihozatal javu lást és nagym értékű üle- 
pedési sebesség növekedést é rtünk  el, így az eljárás 
bevezetésére az intézkedések m egtörténtek.

A Bayer-technológia fejlesztése te rén  e lért ered 
mények annak a többévtizedes következetes k u ta 
tóm unkának a  következm ényei, am elyek a  baux it 
és a  vörösiszap, kém iai és ásványos összetételének, 
fizikai és morfológiai tu lajdonságainak megisme
résére és a folyam atok tisztázására, valam int a 
baux it összetétele, tulajdonságai és a technológiai 
viselkedés közötti összefüggés feltárására irányu l 
tak . A felhalm ozódott ism eretek m a m ár olyan 
szintet értek  el, hogy egy bauxit kémiai, mineroló- 
giai és fizikai param étereinek m eghatározásával 
közvetlen üzemi technológia határozható  meg, 
míg a  laboratórium i technológiai vizsgálatok á lta 
lában csak kontro lként szükségesek.

Az eredm ények m ellett szólnom kell arról is, 
hogy nagyon kevés előrelépés tö r té n t a technoló 
gia szem pontjából nagyon fontos nátrium-alu- 
minát oldat szerkezetének és sajátos viselkedése 
okainak megismerése terén. Az elkövetkező évek 
elméleti ku ta tása i legfontosabb kérdésének éppen 
ezért ezt tek in tjük .

Technológiai vonatkozásban a legfontosabb meg
oldandó kérdések közül a  közepes minőségű bauxi- 
tok  feldolgozásának te rveze tt irán y á t m ár vázol
tam , a  megoldás a  B ayer eljárás továbbfejlesztése 
az elméleti n átron  és A120 3 veszteségek csökkentése 
ú tján . A vörösiszap táro lásának  és hasznosításának 
kérdése sajnos még teljesen n y ito tt. A vörösiszap 
komplex feldolgozására kidolgozott eljárások, melyek 
a  kom ponensek hasznosítását a  klasszikus techno 
lógiák kom binálásával igyekeztek megoldani, fő 
leg hatékonysági okokból nem látszanak realizál-

hatóknak , m ert a  sok m űveleti egységből álló 
technológiák alkalm azása a  műszaki fejlődés á lta 
lános irányával nehezen egyeztethető össze. U gyan 
ez m ondható  a mérlegen kívüli (nagy S i0 2 ta r 
talm ú) bauxitokra is, ahol a  megoldás csak új fel
ismerésre, új technológiai módszerre épülhet (pl. 
kalcium -alum inát hidrokém iai előállítása, b ak té 
rium os kilúgzás stb.).

A u to m a tiz á lá s , fo ly a m a tirá n y it ás

K ezdetben a törekvés az egyes technológiai m ű 
veletek, jobb hatásfokú m egvalósítására irányult. 
Jó részt hazai ku ta tások  eredm ényeként k ialakul
ta k  azok az érzékelők, mérőműszerek, elemzőké
szülékek, melyek az autom atizáláshoz szükséges 
param éterek folyam atos m eghatározására a lkal 
m asak, rendelkezünk a szükséges beavatkozókkal 
is, így az egyes m űveleti egységek autom atikus 
szabályozása vagy m ár megvalósult, vagy folya 
m atban  van. Az egyes műveleti egységek össze
kapcsolásával elkészült matematikai modellt Al
m ásfüzitőn a  termelési, az A LU TERV -ben pedig 
a  tervezési param éterek optim alizálására használ
ják.

Ism ereteink szerint a fejle tt alum ínium iparral 
rendelkező tőkés országok sem valósíto tták  meg 
még a tim földgyárak teljes au tom atikus folya 
m atszabályozását, ezért az elért hazai eredmények 
a lap ján  a  műszaki fejlesztés célul tűzheti ki a tim 
földgyárak számítógépes irányítási rendszerének, 
főleg saját erőből tö rténő  kidolgozását.

T e rm elék en y ség

A m unka hatékonyságának összehasonlítása 
rendkívül bonyolult, még azonos profilú üzemek 
között is, ezért a kérdés részletes elemzésére nem 
vállalkozhatom , azonban néhány ad a t bem utatása  
rendkívül tanulságos lehet. A 6. ábrán az Almás
füzitői Tim földgyár dolgozóinak összlétszám ala 
ku lását m u ta tjuk  be, valam int az összlétszám, il 
letve a tim földüzem i létszám  alap ján  az egy főre 
ju tó  évi tim földterm elést ábrázoljuk. Az ábrából 
lá tha tó , hogy

— az összlétszám az elm últ 15 évben lényegében 
változatlan ,

— 25 év a la t t  egy főre ju tó  tim földterm elés 4,3- 
szoros, a  tim földüzem ben pedig 5,6-szoros.

A különbség főleg abból adódik, hogy az elm últ 
10 évben a  vállalat profilja bővült a  különleges 
tim földek gyártásával.

Érdekes rám u ta tn i arra , hogy a  tim földüzem i 
termelékenység-növekedés és az ún. vonaltelje 
sítm ény növekedése azonos, am iből az következik, 
hogy a  tim földgyárakban a m unka term elékenysé 
gének fokozása a lap jában  a  termelés intenzifikálá- 
sával b iztosítható.

A tim földgyártás műszaki fejlődésének á ttek in 
tése alap ján  összefoglalóan m egállapítható , hogy az 
e lért műszaki színvonal a  nem zetközi összehason 
lításban  is jelentős. Az e lért szin t viszonylagos ta r 
tása , ső t te rveze tt jav ítása  nehézségei azonban a 
hazai menynyiségi fejlesztés h iánya m ia tt fokozó 
dik, ezért az a  megfogalmazás, hogy a  szellemi ex-
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po rt fokozásához a  tim földipar műszaki színvona 
lá t tovább  kell emelni meg is ford ítható  olyképpen, 
hogy a  timföldiparunk műszaki fejlesztésének egyik 
alapfeltétele a szellemi exporttevékenység fokozása. 
Ebből következik, hogy a műszaki fejlesztési prog 
ram unk elsőrendű feladata  a B ayer-eljárás techno 
lógiájának, gépi berendezéseinek, au tom atizá lt 
sági fokának és term elékenységének élvonalba ju t 
ta tá sa , valam int a  m agyar bauxitok  minőségé
vel kapcsolatos speciális problém ák megoldása. 
P rogram unkban szereplő további olyan kérdések, 
melyek nem speciális m agyar kérdések, más orszá 
gokat is foglalkoztatnak, m int például a  vörösiszap 
kérdése vagy a timföldgyártás nyersanyagbázisá
nak kiszélesítése, és csak arra  kötelez m inket, hogy 
figyelemmel kísérjük mi tö rtén ik  a világon és csak 
azokon a területeken végezzünk erőnkhöz m érten 
ku ta tásokat, ahol hazai elképzelés, felismerés a lap 
ján  rem ény van sa já t megoldás kialakítására.

A lum ínium kohászat

A term elés adata i üzem enként a  7. ábrán lá t 
hatók. 40 éves ipari m últunk során főleg az 1960-as 
években műszaki színvonalunkkal nem zetközi te-

\KL-338-6\

6 . ábra. Termelékenységi mutatók az A lm ásfüzitő i T im 
földgyárban

7. ábra. A  magyar alum ínium term elés alakulása

k in té ly t v ív tunk  ki. A feltételek h iánya m ia tt 
azonban m ár közel 25 éve új kohókapacitás nem 
létesült hazánkban, am i elkerülhetetlenül azzal 
já r t, hogy viszonylagos helyzetünkből sokat vesz 
te ttü n k  és a m a épülő kohók tek in te tében  nem  le 
h e tünk  versenyképesek.

I n te n z if ik á lá s

A meglevő kapacitások kihasználása terén  az 
eredm ények kim agaslóak, mivel a term elés növe 
kedése az elm últ 2 évtizedben kifejezetten inten- 
zifikálás ú tján  tö rtén t. E nnek igazolására m utatom  
be a 8. ábrát, ahol az alum ínium kohók áramerős-

8 . ábra. A z  alum ínium kohók áramerősségének alakulása

ségének alakulása lá tható . Mivel az á ram hatás 
fokban jelentős változás nem volt, a  görbék egyút 
ta l a  term elésnövekedését is m u ta tják . B ár a  gör
bék nem  jeleznek stagnálást, meg kell jegyezni, 
hogy anódméretnövelés lehetőségei gyakorlatilag 
kihasználtnak tek in thetők , további jelentős in ten  - 
zifikálás m ár csak az anodikus áram sűrűség növelé 
sével lenne lehetséges, am i azonban gondos előké
szítést és m érlegelést igényel.

E n e r g ia fe lh a sz n á lá s

A hazai villam osenergia helyzet a  fajlagos ener 
giafelhasználás csökkentését helyezte a  m űszaki
fejlesztési tevékenység központjába. Az eredm é 
nyek (9. ábra) v ilágviszonylatban is igen jónak 
m ondhatók, a  görbék ellaposodása azonban azt

9. ábra. A  fajlagos egyenáramfelhasználás alakulása  
alum ínium kohó inknál
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m uta tja , hogy további csökkentéshez m ár olyan 
költséges szerkezeti megoldások szükségesek, me
lyek gazdaságilag nem  indokolhatók.

K á d éle tta r ta m

A lehetőségeink ha tárán  belül lépést ta r to ttu n k  
a  kádkonstrukció  fejlesztésében közepes m éretű  
kádaknál. E z t jól szem lélteti a kikapcsolt kádak  
é le tta rtam ára  vonatkozó 10. ábra. Ezzel párhuza 
mosan javu lt a  te rm elt fém minősége is.

10. ábra. Kohóink átlagos katódbélés élettartamának 
alakulása

G ép esítés, a u to m a tizá lá s

A 60-as évek elején főleg hazai erőből m egtörtén t 
az alum ínium kohók gépesítése. B evezették a  k ád 
betörő, tim földszállító, tüskehúzó és beverő gépe 
ket. Ezek a  gépek a m aguk idejében korszerűek 
voltak , m a m ár azonban kis teljesítményük m ia tt 
elavultak.

Az alum ínium kohászatban több  próbálkozás 
tö rté n t a  kádak  üzemének au tom atikus irán y ítá 
sára. A hazai kohókban a  gyakorlati megvalósí
tá sra  nem kerü lt sor.

A kohók intenzifikálásával egyidejűleg n ő tt az 
élőm unka termelékenysége. P éldaként i t t  az îno 
tai Alumíniumkohó lé tszám adatait, illetve term e 
lékenységi m u ta tó it ism ertetem . A 11. ábrán lá t 
ható , hogy a term elékenység fokozása i t t  is az 
intenzifikálás arányában  volt lehetséges. A kohó 
üzemi és összüzemi m utatók  közötti eltérést teljes 
m értékben indokolja az időközben m eghonosíto tt 
félgyártmány és készárutermelés, am i m integy 200 
fő t foglalkoztat.

Összefoglalva m egállapítható , hogy a közepes 
teljesítm ényű elektrolizáló kádak  építési és üze 
m eltetési technológiájában a  fajlagos energiafel
használásban, term elés in tenzifikálásában igen je 
lentős eredm ényeket é rtünk  el. E  téren  a lehetősé 
gek m ár zömében kihasználtak  és az eddiginél csak 
lassúbb ü tem ű fejlődés várható .

A kohóüzem ekben súlyos munkaerőgondok m ia tt 
is alapvetően jav ítan i kell a  m unkakörülm ényeket, 
csökkenteni a m unkahely légszennyezettségét. A 
gépesítés korszerűsítésével, az ésszerűség ha tá rán  
belüli autom atizálással könnyíteni kell a kohászok t

nehéz fizikai m unkáján, növelni kell az élőm unka 
term elékenységét.

A hazai alum ínium kohászat egyik alapvető  
gondja volt és m arad t az, hogy nem rendelkezünk 
anódmasszagyárral. A petrolkém ia fejlesztésével 
m egterem tődött az anódm assza hazai nyersanyag- 
bázisa, ezért a kutatás-fejlesztési tevékenység 
alapvető kérdése a  gyártás megszervezése. E z egy 
ú tta l  fontos feltétele az új kohókapacitás m egte 
remtésének.

E gy létesítendő új kohó te rve it meg kell vásá 
rolni, mivel m a m ár egyértelm ű, hogy főleg m un 
kahelyi á rta lm ak  és környezetvédelm i okokból 
blokkanódos megoldást kell választani és e téren 
tapasz talatokkal nem  rendelkezünk. A ku ta tásfe j 
lesztésre azonban így is jelentős feladatok hárulnak 
az adaptációs tevékenységnél. Elég i t t  u ta ln i pél
dául a  timföld fizikai tulajdonságának szükséges 
változtatására.

11. ábra. A z  în o ta i A lum ínium kohó termelékenységi 
m utatóinak alakulása

Az alum ínium  félgyártm ánygyártás és készáru 
term elés műszaki színvonalának kérdéseivel nem 
foglalkozom. K izárólag előadásom  címe alap ján  rö 
vid  tá jékozta tás céljából felsorolom a m űszaki-fej
lesztési tevékenység fő irányait:

— a  minőségi követelmények és választéki igények 
minél teljesebb kielégítése,

—  a term elés intenzifikálása, a  kapacitások m axi
mális kihasználása,

—  az anyagtakarékosság érdekében az ötvözött 
anyagok a rányának  növelése, célötvözetek be 
vezetése (jelenleg 20% -alatt!),

— az alum ínium  indokolt felhasználásának k ite r 
jesztése a  gazdaságos termékválaszték növelése 
érdekében a  készáru gyártási technológiák fej 
lesztése, készáru gyártm ányfejlesztés.

A m agyar alum ínium ipar fejlesztési p rogram já 
hoz kapcsolódó országos szintű kutatás-fejlesztési
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célprogram tarta lm azza m indazokat a  program okat, 
melyek m egvalósításával b iztosítható  az alum í
n ium ipar műszaki színvonalával kapcsolatos célki
tűzések elérése, összefoglalva ezek:

A bauxitbányászatban a hazai adottságoknak leg
jobban megfelelő művelési módok bevezetésével 
korszerű gépesítéssel jelentősen fokozni kell a 
m unka term elékenységét, biztosítani kell a tim 
földgyárak egyenletes minőségű zavarta lan  ellá tá 
sát.

A timföldipar műszaki színvonalát m inden te 
k in te tben  a világ élvonalába kell emelni és ta rtan i.

Széles körű fejlesztési tevékenységgel a  meglevő 
alumíniumkohók hosszabb távú  üzem eltetését kell 
biztosítani a  m unkakörülm ények és a  term elékeny 
ség jav ítása  ú tján . E m ellett fel kell készülni a  kor 
szerű hazai új kohó létesítésére.

Félgyártmány- és készárugyártás műszaki szín 
vonalának az elkövetkező 10— 15 évben jelentősen 
közeledni kell az élvonalat képviselő szinthez: m in 
den vonatkozásban ki kell elégíteni a hazai meny- 
nyiségi, minőségi és választék iránti követelményeket.

D r. M iskei M ih á ly  h o z z á sz ó lá sa

I s m e r e te s ,  h o g y  a  m a g y a r  b a u x i to k  k ís é rő e le m k é n t  
n é h á n y  é r té k e s  r i t k a f é m e t  is  h o r d o z n a k .  A  m a g y a r  
b a u x i to k  á t la g o s  vanádiumtartalm át V 20 5-b e n  k ife je z v e  
0 ,1 4 %  értékkel je l le m e z h e t jü k .  A  b a u x i to k  gallium 
tartalma  is  f ig y e le m re  m é ltó , k o n c e n t r á c ió ja  á t la g o s a n  
e lé r i  a z  50 ppm -et. A z  ú j a b b  v iz s g á la to k  s z e r in t  a  r i t k a 
f ö ld f é m ta r t a lo m  is  je le n tő s ,  e g y e s  le lő h e ly e k e n  c s a k  a  
lantán  és  a  cérium  ö ssz eg e  e lé r i a  fé l s z á z a lé k o t .

A  vanádium  ipari felhasználása  a z  e lm ú l t  k é t  é v t i 
z e d b e n  je le n tő s e n  m e g n ö v e k e d e t t  és  a  n ö v e k e d é s  é v i 
12 — 1 8 % -o s  a r á n y a  je le n tő s e n  f e lü lm ú l ta  m á s  fé m e k  
n ö v e k e d é s i  ü te m é t .  Ä  galliumfogyasztás is  a z  u tó b b i  
n é h á n y  é v b e n  n ő t t  m e g  u g rá s s z e rű e n .  T e k in te t t e l  a r r a ,  
h o g y  m in d  a  v a n á d iu m , m in d  p e d ig  a  g a l l iu m  e lő á l l í tá s a  
tö b b n y i r e  m á s  f é m e t  e lő á ll í tó  e l já r á s o k  k a p c s á n  m e llé k 
t e r m é k e k b ő l  v a g y  s z á lló p o ro k b ó l tö r té n ik ,  íg y  a  m a 
g y a r  a lu m ín iu m ip a r  fe j le s z té s e  s o r á n  g o n d o t  k e ll  f o r d í 
t a n i  e z e n  é r té k e s  f é m e k  k in y e ré s é n e k  k é rd é s e ir e  is. 
V é le m é n y e m  s z e r in t  u g y a n is  o ly a n  f é m e k  e lő á ll í tá s i  
g o n d ja i t ,  a m e ly e k n e k  ö n á l ló  é rc e i n in c s e n e k ,  d e  ezen  
f é m e k re  m á s  ip a r á g a k n a k  s z ü k sé g e  v a n ,  a n n a k  az  i p a r 
á g n a k  k e ll  v á l la ln ia ,  a h o l  e r i tk a f é m e k  és s z ó rv á n y e le 
m e k  kinyerésre alkalmas k o n c e n tr á c ió ig  f e ld ú s u ln a k .

A z  é v e n te  f e ld o lg o z o t t  b a u x i tb a n  le v ő  v a n á d iu m  
m e n n y is é g e  V , 0 5-b e n  k ife je z v e  je le n le g  230 0  to n n a  
k ö r ü l  v a n  és  a  t im f ö ld g y á r tá s  t á v l a t i  f e j le s z té s é t  f ig y e 
le m b e  v é v e  1 9 8 0 -b a n  m e g k ö z e lí t i  a  3000  t o n n á t .

A  b a u x i t t a l  a  r e n d s z e r b e  j u t ó  gallium  m e n n y is é g e  
u g y a n c s a k  je le n tő s ,  m in te g y  é v i  100 t o n n á t  je le n t .  
A  r i tk a f ö ld f é m  fo rg a lo m  is 1000 to n n á k k a l  je l le m e z 
h e tő .

A  t im f ö ld g y á r tá s  s o r á n  r e á l is a n  a z o n b a n  c s a k  a z o k 
n a k  a  k ís é rő e le m e k n e k  k in y e ré s é v e l  s z á m o lh a tu n k ,  
a m e ly e k  a  f o ly a m a t  v a la m e ly  f á z is á b a n  a  t im fö ld  e lő 
á l l í t á s á t  n e m  z a v a r j á k  é s  k o n c e n tr á c ió ju k  k im e r í t i  a  
k in y e ré s  g a z d a s á g o s s á g i  k r i t é r iu m á t .  M in d  a  g a l l iu m , 
m in d  a  v a n á d iu m  k in y e ré s e  h a z á n k b a n  ip a r s z e r ű e n

é v e k  ó ta  fo ly ik . A  m ű s z a k i  f e j le s z té s  c é l ja in a k  k i tű z é 
sé n é l a b b ó l  in d u lu n k  k i, h o g y  a  t im f ö ld g y á r tá s  fe j le s z 
té s é n e k  k e r e té b e n  m ily e n  m ó d o n  b iz to s í t h a tó  a  kom p 
lex feldolgozási szemlélet, a  m a g y a r  v a n á d iu m -  és  g a l-  
l iu m v a g y o n  n a g y o b b  m é r t é k ű  h a s z n o s í tá s a .  S z a b a d  
le g y e n  n é h á n y  s z ó b a n  i s m e r te tn i  a  h e ly z e tk é p e t  e lő sz ö r  
a  v a n á d iu m k in y e r é s  t e ré n .

A  m a g y a r  n é p g a z d a s á g  vanádium-igénye  m e g h a la d ja  
a  h a z a i  te rm e lé s  n a g y s á g á t .  A  v a n á d iu m k in y e r é s  e d 
d ig i  b á z is á n  a  h a z a i  ig é n y e k  k ie lé g í té s e  m e g o ld h a tó  
le n n e . A  t im f ö ld g y á r tá s  fe jle s z té s e  v is z o n t  m é sz a d a g o -  
lá s  b e v e z e té s é t  ig é n y li.  E n n e k  k a p c s á n  v is z o n t  a  v a n á 
d iu m k in y e r é s  t e c h n o ló g iá já t  a z  ú j  p a r a m é te r e k h e z  k e ll 
ig a z í ta n i  a h h o z ,  h o g y  a  s z ü k sé g e s  m e n n y is é g ű  v a n á d iu m -  
te r m é k  re n d e lk e z é s re  á l l jo n .  A  f o ly a m a tb a n  le v ő  és  a  
t e r v e z e t t  v iz s g á la ta in k  v á r h a tó a n  a  v a n á d iu m k in y e r é s  
növelését f o g já k  e re d m é n y e z n i.

A  f e j le s z té s i  c é lk i tű z é s e k n é l  n e m  s z a b a d  s z e m  e lő l 
t é v e s z te n i  a z t  s e m , h o g y  a  te r m e lé s t  n e m  c s u p á n  a  h a z a i  
s z ü k s é g le te k  f e d e z é s é re  k e l l  fe lh a s z n á ln i .  A  te c h n ik a i  
m in ő s é g ű  p e n t o x id  v a g y  p o l iv a n a d á t  n e m  a z  o p t im á lis  
é r té k e s í té s i  f o r m a ;  á r a  e rő s e n  f ü g g  a  s z in te  é v e n k é n t  
v á l to z ó  v i lá g p ia c i  h e ly z e t tő l .  C é lsz e rű  t e h á t  g o n d o t  f o r 
d í t a n i  a r r a ,  h o g y  te c h n ik a i  m in ő s é g ű  te r m é k e k  h e l y e t t  
jó v a l  é r té k e s e b b  nagy tisztaságú  te r m é k e k  e lő á l l í t á s á t  
s z e rv e z z ü k  m e g  é s  v á l a s z t é k u k a t  ú g y  b ő v í ts ü k ,  h o g y  a  
p ia c o n  le g jo b b a n  é r té k e s í th e tő  te r m é k e k  g y á r t á s á r a  
le g y ü n k  k é p e s e k . I ly e n  te r m é k e k  le h e tn e k  a  v e g y s z e r  
m in ő s é g ű  v a n a d á t s ó k ,  v a n á d iu m k lo r id  v e g y ü le te k ,  fém - 
v a n á d iu m  és  f é lg y á r tm á n y a i ,  t o v á b b á  fé lv e z e tő  m in ő 
s é g ű  v a n á d iu m o x id o k .  E z e n  te r m é k e k  tö b b s é g é r e  j e 
le n le g  m á r  la b o r m é r e tű  e lő á l l í tá s i  te c h n o ló g iá k k a l  • és  
e l já r á s o k k a l  r e n d e lk e z ü n k .  T e rm é s z e te s e n  e n n e k  k a p 
c s á n  k e l le n e  m e g o ld a n i  a  h a z a i  i p a r  f e r r o v a n á d iu m  
s z ü k s é g le té n e k  k ie lé g í té s é t  c é ls z e rű e n  te rm é k c s e r e  ú t j á n .

A  t im f ö ld g y á r i  a lu m in á t lú g o k  galliumtartalmának  k i 
n y e r é s e  t e r é n  a  k u t a t á s  és  fe j le s z té s  e lő te r é b e  a  h ig a n y 
m e n te s  k in y e ré s i  e l já r á s  k id o lg o z á s á t  le h e t  elsődleges 
f e la d a tu l  m e g je lö ln i .  Ig a z ,  h o g y  e g y e lő re  lé n y e g e s  h a z a i  
g a l l iu m f e lh a s z n á lá s  n in c s  és  íg y  a  g a l l iu m te r m e lé s  a  
k ü lf ö ld i  p ia c  f e lv e v ő k é p e s s é g é n e k  fü g g v é n y e  le h e t ,  d e  
a  v i lá g  g a l l iu m f e lh a s z n á lá s á n a k  a la k u lá s a  h a t á r o z o t t  
emelkedő t e n d e n c iá t  m u t a t .  E  k é r d é s b e n  a  m e g le v ő  
te c h n o ló g ia  fe jle sz té se , ill. ú j  k in y e ré s i  e l já r á s  k if e j le s z 
té s e  m e l le t t  á l la n d ó  f e la d a tn a k  k e l l  t e k in t e n i  a  v i lá g 
p ia c i  h e ly z e t  r e n d s z e re s  é r té k e lé s é t .

A z  i ly e n  m o d e rn  fé m  e s e té b e n ,  m in t  a  g a l l iu m , a r r ó l  
s e m  s z a b a d  m e g fe le d k e z n i ,  h o g y  a  m ű s z a k i  f e l t é te le k  r o 
h a m o s a n  n ő n e k  é s  a  m a i  6 N -e s  m in ő s é g  r ö v id  id ő  a l a t t  
m á r  n e m  e lé g ít i  k i  a  fe lh a s z n á ló  ip a r á g a k  ig é n y e i t .  
A  fe j le s z té s n e k  t e h á t  a  m in d  tisztább g a l l iu m  e lő á l l í tá 
s á t  is  e lő  k e ll  i r á n y o z n ia .

A  b a u x i t  e g y é b  é r té k e s  r i tk a fé m e in e k  k in y e ré s é re  az  
e lk ö v e tk e z ő  id ő s z a k b a n  c s a k  a l a p k u ta t á s  je l le g ű  f e la d a 
t o k a t  le h e t  m e g je lö ln i .  A  ritkaföldfémeket i l le tő e n  n in c s  
a  t im f ö ld g y á r tá s  s o r á n  o ly a n  d ú s u lá s i  h e ly ,  a m e ly  a  k i 
n y e r é s t  le h e tő v é  te n n é .  A  v ö rö s is z a p  r i tk a fö ld f é m  t a r 
t a lm á n a k  k in y e ré s é re  v a g y  a  k o m p le x  fe ld o lg o z á s , v a g y  
p e d ig  v a la m ily e n  ú js z e r ű  s z e le k t ív  k in y e ré s i  e l já r á s  j ö 
h e t  s z á m í tá s b a .

A  komplex feldolgozás e d d ig i  p r ó b á lk o z á s a i  n e m  a d t a k  
g a z d a s á g o s  e l j á r á s t ,  a  s z e le k t ív  k in y e ré s r e  p e d ig  c s a k  
a  k e z d e t i  lé p é s e k e n  v a g y u n k  tú l .  A  biohidrometallurgiai 
e l já r á s o k  a d a p tá l á s a  v ö rö s is z a p  é r té k e s  k o m p o n e n s e in e k  
s z e le k t ív  k in y e ré s é r e  k e d v e z ő  t a p a s z t a l a t o k a t  m u t a t ,  
a z o n b a n  m é g  l a b o r m é r e tű  k in y e ré s i  e l já r á s  k id o lg o z á s á ig  
is  to v á b b i  v iz s g á la to k  s z ü k sé g e se k .
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Tűzálló idom ok üvegolvadék-korrózióállóságának vizsgálata
G U E U B I  L Á S Z L Ó  o k i .  v e g y é s z m é r n ö k  

F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K  6 6 6 .7 6 4 .3 :5 3 6 .4 2 1

A  tanulm ányban a szerző adatokat közöl a leírt 
módszerrel végzett vizsgálatairól, amelyek kiegé
szítik  a többkomponensű tűzálló anyagok oldódási 
viszonyaira vonatkozó ismereteket. A  módszer az 
adalékkomponensek oldást késleltető hatását m u 
tatja ki többkomponensű korundbázisú próbatestek 
esetén.

Az üvegolvasztó kádakban  tűzálló  falazatként 
használt, o lvaszto tt anyagú korund és cirkon-ko- 
ru n d  idom ok fontos jellemzője az üvegolvadék h a 
tá sá ra  bekövetkezett elhasználódásuk m értéke.

A tűzálló  anyagok kórrozióállóságával foglal
kozó közlem ények tekintélyes része a korrózió 
okozta elhasználódás mérési módszereiről és egyes 
mérési eredm ényekről számol be. E  mérési m ód 
szerek k é t alapvető csoportra, a  s tatikus és d ina 
mikus vizsgálati módszerre oszlanak [1, 2, 3, 4]. 
Az egyaránt s tatikus és dinam ikus m ódszerként 
alkalm azható próbapálcás (,,Finger Test”), a  csak 
statikus m ódszerként alkalm azott tégelyes és a 
csak dinam ikus m ódszerként a lkalm azott ,,Tank 
Test” eljárás lényege az, hogy a  nyugvó, vagy 
áram ló üvegolvadék hatásának  k ite t t  próbapálcá 
nak, tégelynek, vagy idom nak a  vizsgálat e lő tt és 
u tán  megmérik a té rfogatá t, illetve jellemző m ére 
té t. N yilvánvaló, hogy e m ódszerrel tö rténő  vizsgá 
latok  eredm ényei csak a  korrózió m értékét m u ta t 
ják  és nem adnak felvilágosítást a  korróziós folya 
m at mechanizm usáról.

A szakirodalom ban többféleképpen kísérelték 
meg a  tűzálló  anyagok és üvegolvadék közö tt le 
játszódó korróziós fo lyam atok elm életi értelm ezé 
sét.

Egyes szerzők szerin t a  folyam at vegyületképző- 
désen keresztül játszódik le [5], de vannak  olyan 
Vélemények is, hogy az oldódás végbe m ehet a 
kvarc szemcsék oldódásához hasonlóan kém iai 
reakció nélkül. A. Weyl [6] az üvegolvadék agresz- 
szív h a tásá t a  savasság-bázikusság fogalm ából k i 
indulva m agyarázza, de i t t  savasság-bázikusság 
fogalm ának a  hagyom ányostól eltérő értelm e van. 
Igen e lterjed t a  korróziós folyam atok elektrokém iai 
m agyarázata  [7, 8, 9, 10].

A szakirodalom ban az üvegolvadék okozta ko r 
róziós folyam atok egyöntetű  értelmezésének az 
ad o tt esetben a  változás várható  iránya előrejelzé 
sének a  h iánya az oldódási folyam at m echanizm u 
sának megismeréséhez szükséges ism eretek meg
szerzéséhez vezető vizsgálati (mérési, elemzési) 
módszerek terü letén  m utatkozó nehézségekre ve 
zethető vissza. E  vizsgálatoknál k é t fő problém a 
m utatkozik.

1. Az üvegolvadékban a  tűzállóanyag felületén igen 
vékony a  diffúziós réteg. E  rétegben az o ldott 
tűzálló  anyag koncentrációja eléggé erősen vá l 
tozik. E zért viszonylag nagyobb réteg (50— 100 
jum) összetételének elemzése olyan eredm ényt 
ad, am ely az összetétel-profil jellegzetes pon tja it

elfedi és az eredm ények nem  a  tényleges helyi 
koncentrációkat m utatják .

2. A vizsgálat tá rg y á t képező vékony határfelületi 
réteg összetétele — egyes ritka  esetektől e lte 
k in tve  — üvegszerű szilikát, am elynek azonosí
tá sá t megnehezíti mind a  m érete, m ind pedig az 
a  körülm ény, hogy a kristályos anyagok azonosí
tá sá ra  bevált módszerek i t t  csak egyes esetekben 
alkalm azhatók.
Az első problém a az elektronsugaras mikroanali- 

záto r használatával megoldható. M ikroanalizátor- 
ral elvileg folyam atos, vagy egymáshoz néhány 
m ikron távolságra levő pontonként az összetételről 
mennyiségi m eghatározás végezhető a p róbatest és 
környezete m etszetéből készült csiszolat felületén. 
B ár a  mérés pontosságát befolyásolja a  mérendő 
felület egyenetlensége, az üveg nem  teljes homoge
n itása, mégis kielégítő pontossággal választ k apha 
tu n k  arra, hogy az ad o tt összetételű üvegnél a  vizs
gá lat hőm érsékletén az üveg egyes komponensei 
milyen arányban vesznek részt a  tűzálló  anyaggal 
végbemenő reakcióban.

Egyes üvegekben a korróziós folyam at eredm é
nyeként 20— 100 fjm m éretű, többé-kevésbé kris 
tá lyos szilikát réteg képződik. E nnek kristályosodá 
sát elő lehet segíteni a vizsgálat u tán i lassú hűtés 
sel. H a  a képződött réteg kristályosítható , akkor az 
azonosítást röntgendiffrakciós vizsgálattal vi
szonylag egyszerűen el lehet végezni.

A vázolt problém ák alapján választo tt és fent le 
ír t  módszerrel végzett kísérletek célja volt a korund, 
valam int cirkon-korund próbatestek  mész-alkáli 
üvegekben végbemenő oldódása m echanizm usának 
vizsgálata  a p róbatest üveg határfelületén kialakult 
összetétel m eghatározásával.

1 . táblázat

Ü v e g
s o r 

s z á m a

Ö s s z e té te l  (sú ly  % )

N a , 0 K , 0 C aO M gO B í н 2 E g y é b

1 16,2 0 7,6 4,3 71,2 0 ,8
2 11.0 0 9,0 3,5 73,9 2,6
3 6,0 0 12,0 1,8 77,8 2,4
4 9,1 12,3 0 ,6 0 ,7 75,8 1,5
5 0,6 15,1 6,6 0 ,8 75,2 1,7

2 . táblázat

P r ó b a te s t e k

J e le

K é m ia i  ö s s z e té te le  (% ) F á z is ö s s z e té te le  (% )

ALO-i Z r 0 2 E g y é b
K o 
r u n d

B a d d e -
le y i t

E u te k -
t ik u m

Z 59-K 41 ,4 5 7 ,4 1,0 0 24 ,5 74,5

Z 30-K 69,3 29 ,7 1,0 3 1 ,0 0 6 9 ,0

Z 10-K 89,1 9,9 1,0 80 ,0 0 20 ,0
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3. táb lá za t

Ü v e g - p r ó b a te s t  je lz é se
V izsg .

id ő ta r t .
ó r a

H a tá r f e lü le t i  r é te g  ö s s z e té te le  (% )

N iijO K 20 C aO M gO S i 0 2 , д 2н 3 Z rO .

1. ü v e g - k o r u n d  ................ 1 17,5 0 4,0 1,0 4 2 ,0 36 ,0 0

1. ü v e g - k o r u n d  ................ 2 17,5 0 4 ,0 1,0 4 2 ,0 36 ,0 0

1. ü v e g - k o r u n d  ................ 4 17,5 0 4 ,0 1,0 42 ,0 36 ,0 0

1. ü v eg -Z rO ., ..................... 4 17,0 0 5,5 1,0 62 ,0 0 12,5

1. ü v e g  Z 58-K  .................. 4 17,0 0 4 ,0 1,0 4 3 ,0 33 ,0 2,5

3. ü v e g - k o r u n d  ................ 4 8,0 0 12,7 1,0 4 2 ,0 36 ,0 0

4. ü v e g - k o r u n d  ................ 4 6,6 15,0 0 0 ,5 49 ,2 27 ,2 0

4. ü v e g - Z r O , ..................... 4 3 ,0 13,0 0 0 ,5 58,5 0 25 ,4

4. ü v e g -Z 58- K ..................... 4 5 ,0 15,0 0 0 ,5 52,2 21,5 5 ,8

6. ü v e g - k o r u n d  ................ 4 1,5 13,8 1,5 0,5 61 ,0 20 ,0 0

5. ü v e g - Z r 0 2 ..................... 4 3 ,5 13,5 2,5 0 ,5 64 ,0 0 15,0

5. ü v e g - Z 58- K ..................... 4 0 ,6 14,0 1,5 0 ,5 60 ,0 12,8 7,2

A korróziós kísérletekhez felhasznált üvegek ké 
miai összetételét az 1. táblázat, a  eirkon-korund 
próbatestek kém iai és fázisösszetételét a 2. táblázat 
szemlélteti.

A kísérleti olvasztások hőm érséklete 1400 °C, 
idő tartam a az 1 sorszám ú üveg-korund jelű kísér 
let során 1, 2 és 4 óra, a többi kísérletnél 4 óra volt. 
A vizsgálati eredm ényeket a  3., 4. és 5. táblázat 
tartalm azza.

4. táblázat

P r ó b a t e s t  je le
A l20 3-b a n  e ls z e g é n y e d e t t  r é te g  ( fim) 

v a s ta g s á g a

1. ü v e g b e n 4. ü v e g b e n 5. ü v e g b e n

4 58-с  ................ 50 14 0

Z 30 - K ................ 50 14 0

Z 10-K  ................ — 0 0

5. táblázat

P r ó b a te s t e k  o ld ó d á s á n a k  m é r té k e

1 . ü v e g b e n 4. ü v e g b e n 5. ü v e g b e n

P r ó b a t e s t  je le - ъ
0 О о

'Sb c "ьо £ Ь0 5
£ -í

6 £

K o r u n d  ......... 9 ,0 25 5,0 14 1,9 5,2

Z rO ................... 4 ,0 8 5,0 10 2,0 4 ,0

A vizsgálatok eredm ényeként k ap o tt számszerű 
adatoka t jól kiegészítik a m ikroanalizátoron készí
t e t t  elemeloszlási felvételek. A 9951, 9952, 9962 és 
9963-as számú felvételek a eirkon-korund anyagú 
próbatestek  jellegzetes oldódását szem léltetik, a 
8513 és 8514-es szám ú felvételek pedig a korund

próbatest mész-alkáli üvegben oldásakor a  p róba 
te s t felületéhez közeli k iválást m utatják . (Lásd 
1—6. ábrák.)

A vizsgálati eredm ényekből néhány lényeges 
következtetés vonható le a kísérletek során alkal 
m azott p róbatestek üvegolvadékban végbemenő 
oldódására.

A p róbatest felületén az üveg komponenseinek 
egymáshoz viszonyíto tt aránya eltér e kom ponen 
sek eredeti arányától, vagyis egyes összetevők fel
dúsulnak, m ás összetevők koncentrációja csök-

1. ábra. Z r 0 2 eloszlása (Z m— К  je lű  próbatest, 1. ez. 
üveg, 9951 sz. jelvétel)
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2. ábra. Allels eloszlása (Z 53-K  je lű  próbatest, 
1. sz. üveg, 9952. sz. felvétel)

3. ábra. Z r 0 2 eloszlása (Z bS-K  je lű  próbatest, 5. sz. 
üveg, 9962. sz. felvétel)

ken. T ehát a p róbatest anyagának oldódásakor 
nem  egyszerűen hígul az üvegolvadék, hanem  ösz- 
szetételi arányaiban megváltozik.

A próbatestek  oldódásakor a  próbatest-üveg h a 
tárfelületnél egyensúlyi összetétel alakul ki az 
üvegnek a reakcióban résztvevő komponenseiből 
és az o ldott tűzálló  anyagból, illetve kom ponensei
ből. Az összetétel egyensúlyi jellegét a következők 
igazolják:

a) A komponensei arányában m egváltozott üveg 
ből és az o ldott tűzálló anyagból k ialakult ha 
tá rfelületi összetétel állandó, vagyis a kom po 
nensek koncentrációi függetlenek a vizsgálat 
idő tartam átó l. Az összetétel ad o tt tűzálló  anyag 
esetében csak az üvegnek a  reakcióban résztvevő 
komponenseitől, ezek arányátó l (azonos hőm ér
sékleten több egyensúlyi összetétel lehetséges) 
és a vizsgálat hőm érsékletetétől függ.

4. ábra. A l20 3 eloszlása (Z bb-K  je lű  próbatest, 
5. sz. üveg, 9963. sz. felvétel)

5. ábra. K iválások az üvegben a próbatest 
határfelületénél (korund pórbatest, 1. sz. üveg, 8513. ez. 

felvétel)
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6. ábra . GaO v o n a lm e n ti eloszlása  a  k iv á lá so k a t  
ta r ta lm a zó  rétegben  (k o r u n d  p ró b a te s t, 1. sz . ü veg , 

8 5 1 4  sz. fe lv é te l )

b) A k ialakult határfelü leti összetétel megfelel a 
kom ponensekből álló rendszer fázisdiagram ja 
vizsgálati hőm érsékletnek megfelelő összetételé 
nek. íg y  az o ldo tt tűzálló  anyag koncentrációja 
az ad o tt hőm éréklet te líte ttség i koncentrációja 
is.

A zömmel a-korundból álló próbatestekbe az 
üveg kom ponensei nem  hatolnak be. A próbatest 
teh á t felületileg oldódik.

A Z58 —К  és Z30 —К  jelű  cirkon-korund p róba 
testek  nagyobb h ányadá t m integy 58% Al20 3-ból 
és 42% Z r0 2-ből álló eutek tikum  képezi. E  p róba 
testek  határfelületi rétegéből az üveg összetételétől 
függő m értékben kio ldódott az A120 3 és helyét a h a 
tárfelületi összetételnek megfelelő összetételű üveg 
foglalta el.

A csak korundból és csak Z r0 2-ből álló próbates 
tek  és a  Z68 —K , valam int Z30 —К  jelű cirkon- 
korund próbatestek  oldódásának összehasonlításá 
ból k itűn ik , hogy a  cikron-korund próbatestekből 
kioldódott AljjOj és Z r0 2 egymáshoz viszonyított 
a rán y át nem a  k é t anyag eltérő oldódási sebessége 
határozza meg, hanem  valószínűleg az, hogy az 
ad o tt összetételű-üvegkom ponenseivel ilyen arány 
ban képez egyensúlyi összetételt. íg y  egy sajátos 
szelektív oldódás alakul ki, am ely lassítja a p róba 
te s t egészének oldódását.

A Z10-k jelű p róbatest anyagának m integy 80% -a 
a-korund. Ez határozza meg az oldódás jellegét, 
vagyis a korund próbatesthez hasonlóan felületi 
oldódás játszódik  le.

A határfelületi összetételeket vizsgálva k itűnik , 
hogy a korund próbatestek m ellett képződött réteg 

ben a komponensek m olarányai vegyületek jelenlé 
tére  utalnak. A határfelületi réteg az 1., 2., 3. üveg 
ben nefelin (Na20  • A120 3 • 2Si03) és am ortit (CaO •
• Al20 3-2S i02), a 4. üvegben pedig nefelin és leucit 
(K 20  • A120 3 • 4S i02) összetételi jellegű.

A zömmel a-korundból álló próbatestek oldódá 
sánál az 1. és 2. üvegben az á tm eneti rétegben k i 
válás észlelhető. A 3., 4. és 5. üvegben kiválás nem 
következett be, de a kom ponensek koncentráció já 
nak állandósága előrendezettségi á llapotra  u ta l 
(nehezen kristályosodó összetétel, vagy oly kis m é
re tűek a kiválások, hogy m ikroanalizátorral nem 
észlelhetők). Az 1. és 2. üvegben az átm eneti réteg 
ben csak a nefelint sikerült egyértelm űen kim u 
ta tn i röntgenvizsgálatokkal. Ennek ellenére az elő- 
rendezettségre u taló  koncentráció állandóság és a 
sztöehiom etriai összetétel alapján a vegyületképző- 
désre vonatkozó feltevés álta lánosítható  korund 
próbatestek  mészalkáli közegben végbemenő oldó 
dásakor.

összefoglalás

A kísérleti mérések eredm ényeiből m egállapít 
ható , hogy e módszerrel végzett vizsgálatok adata i 
és információi kiegészítik a tűzálló  anyag üvegolva 
dékban lefolyó oldódásának m echanizm usára vo 
natkozó ism ereteket. Szemléletesen m uta tják  a 
többkom ponensű p róbatest oldódásának folyam a 
tá t , az adalék-kom ponens oldást késleltető ha tását. 
E zért a fenti módszer alkalm as a korund alapú 
tűzálló  anyagok összetételi típusaiban az adalék 
anyagok hatásának vizsgálatára.
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S Z Á M
№
N r .
N o .

1 0 KOHÁSZAT
О К Т Я Б Р Ь
O K T Ó B E R
O K T O B E R
O C T O B E R

1 9 7 5
Ж У РН А Л  ГОРНОГО ДЕЛА И М ЕТА ЛЛУ РГИ И  М ЕТА ЛЛ УРГИЯ  

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G  U N D  H Ü T T E N W E S E N  HÜ TTENW ESEN  

JO U R N A L  OF M IN IN G  AN D  M ETA L L U R G Y  M ETALLURGY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д -р  Х о р в а т  Я н о ш — Г а р д о н и  Ш андор: Зак он ом ер 
ности  р азв и ти я  п р ои зводства  ч угун а  и стали  . С  4 3 3

В о п р о с  о р о л и  н а у ч н ы х  п р о гн о зо в  в т е х н и ч е с к и х  
и э к о н о м и ч е с к и х  н а у к а х .  К л а с с и ф и к а ц и я  н а 
п р а в л е н и й . Д о л г о с р о ч н а я  т е н д е н ц и я  ч и с л е н 
н ости  н ас е л е н и я  н аш ей  п л ан е ты . А вто р ам и  у с т а 
н о вл ен ы  д о л го с р о ч н ы е тен д ен ц и и  п ер в о й  и вто 
р о й  сту п ен ей  по р азв и ти ю  п р о и зв о д с т в а  ч е р н ы х  
м е т а л л о в  и сд ел а н ы  вы воды .

Такач Ёж еф: И ссл едован и е зак ал и ваем ости  д ет а 
лей задн ого  ш асси  ...................................................  С  4 3 9

Р а б о т а  п о с в я щ е н а  тер м и ч ес к о й  о б р а б о т к е  к о р 
п у со в  д и ф ф ер е н ц и ал а , в ы к о в а н н о го  н а за в о д е  
„ Р а б а “ . С п ом ощ ью  и с с л е д о в а н и я  по з а к а л и в а е 
м ости  д о к а за н о , 4 ţo  вм есто  н о р м а л и за ц и и  с п о 
сл ед у ю щ и м  д и сп ер си о н н ы м  тв ер д ен и ем , т . е. с л е 
д у я  т е х н о л о ги ч е с к о й  и н с т р у к ц и и , д о стато чн о  
д е т а л и  п о д в е р г а т ь  о дн ой  л и ш ь  н о р м а л и за ц и и  
д л я  о б есп еч ен и я  п р о ч н о с тн ы х  х а р а к т е р и с т и к . 
Н а р я д у  с зн а ч и т е л ь н о й  эк о н о м и ей  ср ед ств  с к а 
зы в а е т с я  и те х н и ч е с к и й  вы год .

Хедаи Лайош: Применения новых достижений 
энергетики в технике высоких температур .. С 443
О бзо р  н о вш ест  по п р и м ен ен и ю  п л а зм е н н ы х  ф а 
к е л о в , и о н и за ц и о н н ы х  г о р е л о к , М Г Д -ген е р ато - 
р о в  и ат о м н о -эл е к тр о с та н ц и й .

Секей Лайош  —  А. Овари: Ж и зн ь  и д ея тел ь н ость
Кароя дершпах ............................................ С 447

Биография и описание деятельности Кароя Ма- 
дершпах, ученика „Шелмецкой“ школы, кото
р ы й  жил и работал в первой половине прошлого 
с т о л ети я . Р а зв и т и е  о сн о в ан н о го  им  го р н о -м е т а л 
л у р г и ч е с к о го  за в о д а  в Р у с к а б а н е . О п и сан и е  п ер 
в ы х  о теч еств ен н ы х  ж е л е з н ы х  м остов , с о зд а те 
л ем  к о т о р ы х  бы л  К а р о й  М ад ер ш п ах .

Д-р Варнаи Г а б о р : Условия оптимальной газовой 
цементации .................................................  С 460
О сн овы  г а зо в о й  ц ем ен тац и и , со став  атм о сф ер ы . 
С т р у к т у р а  ц ем ен тац и о н н о го  с л о я , в о зм о ж н о с т и  
у с к о р е н н о го  н а у г л е р о ж и в а н и я .  К о н т р о л ь  г а з о 
вой  атм о сф ер ы , вы годы  п р и м ен ен и я  га зо в о го  
х р о м а т о г р а ф а  н еп р е р ы в н о го  д е й с т в и я . В  и н те 
р е с а х  ф о р м и р о в а н и я  и д е а л ь н о го  с л о я , а  т а к ж е  
у м ен ь ш е н и я  п р о д о л ж и т е л ь н о с т и  н а у г л е р о ж и 
в а н и я  н а у ж н о  о п р ед ел ен н ы м  о б р азо м  и зм ен я т ь  
во вр ем ен и  л ет у ч е сть  у г л е р о д а  га зо в о й  атм о с 
ф еры .

Замбо Ёж еф — Бобок Дьердь:  Опы ты  по сок р ащ е 
нию  п р о дол ж и тел ь н ости  суш к и  к овш ей, н абы -  
тых „ладалитом” ......................................... С 453

Свойства ладалитной набывки и определение их 
изменений по ходу с у ш к и . Улучшение техно
логии с у ш к и  п у тем  и зм е р е н и я  т е м п е р а т у р . Р е 
з у л ь т а т ы  и п р о чи е вы годы .

Д -р  Э лем ер  Кёвеш : У л уч ш ен и е качества алю м и 
н и ев ы х п о л у п р о д у к то в  с пом ощ ю  сп ом огател ь-  
н ы х  сп л авов алю м иния ........................................  С 4 6 2

В первой части работы автор занимается вопро
сами общего улучш ения качества алюминиевых 
полупродуктов с помощю спомогательных алю 
миниевых сплавов, которые благоприятно вли 
яю т на структуру слитков, применяемых при 
производстве полупродуктов.
В в то р о й  ч асти  р аб о ты  п р и вед ен ы  м етоды  о б р а 
б о тк и  бор о м  д л я  у л у ч ш е н и я  п р о во д и м о сти  а л ю 
м и н и ев ы х  п р о в о л о к .
В третей части работы автор указывает на улуч 
шение некоторых алю миниевых сплавов с по
мощю дальнейш его дегирования спомогатель
ных сплавов.

Д -р  Л асло  Ш и п п ер т :  В ли ян и е см азки  на н ей т 
р альны й угол  при холодн ой  п рок атк е лент . . С 4 6 6

П р и в ед ен о  п о вед ен и е п р и  х о л о д н о й  п р о к а т к е  
см азо к , п р и м е н я е м ы х  в п р о м ы ш л ен н ы х  усло 
виях. При проведении испытании скорость про 
катки была постоянная, изм енялся прокатывае 
мый материал (состав, прочностьные свойства) 
з а х в а т  и м е н я л о с ь  к ач ест в о  п о в е р х н о сти  в а л к о в . 
П о л у ч е н н ы е  вы воды  м о г у т  бы ть  п р и м ен ен ы  д л я  
т е х  с л у ч а е в  п р о к а т к и  п р и  к о т о р ы х  со б л ю д ается  
п л о с к о с т н а я  д е ф о р м ац и я . П р и м ен и м о сть  п р ед 
л о ж е н н ы х  зави си м о ст ей  д о к а зы в а ю т  ч и сл ен н ы е 
п р и м ер ы .

И ш т ва н  Р а д л — Б е л а  Н а д ь — М а р т о м  Г ом бош —  
Ф еренц  Ф а р к а ш — Ф еренц К овач— д-р  О т т о  
К л у г:  И зм ерен и е количества твёр дого  м атери 
ала в п ер в ы х д в у х  эт а п а х  м ы тия красного  
ш лам а гл и н озём н ого  зав ода  ...............................  С 4 7 2

П о др о б н о  и с с л е д о в а л и с ь  в о зм о ж н о с ти  о п р ед е 
л е н и я  с о д е р ж а н и я  тв ёр д о го  м а т е р и а л а  в к р ас н о м  
шламе в зависимости от концентрации каусти 
ческого N a 20  и температуры. Было установлено 
что в промеж утке высокой концентрации ш л ам а  
(С* ==-350 r /л ) с о д е р ж а н и е  тв ёр д о го  м а т е р и а л а  
м о ж н о  о п р ед ел и ть  и зм ер ен и ем  п р о во д и м о сти . 
Б ы л и  п р о вед ен ы  за в о д с к и е  и с п ы т а н и я  с по 
м ощ ю  т р а н с м и т т е р а  О ш им о д л я  н еп р е р ы в н о го  
и зм е р е н и я  с о д е р ж а н и я  тв ер д о й  ф азы  к р а с н о го  
ш л ам а , н ан е се н н о го  н а  фильтр.

Б е л а  Н ем ет :  И зм енение и н стр ум ен тац и и  и ав то 
м ати зац и и  гл и н озём н ого  зав ода  в А л м аш ф ы зи тё  
с 1970 г о д а ..................................................................  С 4 77

В р аб о те  п р и в ед ен ы  те и зм ен е н и я , к о то р ы е  п р о и 
зо ш л и  в  о б л асти  и н с т р у м е н т а ц и и  и а в то м ати 
зации на глинозёмном заводе в Алмашфызитё с 
1970 года. П оказана сущность изменении и но
вых решении. Сообщены опыты по ведению за 
вода. Приведены результаты , п о л у ч ен н ы е п р и  
п о д го то в к е  у п р а в л е н и я  т е х н о л о ги е й  с пом ощ ю  
в ы ч и с л и т е л ь н ы х  м аш и н .
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T h e  p a p e r  d e s c r ib e s  th e  t e s t in g  o f  s e v e r a l  lu b r ic 
a n t s  — so m e  o f  th e m  in  in d u s t r ia l  u se  — d u r in g
t h e  ro ll in g  p ro c e s s .  A t  c o n s t a n t  r o l l in g  s p e e d s  th e  
a u t h o r  v a r ie d  th e  g r a d e  o f  t h e  ro lle d  m a te r ia l  
( i ts  c o m p o s i t io n  a n d  s t r e g n t h  p r o p e r t ie s ) ,  t h e  r e d 
u c t io n ,  a n d  th e  s u r fa c e  q u a l i ty  o f  th e  s t r ip  a n d  th e  
ro lls . T h e  c o n s lu s io n s  a p p ly  to  c a se s  o f  ro ll in g  
w h e re  th e  c o n d i t io n s  o f  p la n e  d e f o r m a t io n  e x is t .
T h e  s a t i s f a c to r y  a c c u r a c y  o f  t h e  p ro p o s e d  
r e la t io n s h ip s  is  p r o v e d  b y  s e v e ra l  n u m e r ic a l  
e x a m p le s .

I .  R ie d l— В . N a g y  — M . G om bos  — F . F a r k a s  —
F . K o v á c s— dr, Ó. K lu g :  M easu rin g  (ho so lid s c o n 
ten t  in  th e  first tw o  s ta g es  of w a sh in g  th e  red  
m ud iu  th e a lu m in a  p la n t .........................................  472

T h e  m e th o d s  fo r  m e a s u r in g  th e  so lid s  c o n te n t  in  
th e  r e d  m u d  p u lp  h a v e  b e e n  s tu d ie d  a s  a  f u n c t io n  
o f  t h e  c o n c e n t r a t io n  o f  c a u s t ic  N a 20  a n d  o f  t e m 
p e r a tu r e .  I t  w a s  fo u n d  t h a t  in  th e  r a n g e  o f  h ig h  
p u lp  c o n c e n t r a t io n s  (cj =- 350 g/1) th e  so lid s  c o n te n t  
c a n  b e  m e a s u r e d  b y  c o n d u c t iv i ty  te s t in g .  P l a n t  
t e s t s  h a v e  b e e n  c a r r ie d  o u t  w ith  th e  O sc im h o - 
t r a n s m i t t e r  f o r  t h e  c o n t in u o u s  m e a s u r e m e n t  o f  th e  
s o lid s  c o n te n t  in  t h e  p u lp  fe d  t o  th e  r e d  m u d  f i l te r .

B .  N é m e th :  T h e c h a n g es  w h ich  h a v e  o ccu rred  s in ce  
1 9 7 0  in  th e  in s tru m e n ta tio n  and a u to m a tio n  of 
th e  A lm á sfü z itő  A lu m in a  P la n t ...........................  P  477

T h e  s tu d y  d e s c r ib e s  th e  c h a n g e s  in  th e  i n s t r u 
m e n ta t io n  a n d  a u to m a t io n  o f  t h e  A lm á s fü z itő  
A lu m in a  p l a n t ,  t h e  p r in c ip le  o f  t h e  n o v e l  s o lu 
t io n s ,  t h e  o p e r a t io n a l  e x p e r ie n e s  a n d  th e  r e s u l t s  
a c h ie v e d  u p  to  d a t e  in  th e  p r e p a r a t io n s  f o r  th e  
c o m p u te r  c o n t r o l  o f  t h e  te c h n o lo g y .
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A nyersvas- és acélterm elés fejlődésének törvényszerűségei*
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A  szerzők tanulm ányukban vizsgálják a prognosz
tika szerepét a m űszaki és gazdasági tudom ányok 
ban. Foglalkoznak a prognosztika osztályozásával, 
a világ népességének alakulásával. A  nyrsvas- és 
acéltermelés első és második lépcsős prognózisát 
adják, majd levonják a prognózisból adódó követ
keztetéseket.

Az irányítás kérdése napjainkban egyre inkább 
időszerűvé válik. A m últban —  a tapasztalatok  
szerint —  átlagban 100 évenként egyszer fordul 
elő, hogy a műszaki-gazdasági fejlődésre vonatkozó 
meggondolások m ódosultak. M anapság ez az idő 
ta r ta m  az ötödére redukálódott, de további csök 
kenéssel is szám olhatunk. Mivel az intuíció egym a 
gában m ár nem teszi lehetővé a  műszaki-gazdasági 
irányításban  felmerülő m ind bonyolultabbá váló 
problém ák helyes és időben való megoldását, elő 
fordulhat, hogy hirtelen nehéz helyzetbe kerülünk, 
ha a műszaki-gazdasági fejlesztéssel kapcsolatban 
hozott döntéseink nem  alapulnak a m űszaki-gaz 
dasági folyam atok tudom ányosan m egalapozott 
előrelátásán és m egválasztásán.

Végső soron társadalm i-gazdasági tényezők h ív 
ták  életre a tudom ányok egyik kialakulóban levő 
legfiatalabb ágát: a prognosztikát.

Az eddig szerzett tapasz ta la tok  alapján a m ű 
szaki-gazdasági prognosztikára a következő dife- 
nició adható :

A m űszaki-gazdasági prognosztika nem  más, 
m int a gazdaság és a technika lehetséges fejlődés
ú tja ira  és eredményeire, valam int az eredm ények 
eléréséhez szükséges erőforrásokra és szervezeti in 
tézkedésekre vonatkozó tudom ányosan m egalapo 
zo tt becslések rendszere.

A műszaki-gazdasági prognosztikát úgy kell fel
fognunk, m int a tervelőkészítő m unka fontos ré-

* E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o t t  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  
A k a d é m ia  M ű sz a k i T u d o m á n y o k  O s z tá ly á n a k  m á j .  
2 9 — 3 0 .-á n  M isk o lc o n  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  
t a r t o t t  M e ta l lu rg ia i  K o n fe re n c iá já n .

szét s a  gazdasági-m űszaki fejlődés eredményeinek 
előrelátására szolgáló eszközt. Míg a  prognózis 
végső soron a döntés-hozatalhoz ad  anyagot, addig 
a  te rv  m ár am a döntések m eghozatalának közvet 
len eredm énye, amelyek részint a prognosztikai 
adatok, részint több más szükséges inform áció fe- 
használásával születtek meg.

A prognosztikában a prognózisokat három  osz
tá lyba  sorolják. Az első osztály t az első lépcsős 
prognózisok képezik. Az első lépcsős prognózisok 
rendszerint 15— 20 évre becsülnek előre és a  m ű 
szaki-gazdasági haladásnak az ado tt pillanatban 
— legalábbis elméletileg —  teljes m értékben meg
határozható  lehetőségeiből indulnak ki. Ezekben 
a  prognózisokban nemcsak minőségi, hanem  meny- 
nyiségi becslések is vannak, és ilyenkor a prognosz 
tik a  közvetlenül összeforr a táv la ti tervezés gya 
korlatával.

A második osztály t a második lépcsős prognózi
sok alkotják. A második lépcsős prognózisokat á l 
ta lában  40—50 évre vetítik  a jövőre. Az ilyen pe- 
riódusú prognózisokban a mennyiségi becslések 
m indinkább á tad ják  helyüket a minőségieknek 
A második lépcsős prognózisokat kidolgozó prog- 
noszta m ár nem indulhat ki azoknak az elképzelé 
seknek a rendszeréből, am elyek az ad o tt p illana t 
ban az ő konkrét ism eretágára jellemzőek — hiszen 
azok az elképzelések lényegesen m egújulhatnak — , 
hanem  a tudom ányos elképzelések átfogóbb rend 
szerére kell alapoznia.

A harm adik osztályba a  harm adik lépcsős prog 
nózisok ta rtoznak . A harm adik lépcsős prognózi
sokra az karakterisztikus, hogy legalább egy év 
századnyira tekintenek előre. I t t  m ár egyátalában 
nincsenek mennyiségi becslések, sőt a  minőségi 
becslések és javaslatok is inkább csak a  logika, 
a világnézet, a műszaki-gazdasági- és gazdaság- 
tudom ány  legáltalánosabb törvényeire szorítkoz 
nak.
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S. Lemm megkísérelte, hogy megalapozza az egy 
évszázadnál még távolabb néző, ún. negyedik lép 
csős prognózisok konstruálásának a  jogosultságát. 
A szerző az ilyen prognózisokhoz a világ látásnak  
egy teljesen specifikus rendszerét dolgozta ki.

A modern tudom ányos prognosztika több m int 
130, különféle színvonalú konkrét m ódszert és el
já rást ism er, am ely alkalm as arra, hogy fe ltárja  
a jövő technikájának és gazdaságának a lehetősé 
geit. Mindezek az eljárások bő választékuk ellenére 
is a

— szakértői becslési módszerek,
—  az extrapolációs metódusok,
— a  modellezésen alapuló becslések csoportjainak 
valam elyikébe sorolható.

A szakértői becslések módszere a  következő fel- 
tételezésen alapul. A kérdéses gazdasági-, műszaki 
diszciplínát művelő szakem bereknek

— hipotetikus elképzeléseik vannak arra, hogy 
milyen u takon oldható  meg az á lta luk  vizsgált 
folyam at p illanatnyi ellentm ondásai,

— képesek a priori megbecsülni a különféle tu d o 
mányos megoldások értékeit,

— in tu itív  megsejtik a haladás a lternatív  és lehet 
séges változata it.

Az extrapolációs módszerek alapgondolata  az a 
jövőre hivatkozó legrégebben ism ert és legtermésze 
tesebb hipotézis, hogy a jövő nem más, m int a  jelen 
egyes és közvetlen folytatása. A nnak ellenére, hogy 
az ilyen prognózisokban minőségi szinten rögzített 
tendenciákat is extrapolálhatunk, mégis az esetek 
többségében az extrapoláció a lap já t a vizsgált je 
lenség bizonyos mennyiségi jellemzőinek sta tisz 
tikusan k iaku lt változásai képezik. Az ex trapolá 
ciós m ódszert csak az első lépcsős prognózisoknál 
alkalm azzák többé-kevésbé m egbízhatóan. Más 
esetekben nem ritk án  vitás vagy éppenséggel kép 
telen eredm ényekre vezet.

A modellezés módszerének alkalm azása a  jelen 
ség m atem atikai leírását követeli meg. A statisz 
tikai-valószínűségi modellezés legegyszerűbb ese 
tében a prognoszta a vizsgált folyam at jövőbeli 
m enetét valam ilyen ism ert s tatisztikai eloszlás se 
gítségével közelíti meg.

így  pl. a  technikai berendezések é le tta rtam át 
a  norm ális eloszlással sok esetben eléggé pontosan 
approxim álhatjuk. A valószínűségi prognosztika 
m atem atikai módszereit a napjainkban kifejlődés
ben levő jósláselmélet dolgozza ki.

A jósláselmélet tak tik á ja  az, hogy a fo lyam atban 
a  determ inált részfolyam atokat minél pontosabban 
elhatárolja, a sztochasztikus részfolyam atokra 
vonatkozó jóslást pedig az ism eretek gyarapodásá 
nak a  függvényében állandóan pontosabbá teszi. 
Az u tóbbi években a  prognosztika céljaira ope 
rációkutatási módszereket is igénybe vesznek. Lé 
tezik a  m atem atikai modellnek olyan csoportja is, 
amelyekben funkcionális —  hierarchikus hálókat 
konstruálnak a rra  vonatkozóan, hogy milyen u tak  
a  legajánlatosabbak a  gazdasági-műszaki fejlődés 
hipotetikus céljainak elérésére.

Ebben a tanulm ányban elsősorban a világ acél- 
term elésének alakulására adunk első lépcsős prog 

nózist részben a szakértői becslési-, részben az 
extrapolációs módszerrel.

A nyersvasterm elés jóslására extrapolációt a lkal 
mazunk. Prognózisainkból végezetül néhány meg
á llap ítást következtetünk.

Céljaink elérésére szükségünk van a népesség 
mennyiségi alakulásának ismeretére. E zért a követ 
kezőkben —  igen röviden — a populáció változá 
sával foglalkozunk.

A népesedési tudósai m ár csaknem ké t évszázad 
ó ta  foglalkoznak a születési és halálozási arányszám  
között érvényes összefüggés m egtalálásával és ezzel 
kapcsolatban a szaporodási arányszám  alakulásá 
val.

A népesedés tudom ány — a vizsgálatok és eddigi 
tapasz ta la tok  eredm ényeit összegezve —  ún. népe 
sedési ciklusról beszél. A népesedési ciklus va la 
m ennyi fehér fajú  népnél m ár lezajlott. Maga a cik 
lus négy szakaszra osztható. Az egyes szakaszok 
jellemzői a következők:

Az első szakaszban nagy a születési és halálozási 
arányszám , ennélfogva a szaporulat rendkívül 
kicsiny.

A második szakaszban a halálozási arányszám  
roham osan süllyed, a születési arányszám  egyelőre 
állandó értéken m arad. K övetkezésképpen a népes- 
ség gyors ütem ben nő.

A harm adik szakaszban a  halálozási arányszám  
tovább esik és a születési arányszám  is erőteljesen 
csökken. Ezek eredőjeként a  szaporodási a rány 
szám egyre kisebb lesz.

A negyedik szakaszban m ind a  születési-, m ind 
a halálozási arányszám  eléri a m élypontját. A kettő  
között a különbség rendkívül csekély. A lakosság 
nagyon lassan szaporodik, ha egyáltalán van szapo 
rodás.

Az elm ondottakat az 1. ábrán szem léltetjük. 
A föld különféle országaiban élő emberek lélekszá- 
m ának alakulását az 1870— 1973 időintervallum 
ban az 1. táblázatban foglaltuk össze. A táb láza t 
szám értékeit a 2. ábrán ábrázoltuk. Az i t t  lá tha tó  
ponthalm az, illetve függvény az előbbi in terva l 
lum ban az

t — 1870

f(t)= 1,4043 +  0,0693 -2 20 (1)
(1 8 7 0 ^ írsl9 7 3 )

form ulával igen jól közelíthető. [l]-ben a  t függet
len változó az éppen aktuális évet, az у függő vál-
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1. ábra. A  népesedési ciklus



I

1 . tá b lá z a t 2 . tá b lá z a t

A  v ilá g  n ép esség én ek  a la k u lá sa  1 870  — 1973  k ö zö tt

É v N é p e ssé g

1870 1340
1875 1380
1880 1420
1885 1460
1890 1510
1895 1557
1900 1608
1905 1660
1910 1710

1911 1725
1912 1732
1913 1756
1914 1762
1919 1802
1920 1811

1921 1823
1922 1840
1923 1860
1924 1880
1925 1900
1926 1920
1927 1940
1928 1960
1929 1980
1930 2015

1931 2025
1932 2040
1933 2060
1934 2080
1935 2095
1936 2110
1937 2125
1938 2166
1939 2210
1940 2249

É v N é p e ssé g

1941 226 0
1942 2280
1943 2305
1944 232 0

1945 233 0
1946 2335
1947 234 0
1948 2351
1949 2380
1950 2420

1951 2438
1952 2469
1953 2493
1954 2526
1955 2 690
1956 2 754
1957 2836
1958 2 892
1959 2947
1960 3008

1961 3 070
1962 3 135
1963 3180
1964 3230
1965 3289
1966 3350
1967 3420
1968 3483
1969 3547
1970 3632

1971 3706
1972 3782
1973 386 0

M e : 10« fő

tozó pedig az emberiség lélekszám át (millióban szá 
m ítva) jelenti.

A 2. áb ra  tanúsága szerint a világ népessége ro 
ham osan növekedik. E nnek oka abban  keresendő, 
hogy a föld országai nem  egyidőben ju tn ak  a  népe 
sedési ciklus különböző szakaszaiban. Az európai

2. ábra. A z  emberiség népesedésének alakulása 10 éven
kénti ciklusokban

A lö ld  o rszá g a in a k  a cé lterm elése

É v A c é lte rm e lé s É v A c é lte rm e lé s
t

1870 9 800 1941 154 200
1875 11 100 1942 154 00 0
1880 14 600 1943 161 500
1885 15 700 1944 155 500
1890 23 700
1895 25 300 1945 114 100
1900 28 000 1946 111 600
1905 51 900 1947 136 100
1910 66 100 1948 155 800

1949 161 600
1911 66 300 1950 191 800
1912 82 500
1913 85 900 1951 2 1 4  400
1914 65 300 1952 2 1 4  700
1919 61 400 1953 2 3 4  600
1920 74 700 1954 223 4 0 0

1955 270  000
1921 46 000 1956 283  400
1922 70 700 1957 292  400
1923 80 400 1958 274  100
1924 80 400 1959 307  600
1925 92 100 1960 347 900
1926 95 0 0 0
1927 102 000 1961 352 300
1928 115 0 0 0 1962 361 800
1929 120 900 1963 388  800
1930 95 100 1964 4 3 8  100

1965 458  900
1931 69 700 1966 47 4  900
1932 49 800 1967 49 8  500
1933 68 100 1968 53 0  800
1934 82 500 1969 576  000
1935 99 700 1970 597  000
1936 124 100
1937 135 400 1971 583 000
1938 109 800 1972 629 400
1939 137 300 1973 691 000
1940 141 500 1974 710 110
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3. ábra. A z  acéltermelés alakulása 10 évenként



népek túlnyom ó többségben m ár a negyedik, 
a többi világrész országai pedig még csak a második 
szakaszban ta rtan ak .

Hogy az egész emberiség m ikor éri el azt az á lla 
poto t, am elyben, a népesség m ár nem robbanás 
szerűen hanem m értékletesen, vagy mindössze 
csak kism értékben növekszik, pillanatnyilag nem 
lehet megjósolni.

A populáció tudom ánya ilyen dátum ot nem tud  
megjelölni.

Az (1) form ula alapján 1992-ben a világ népes
sége a 6 m illiárdot tú lhalad ja , más becslések sze 
r in t ezt az é rtéket 2000-ben éri el.

A következőkben az acéltermelés első lépcsős 
prognózisát adjuk meg szakértői módszer felhasz 
nálásával.

M indenekelőtt szemléljük a  világ acéltermelésé 
nek a lakulását 1870— 1974 között. A szám adatokat 
M t-ban a  2. táblázat, grafikusan a 3. ábra tü n te ti fel. 
A fejlődés tendenciáját igen jól világítjuk meg, ha 
negyedszázados in tervallum onként megvizsgáljuk 
a  századforduló ó ta  elte lt időszakot.

A világ acéltermelése 1900-ban Mt. Ebből 16 
M t-t term el E urópa Oroszország nélkül és mintegy 
10 M t-t az Egyesült Államok. A fennm aradó 2 M t-t 
főleg a  cári Oroszország termelése adja. A 16 Mt-ás 
európai term elés másfélszer akkora, m int az Egye 
sü lt Államoké. A felsorolt helyeken kívül a világon 
nincs szám ottevő acéltermelés.

1928-ban az acéltermelés 115 Mt. Ebből az 
Egyesült Államok részesedése 57 Mt, Európáé 
53 Mt, a  Szovjetunióé 5 Mt. Az Egyesült Államok 
az első világháború folyamán annyira kiépíti acél-

Acélterm eles

4. ábra. A  világ acéltermelése a. X X .  században 25 éves 
periódusokban

ipará t, hogy a huszas évek közepétől tú lszárnyalja 
Európát.

A Szovjetunió 5 M t-ás eredménye, annak ellenére, 
hogy term elése kétszerese a  cári Oroszországnak, 
még rendkívül szerény. A világnak továbbra  is 
három  acélterm elő terü lete  van: az Egyesült Álla 
mok, E urópa és a Szovjetunió. Bárm ely országnak, 
ha acélra van szüksége, az előbbi term előktől kell 
vásárolnia.

1950-ben a világ acéltermelése 191 M t, azaz nem  
egészen negyedszázad a la tt 70%-kal nő tt. Terület 
szerinti megoszlásban az Egyesült Államok még 
mindig a világ legnagyobb acéltermelője. A 88 
M t-ás am erikai produktum  a világtermelés 46%-a. 
E urópa — a Szovjetunió nélkül — a második helyen 
áll. A Szovjetunió pedig term elését m ár 27 M t-ra 
növelte.

Végül 1973-ban a világ acéltermelése 691 Mt. 
A növekedés az 1950-es értékhez viszonyítva 
260%. Az Egyesült Államok a világ acélterm elését 
nek 20% -át, a Szovjetunió 19% -át produkálja, s 
erősen megközelíti az Egyesült Á llam okat. Megje
lenik a nagy acéltermelők között Jap án  is és a te r 
melés sú lypontja  az am erikairól az ázsiai kon ti 
nensre tolódik (4. ábra).

Igen érdekes képet m u ta t az egy főre ju tó  acél- 
fogyasztás alakulása.

Ez a m utató  az 1973-as adatok alapján világré 
szenként a következő :
E u r ó p a  ( S z o v je tu n ió  n é l k ü l ) : .........................  444  k g -fő
S z o v je tu n ió  ...........................................................  606  k g /fő
Á z s ia  (a  S z o v je tu n ió  n é lk ü l)  ...........................  73 k g /fő
A m e r ik a  ..................................................................  313 k g /fő
A f r ik a  ......................................................................  16 k g /fő
Ó c e á n i a ........... ........................................................  670  k g /fő

Az em lítetteknél nagyobb ingadozást tapasz ta l 
tunk  az egy főre ju tó  acélfogyasztásban, ha azt egy- 
egy kontinensen belül vizsgálják. íg y  — ugyancsak 
1973-ban — a fajlagos acélfogyasztás:
E u r ó p á b a n  a  N é m e t  S z ö v e tsé g i K ö z tá r s a s á g 

b a n  ....................................................................... 798 k g /fő
G ö rö g o rs z á g b a n  ..............................................  60  k g /fő

A m e r ik a i  E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n  ..................... 653 k g /fő
U r u g u a y b a n  ....................................................  5 k g /fő

Á z s iá b a n ,  J a p á n b a n  ...........................................  1093 k g /fő
B u r m á b a n  .........................................................  1 k g /fő

A f r ik á b a n  a  D é l-A fr ik a i  K ö z tá r s a s á g b n a  . . . 240  k g /fő
A lg é r iá b a n  .........................................................  3 k g /fő

Ó c e á n iá b a n ,  A u s z t r á l iá b a n  ..............................  570  k g /fő
t í j - Z e la n d b a n  ..................................................  1 k g /fő

Az acéltermelésnek és a fajlagos felhasználásnak 
a kontinensek és ad o tt kontinensen belül a külön 
böző országok között fennálló óriási különbségei 
rendkívül nagy belső feszültségét jelentenek 

Az Egyesült Nemzetek Ipari Fejlesztési Tanácsá 
nak Állandó B izottsága á lta l 1975-ben k iado tt je 
lentés m egállapítja, hogy mig az iparilag fejle tt o r 
szágok 1973-ban 635 M t acélt term eltek, addig 
az iparilag fejletlenek mindössze 56 M t-t á llíto ttak  
elő. Ennek megfelelően az egy főre ju tó  acélfelhasz 
nálás 1973-ban átlagban 577, ill. 20 kg/fő volt. 
Az acéltermelés 1990-ig terjedő megjóslásánál 
a fajlagos acélfelhasználás alakulásából indulunk 
ki. Nagy valószínűséggel á llítha tjuk , hogy azokat 
a rendkívül kis szám értékeket, amelyek m a a világ 
nagy részén az acélfogyasztást jellemzik, 1990-ben 
régen tú lhalad ják . E kkor sehol sem lesz 4, de még
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10— 15 kg/fő-s acélfogyasztás sem. E nnek egy 
szerűen az az oka, hogy a fejlődő országoknak 
óriási töm egű acélra van szükségük vasú tép ítés 
hez; ezerszám ra kell nekik mozdony, hogy közleke 
désüket kifejlesszék; ezer és ezer kilom éter csőveze
ték e t kell lefektetniük, hogy o la ja t és vizet szállít 
sanak  stb .

Tételezzük fel, hogy 1990 körül a világ népessége 
eléri a 6 m illiárdot és ebből 4,9 m illiárd em ber az 
iparilag fejlődő, 1,1 m illiárd az iparilag fe jle tt o r 
szágokban fog élni. Vegyük az 1 főre eső acélfel 
használást az iparilag fejle tt országokban 800 kg- 
nak, a  fejlődőkban 80 kg-nak. Ezekből az ad a to k 
ból az következik , hogy a  világ acélterm elése 1990 
körül 1272 M t lesz, az egy főre ju tó  felhasználás 
pedig az 1973-ban érvényes 166 kg/fő-ről 212 
kg/fő-re nő.

Az acéltermelés első lépcsős prognózisának 
az extrapolációs módszerrel való m egalkotása ek 
vivalens a  stochasztikus folyam athoz jól simuló 
görbe illesztésével.

A becslésre szánt függvény-osztály k iválasztása 
tö rténhe t m atem atikai meggondolások alapján, 
de lehetséges gyakorlati megfontolások segítségé
vel is. Jelen  esetben az utóbbi u ta t  já rtu k . Ilyenkor 
ném i tám pon to t m ár a pontsereges ábrázolás is ad. 
Mégis leghelyesebb azt mérlegelni, hogy a vizsgált 
jelenségnek a  jövőben minőségileg milyen a laku 
lása várható . Egyenletes m értékű lesz-e a változás 
vagy elképzelhető-e bizonyos telíte ttség i állapot, 
esetleg roham osan növekvő tendencia érvényesül.

Az összes körülm ények gondos mérlegelése u tán  
az a vélem ényünk alakult ki, hogy a stochasztikus 
folyam athoz legcélszerűbb olyan folytonos függ 
vény t illeszteni, am ely kielégíti a

f(t -f 2cAt) —f(t + cAt) =  2 Mf(t -I- cAt) —f( t) (2 )

függvényegyenlet. A (2) olyan függvényekre igaz- 
am elyeknél a növekm ény CAt idő intervallum on 
kén t 2 ̂ ‘-szeres.

H a l-t egységnek választjuk, akkor (2 )-t kielégítő 
f(t) olyan term észetű , hogy növekm énye c idő 
közönként megkétszereződik.

A (2) meglehetősen bonyolult megoldása helyett 
behelyettesítéssel azonnal igazolható, hogy az

AL
f(t) = a + b - 2° (3)

alakú függvényosztály az előbbi k ívánalm aknak 
megfelel.

A (3) form ulával je llem zett függvényosztály c 
értékei szerin t alosztályokra bomlik. A dolog te r 
mészetéből következik, hogy i t t  csak azok az a l 
osztályok jöhetnek szám ításba, am elyeket egész 
szám ok jellemeznek.

A vizsgálat során egy-egy alosztály  legjobban 
illeszkedő reprezentánsának megkeresésére a leg 
kisebb négyzetek m ódszerét alkalm aztuk. A te rje 
delmes és elektronikus szám ítógéppel elvégzett 
szám ítás végeredm énye abban foglalható össze, 
hogy a rendelkezésre álló adatainkhoz igen jól 
simul a  c =  11 évvel jellem zett alosztály

< — 1870

f(t) = 0,413 +  0,937 -2 ii (4)
(1870<í=sl973)

5. ábra. A z egy főre ju tó  acélfelhasználás változása 
1 0  évenként

eleme. A (4) segítségéve] a világ acéltermelése 1990 
körül 1400 M t-ra becsülhető. A (4) g ráfjá t a 3. ábrán 
szaggato tt vonallal rajzoltuk meg. A következők 
ben az 1. és 2 . táb láza t adataival képeztük az 
1870— 1973 időintervallum ban az 1 főre eső acél
felhasználást. Ennek változása az idő függvényé 
ben az 5. ábrán lá tható . A ponthalm az az

< — 1870

f(t)=  16,541 +  2,337 -2 и  (5)

(1 8 7 0 ^< sl9 7 3 )

függvénnyel approxim álható , am elyet szaggatott 
vonallal az 5. ábrán is m egrajzoltunk.

Az extrapolációs becslés szerint az 1 főre ju tó  
acélfelhasználás 1990 körül 300 kg/fő érték  körül 
várható .

Az előzőekben m egadott becslések eredm ényeit 
összevetve igen reálisnak tűn ik , ha 1990- körül 
1300 M t acéltermeléssel számolunk. Prognózisunk 
alátám asztására  felhozzuk, hogy a V III . IIS I 
kongresszuson összegezték az acélgyártó kapacitá 
soknak a világ különböző tá ja in  1980-ig tervezett 
bővítését, am elyet 264 M t-ban rögzítettek. A szám 
adatok  között feltűnő Közel- és Távol-K elet acél
gyártásának  rendkívüli növelése. H a most az 1980- 
tó l 1990-ig terjedő időközben hasonló nagyságú 
fejlesztéssel számolunk, akkor ezek összegének 
az 1973-as évi termeléshez való halm ozása m ár 
csak 100 M t-val különbözik az á lta lunk megjósolt 
értéktől.

A következőkben igen röviden a  nyersvasterm e- 
lés alakulásával foglalkozunk. A prognózishoz fel
használt ada toka t a 3. táblázat tarta lm azza és g ra 
fikusan a 6‘. ábra tű n te ti fel. A ponthalm az a

< - 1 8 7 0

f(t) = 36,483 +  0,652 • 2 ii (6 )
(1870 1973)

függvénnyel közelíthető
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3. táblázat
A lö ld  o rszág a in ak  nyersv aste rm clése

É v N y e rs v a s -
te rm e lé s É v N y e r s v a s

te rm e lé s

1870 12 150 1941 107 700
1875 14 0 0 0 1942 105 800
1880 18 550 1943 111 900
1885 19 550 1944 103 200
1890 27 870
1895
1900
1905
1910

29 450  
41 160 
54  030  
66 200

1946
1947
1948
1949

78 400  
97 400 

111 400 
113 500

1911
1912
1913
1919
1920

64 100 
73 400  
78 670 
52 200 
61 570

1950
1951
1952
1953
1954
1955

130 400  
145 800 
147 800 
163 100 
158 000  
191 600

1921
1922
1923
1924
1925

36 940 
54  800 
68 800 
66 630  
75 200

1956
1957
1958
1959
1960

200  00 0  
21 0  800 
195 800 
225  800 
257  600

1926 76 800
1927 84  800 1961 255  100
1928 86 450 1962 264  300
1929 95 750 1963 277  000
1930 78 100 1964 308 300

1965 325 900
1931 54 200 1966 337 000
1932 38 200 1967 353 300
1933 47 800 1968 376  700
1934 61 200 1969 410  000
1935 74 00 0 1970 427  200
1936 91 460
1937 103 200 1971 423  100
1938 81 800 1972 446  400
1939 98 750 1973 493  200
1940 100 750

M . e :  M t.

Az extrapolációs jóslás 1990 körül 1000 M t é rté 
k e t eredményez.

A (6 ) összefüggéssel ad o tt függvényt a  6. ábrán 
a  szaggatott vonal ábrázolja. Az egy főre eső nyers- 
vasfelhasználást 1870— 1973 között az 1. és 3. tá b 
láza tta l generáltuk, az aktuális pontok a 7. ábrán 
lá thatók . A ponthalm az az

I— 1870

/(<) =  20,360+ 0,882-2 «  (7 )

(1870sí= sl973)

függvénnyel közelíthető (képe a  7. ábrán  szagga 
to t t  vonal), az extrapolációs becslés 1990-re m in t 
egy 210  kg/fő körüli értéket jelez.

A fentieket röviden abban  összegezhetjük, hogy 
az elkövetkezendő 15 évben m ind az acél-, m ind 
a  nyersvasterm elés a világon megkétszereződik.

Ez a  kijelentés első hallásra irreálisnak tűn ik . 
K örülbelül hasonló eredm ény következik azonban 
az E gyesült Nem zetek Ipari Fejlesztési Tanácsa 
Állandó B izottságának az előbbiekben em líte tt je 
lentéséből is. Az i t t  csak végeredm ényeiben ismer- 
te t te t  első lépcsős, tíz  éves in tervallum ra terjedő 
prognózis szerint a  világ acéltermelése 1985-ben 
eléri az 1025, a  nyersvasterm elés pedig a  710 M t-t. 
A jelentés hangsúlyozza, hogy a  prognózis előre 
jelzései valószínűleg alacsonyak. Ezek a  számok

m  m m m m  его m m m  m m  m m á
\KL-2f9-6\

6 . ábra. A  nyersvastermelés változása 10 évenként

megrázó hatásúak. Még ha az utóbbi, pesszimiszti- 
kusabb becslést fogadjuk el is, az ilyen nagyságú 
acéltöm eg előállításához szükséges vasérc m ennyi
sége akkor is 1975-ben 910, 1980-ban 1 130, 1985- 
ben 1250 M t lesz.

Ez tíz év a la t t  akkora fogyasztást jelent, amely 
az Egyesült Á llam okban a  m ai napig kibányászott 
vasérc mennyiség 2 ,6 -szeresének felel meg.

E nnek az óriási töm egnek a  kiterm elése jelentős 
tőkebefektetést igényel és rendkívüli szállítási ne 
hézségeket jelent. íg y  egyre sürgetőbben felmerül 
az a  gondolat, hogy az új vasm űveket elsősorban 
az érc és energialelőhelyek közelében telepítsék. 
E m ellett szól az is, hogy a fe jle tt országok iparilag 
túlzsúfoltak, a  környezetvédelem  jelenleg is ko-

7. ábra. A z  egy főre ju tó  nyersvastermelés változása 1 0  

évenként
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moly gondokat okoz. A vasércbányászat és az acél- 
term elés fejlődése azért új földrajzi tagoltságot fog 
terem teni a  közeljövő vaskohászata szám ára. Űj 
vaskohászati centrum ok alakulnak ki. A Közép- 
K elet, Ausztria, Brazilia, India, K ína, Dél-Afrika, 
Venezuela a  m últban elsősorban ércet és tüzelő 
anyagot szolgáltattak . A jövőben valószínűleg 
fontos term elési központokká fejlődnek.

E z t a  tendenciát nagyon előm ozdítja, hogy a fej 
le tt országok a hazai nyersanyaghiány, a drága 
m unkaerő és a környezetvédelm i problém ák m ia tt 
vaskohászati kapacitásuk bővítéseit m ár elkezdték 
a  külső, kevésbé fejle tt országokba á ttenn i. A leg 
u tóbbi időkig az volt a közfelfogás, hogy az acélipar 
fejlesztése minden ország ipari fejlődésének kulcs 
ponti kérdése és a  nem zeti presztizs szimbóluma. 
Igen sok országnak az az elhatározása, hogy a  hazai 
acélgyártásának bővítése helyett külföldi fejlesz 
tésre té r  á t, szinte forradalm i te ttn ek  szám ít. 
„A külföldre való elmozdulás —  m iként azt a „B u 
siness W eek” 1974. augusztus 3-i szám a m egálla 
p ítja  — új iparpolitikát jelent az acélterm elésben.”

Részben az alapanyagok és energiahordozók 
mennyiségével szemben felmerülő igények, részben 
ugyanezek árának  alakulása, am elyek csökkenésére 
nagy valószínűséggel a jövőben sem lehet szám í
tan i, kényszerítő erővel előírják az új technológiák 
kifejlesztését.

Ezek közül első helyen em lítjük meg azokat 
az eljárásokat, am elyekkel ércekből különböző 
fa jta  előredukált term ék á llítható  elő. A világ leg 
nagyobb vasfogyasztóit m ár egyre inkább nem  ér 
dekli az ércek vastarta lm a. Olyan term ékeket kö 
vetelnek, amelyek „energiával kom bináltak” 
és a környezetvédelem  szem pontjából is értékesek 
Az ezeket gyártó és m ost tervezés a la tt álló üzemek 
évi kapacitása — a gazdasági jelentések szerin t — 
a Szovjetunióban 80 M t, Iránban  3 M t stb .

A nnak ellenére, hogy az előredukált vasércek 
alkalm azása k ih a t a koksz-szükséglet alakulására,

a term elés növekedése a koksztermeléssel szemben 
olyan igényeket tám aszt, hogy az az árak  további 
emelkedéséhez vezet. Egyre inkább felmerül ezért 
a  kokszosítható  széntől való függés csökkentésé 
nek, illetve ú jfa jta  tüzelő és redukáló  anyagok al 
kalm azásának a kívánalm a

Ilyen vonatkozásban igen nagy jelentőségűek 
azok a törekvések, am elyek célnak elsősorban 
a  földgáz intenzívebb alkalm azását tűz ték  ki.

Irodalm i adatok  szerint 1970-ben a világ acél- 
term elésének 39% -átM artin-kem eneékben, 42% -át 
oxigénes konverterekben á llíto tták  elő. A fennm a 
radó 14, illetve 6 % -ot ívfényes és Bessemer kem en 
cékben gyá rto tták  le. H a az előzőekben em líte tt 
prognózisok reálisak, akkor könnyen beláthatjuk , 
hogy ez a szerkezeti konstrukció a  jövőben nem 
ta rth a tó , hiszen olyan óriási vashulladék, illetve 
speciális ércm ennyiséget követel, amilyennel nem 
rendelkezünk. E z t tám asztja  alá egyébként az 
a gazdasági jelenség is, hogy m indenütt a világon 
akkora áron vásárolják a vashulladékot, am ekkora 
régebben szinte elképzelhetetlen volt. Ennek 
következm énye, hogy szám olnunk kell m ind 
a M artin-, m ind a Bessem er-acélgyártás fokozatos 
háttérbeszorulásával, illetve eltüntetésével. J. R. 
Miller: „A vas- és acélgyártás m etallurgiai igényei 
1975— 1985 kö zö tt” című dolgozatában megfelelő 
szám ítások u tán  arra  a következtetésre ju t, hogy 
a  világ acéltermelésében 1990-ben az oxigénes és 
elektrom os acélgyártás részesedése 62, illetve, 34% 
lesz, a  M artin-és Bessem er-acélgyártásé viszont 3,8 
és 0 ,2%. A századfordulón pedig szerinte a m egter 
m elt acél 57% -át oxigénes eljárásokkal á llítják  elő, 
41% -át elektrom os acélgyártással és mindössze 
1,9% -ot gyártanak  le M artin-kemencében. A Besse 
m er eljárás teljesen eltűnik.
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Hátsó fu tóm ű-alkatrészek edzhetőségi vizsgálata
T A K Á C S  J Ó Z S E F  o k i.  k o h ó m é r n ö k

M a g y a r  V a g o n -  é s  G é p g y á r  D K :  6 2 1 .7 3 -2 1 4 .6 :6 2 1 .7 8 5 .3 6 5

A  dolgozat a M agyar Vagon és Gépgyárban ková
csolt hátsó differenciálházak hőkezelési viszonyait 
tárgyalja. Edzhetőségi vizsgálatokkal bizonyítja, 
hogy a technológiai utasításban eredetileg előírt 
normalizálás és az azt követő nemesítés helyett p u sz 
tán normalizálással is elérhetők az előirt szilárdsági 
jellemzők. A  jelentős gazdasági megtakarítás mellett 
még m űszaki előnyök is jelentkeznek.

A norm alizált acél tulajdonságai

A szerkezeti acélok egyik leggyakoribb hőkezelési 
művelete a  normalizálás. Célja az egyenletes, finom 
szövet biztosítása. A norm alizálás a gyártm ánynak 
az A 3 átalakulási hőmérséklete felett 20—50 °C-kal 
m agasabb hőmérsékleten való izzításából, m ajd  
az azt követő nyugodt levegőn való lehűtéséből áll.

A nnak érdekében, hogy a norm alizálás megfelelő 
eredménnyel járjon, az alábbi szem pontokat kell 
figyelembe ven n ü n k :

a) Az A e3 hőm érsékletet lényegesen ne lépjük túl.
b) A norm alizálás hőm érsékletén az austenitese- 

dés befejeződéséig ta rtsu k  a  gyártm ányt.
c) A hevítés az átalakulási hőm érséklet közelé 

ben lehetőleg gyors legyen.
d) A hűtés sebességét a  gyártm ány  méreteinek 

megfelelően kell megszabni.
A norm alizált á llapotú acél m echanikai tu la j 

donságai á lta lában  kedvezőbbek, m int ugyanazon 
acél tu lajdonságai melegen a lak íto tt állapotban. 
U gyanakkor norm alizált á llapotban az acélok 
mechanikai tu lajdonságai a  gyártm ány méreteitől 
is függnek, am int azt az 1. ábra diagram ja is m u 
ta t ja  [ 1] [2]. A nitridképző elemekkel (például 
alum ínium m al) dezoxidált acélok öregedési h a j 
lam a is csökken, m ert az acél n itrogén tarta lm a ön 
álló n itridfázist alkot. E rre  a  jelenségre sa já t kísér 
leteink kapcsán is u talunk.
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1. ábra. A  normalizáU acél mechanikai tulajdonságai

A  n e m e s íte t t ,  v a la m in t  a  n o r in a l iz á lt  d a ra b o k  
tu la jd o n s á g a in a k  ö s s z e h a s o n lítá s a

A m int em líte ttük , a  technológiai előírás szerint 
a  hátsó futóm ű differenciálház-feleit norm alizálják 
és u tán a  nem esítik. Ennél a gyártm ánynál a leg 
nagyobb igénybevételnek k ite tt  rész hengeres, így 
edzhetőségi vizsgálattal nyom on követhetjük  a 
gyártm ány  lehűlés közbeni viselkedését. A neve 
z e tt darabok közül ké t jellegzetes típusból Jom iny 
véglapedző p róbát m unká lta ttunk  ki. A differen 
ciálház vizsgált alkatrészei C 45 minőséggel készül
nek. A darabokat úgy válogattuk  össze, hogy alsó 
C és Mn, felső C és Mn, valam int közepes C és Mn 
ta rta lm ú ak  egyaránt legyenek a  vizsgáltak között. 
Az edzhetőségi vizsgálat szem pontjából ez lénye 
ges, mivel több adagot vizsgálva az illető anyag- 
minőségéről viszonylag m egbízható képet k apha 
tunk .

A 2., 3., 4. és 5. ábra  d iagram jai m u ta tják  a k i 
vá laszto tt próbák Jom iny-görbéit, a hozzájuk ta r 
tozó kem énységtraverzekkel (0 10, 20, 40, 60) [3].

A közölt diagram okból a következőket lá th a tju k :

a) Az átedzhetőség kritérium a az ad o tt m éret 
nél nem teljesül,

b )  0 40-től felfelé a darabok hengeres részeinél 
edzett réteg egyáltalán nincs, és a keménység a 
szelvényben alig változik.

Szükségesnek ta r tju k  még a rra  is felhívni a 
figyelm et, hogy a kovácsolt darabok készremun- 
kálásánál még az esetleg kedvező szövetszerkezetű 
részt feltétlenül lem unkálják. Mindezek alapján 
látszik, hogy a nemesítésnek nincs értelm e.

Ennek bizonyítására a nem esített, valam int a 
csak norm alizált darabokból k im unkált p róba 
testek  mechanikai v izsgálatát is elvégeztük. A vizs
gált típusokból 5—5 darabo t kivéve, darabonként 
1— 1 szakító, illetve ü tőpróbatestet m unkálta ttunk  
ki a vizsgált kétféle differenciálháznak a  6. és 7. 
ábra m etszeti rajzán megjelölt helyeiről, m elyeket 
a  megm unkálás u tán i kész méretek és az igénybe 

vétel alapján a legjellemzőbbnek találtunk . 
A mechanikai vizsgálat eredm ényét az 1. táblá
zatban foglaltuk össze.

H a a nem esített darabok ü tőm unka-értékeit 
összehasonlítjuk a  norm alizáltakéval, akkor szem 
betűnő, hogy azok között lényeges eltérés nincs,

uv
kp/m m 1 

800

Austenitesites hőm érséklete ■■830 X

c% Mn% 8i% P% 5% АП
0,89 0,59 032 9026 2020 0,06

Ю 20 30 90 50 60  V  8 0  90 ЮО
m m  ■

01/

mm mm
Щ2Щ̂ \

2. ábra. A  Jominy-görbe és az abból szerkesztett keménység 
traverzek a megadott kém iai összetételű acélnál

Austenitesités hőmérsékleté ■■ 830 V

c%Mn%Si% P7o Al%
0530,7b0,3<00280/025ÍMÉ.

Ю 20 30 90 50 60 Ю 80 90 <00
mm

3. ábra. A  Jominy-görbe és az abból szerkesztett kemény ség- 
traverzek a megadott kém iai összetételű acélnál
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4. ábra. A  Jominy-görbe és az abból szerkesztett keménység 
traverzek a megadott kém iai összetételű acélnál

a norm alizált á llapotban k ap o tt értékek a kedve 
zőbbek. A nemesítés kedvező ha tása  te h á t i t t  nem 
jelentkezett. E zért a fenti darabok nem nevezhetők 
nem esített á llapotúaknak.

A differenciálház fagypont alatti 
üzemeltetésének lehetőségei

A M agyar Vagon- és G épgyárban g y á rto tt fu tó 
m űveket nagy szám ban a Szovjetunióban ta r tjá k  
üzemben, te h á t olyan körülm ények között, melyek 
m ellett a  hőmérséklet gyakran csökken a fagypont 
alá. E zért fontos e gyártm ánynál az öregedés jelen 
ségével is foglalkoznunk.

M int az ism eretes [ 1], a vasötvözetekben az 
interszticiósan oldódó C és N 2 oldódásának és 
ezeknek a környezeti hőm érsékleten végbemenő 
precipitációjának következm ényeit nevezzük öre 
gedésnek. A gyakorlatban használatos vasötvöze 
tek  ferritjében o ldott karbon és nitrogén okozza 
az acél öregedését. M indkét elem atom jainak hely- 
szükséglete nagyobb, m int a ferrit, ill. az austen it 
rácsában levő in terszticiós hely. E zért a  karbon, 
illetve a nitrogén atom ok megszállják a rácshibák 
környékét, hiszen helyszükségletük o tt jobban biz 
to síto tt. A ferrit k risztallitok diszlokációira te le 
pülő karbon és nitrogén atom ok a diszlokációkat 
lehorgonyozzák, ezzel m ozgásukat és így a ferrit 
m aradó alakváltozását megnehezítik; ennek pedig 
az acél szívósságának csökkenése lesz az ered 
ménye.

Az öregedés ha tására  a közönséges hőm érsék 
leten m ért ü tőm unka értéke csökken. Ez jól látszik 
a 8. ábra diagram ján. Az öregedés ha tásá ra  az ü tő 
m unka és a  hőm érséklet összefüggését ábrázoló

m m  m m
ШШЗ\

5. ábra. A  Jominy-görbe és az abból szerkesztett keménység
traverzek a megadott kém iai összetételű acélnál

6 . ábra. A  próbatest kivételének helye a differenciálházfélből

-Э1
£

7. ábra. A próbatest kivételének helye a peremes d if f  erenciál- 
ház esetén
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1. táblázat
Л n em esíte tt, Ш. a  n o n n a liz á lt  á llap o tú  d iffe renc iá lházbó l k iv e tt p ró b a te s tek en  m e g h a tá ro z o tt m ech an ik a i je llem zők

A  m u n k a d a r a b A z  e lő ír t A  m é r t  é r té k e k

m e g n e v e z é se á l la p o t a
é r té k
H B

k p /m m '
H B

k p /m m *
R e H

k p /m m 2
77 rn

k p /m m 2
A 6

%
z
0//0

K C U  3 0 /2  
m k p /c m 2

D if fe re n o iá lh á z fé l  ............ n e m e s í te t t 180 —  

222
192 —  

224
2 9 ,6  — 
4 6 ,4

6 1 , 5 -
79,1

12,0  —  

22,8
3 6 , 0 -
64,4

5 , 3 - 7 , 7

D if fe re n c iá lh á z fé l  p e r e m 
m e l .................................. n e m e s í te t t 1 8 0 —

222
180 —
197

39 .8  —
48 .8

60 ,0  —  

67,2
1 5 , 0 -
26,2

46 ,2  —  

64,1
. 3 , 3 - 7 , 9

D if fe re n c iá lh á z fé l  ............ n o r m a l iz á l t m in .
167

180 —  

210
34 ,6  —  

42 ,8
62 .5  —
72.6

13,6 —  

24 ,0
32.8  —
63.9

4 ,3  —  10,8

D if fe re n c iá lh á z fé l  p e r e m 
m e l .................................. n o r m a l iz á l t m in .

167
210  —  

219
4 2 , 7 -
4 4 ,0

71,6  — 
73,0

12,8 — 
14,6

2 9 , 4 -
44 ,4

4 , 3 - 8 , 1

görbe felfelé, a nagyobb hőmérsékletek felé to ló 
dik el.

Mivel az öregedést elsősorban a  ferritben levő 
nitrogén okozza, ezért az öregedés állóság érdeké 
ben ezt a  nitrogént meg kell kötni valam ely nitrid- 
képző elemmel. Ezek közül leggyakoribb az a lu 
mínium, az alum ínium m al kezelt acélok álta lában 
öregedésállóak. Természetesen ehhez az szükséges, 
hogy az alum ínium  mennyisége elegendő legyen 
a nitrogén megkötésére, és a  n itridek valóban k i 
alakulhassanak. A nitridek képződését a  norm ali 
zálás elősegíti, a norm alizálás hőm érsékletén a 
nitridek az austenitben csak csekély m értékben 
oldódnak, és így az átalakulás u tán i szövetben is 
nitridekhez kötve ta lá lható  a  nitrogén.

A szóbanforgó differenciálházhoz felhasznált 
acélok Al-mal m egnyugtato ttak , így a norm alizá 
lás még ilyen szem pontból is kedvező hatású.

A hőkezelési technológia módosításából 
származó gazdasági előny

Gazdaságossági szám ításokat végeztem  arra  
az esetre, am ikor a kérdéses darabokat a techno 
lógiai u tasítás  szerinti norm alizálás és az azt 
követő  nemesítés helyett csak norm alizáljuk. T er 
mészetesen az u tóbbi esetben a nemesítés költsége 
teljes egészében m egtakarítható .

Szám ításaim nál az 1972. évi darabszám ot v e t 
tem  figyelembe, az árképzéskor pedig az MVG 
hivatalos árlistá ját. Eszerint a nemesítés á ra  6— 16 
kg-os súlykategóriánál kilogram onként 3,0 F t.

Szám ításaim  eredm énye szerin t a  nemesítés el
hagyásával évente m integy 2 millió F t-o t lehet 
m egtakarítani, nem beszélve a további előnyökről: 
a nem esítő agregátnál kapacitás szabadul fel, a 
norm alizálásra való á ttérés esetén a  darabok át-

3* I
^  0

г
f-

T

-Á i átmenet 
/hőmérséklete.^

V
4

ír a OÍH% C-tart. szinvas N<0,001% 
b ■■ normalizai t  nem öregedd ac. 
c- megnyugtatott SM-acéI 
d ■■ Thomas-acél

-80 -60 -00 -20 0 20 00 ВО 80 /00  
A vizsgálat hőm érséklete, °C

\KL-'226-6\

8 . ábra. A hajlító utóm unka és a vizsgálati hőmérséklet 
közötti összefüggés

futási ideje 1/з 'га csökken, elm arad a hűtőközeg 
ben való hűtés, így a hőálló rostélyok deformációja 
csökken és é lettartam uk  megkétszereződik.

Az előzőekben k im u ta ttuk , hogy a tá rgyalt 
daraboknál a  nem esítés felesleges, m ert egy lénye 
gesen olcsóbb hőkezeléssel, norm alizálással is 
ugyanazt az eredm ényt lehet elérni. A látám asztja  
a fenti m egállapításunkat az is, hogy a differen 
ciálházakat az MVG-ben ké t éve m ár csak nor 
m alizáljuk, és azokon sem a  Szovjetunióban, sem 
hazánkban semmiféle károsodást, tö rést nem  ta 
pasztaltak .
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Felhívjuk tagjaink figye lm ét,
hogy az ezévi pályázatok benyújtási határideje d e c e m b e r  3 1 - e .  

R észletes feltételek
1975. évi 1. szám unk borítólapján, illetve a 4. szám  174. oldalán  
találhatók.
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Az energetikai fejlődés ú jabb  eredm ényeinek  gyakorlati 
hasznosítása a nagy hőm érsékletű  technológiai folyam atokban

H É D A I  L A J O S  o k i .  k o h ó m é r n ö k

T a t a b á n y a
D K :  620 .9

A  szerző a p lazm afáklyák, az ionizáló égőtestek, 
M H D -generátorok és atomerőművek területén elért 
fejlődés gyakorlati alkalmazására vonatkozó adato
kat gyűjtötte össze ebben a tanulm ányban. M u n ká já 
ban az a gondolat is vezérelte, hogy ezek a korszerű 
energiaátadó rendszerek a fejlődő országok kohóipa 
rában jelenthetnek nagy segítséget, s hazánk tudomá
nyos-m űszaki kapcsolatai egyre inkább élénkülnek 
az ilyen országokkal.

Nagy felületen szétterülő plazm afáklyák 
létrehozása és alkalm azása

„Különlegesen” nagy hőm érsékletek előállítá 
sára a  plazm aégők alkalm asak, amelyek a fel
használt m unkagázokat megfelelő hőm érsékletű 
és megfelelő ionizációs fokú á llapotba tu d ják  ju t 
ta tn i. A plazm aégőket aszerin t osztályozzuk, hogy 
a m unkagázokat milyen módon ju tta tjá k  felheví
te tt ,  ionizációs állapotba. Eszerint megkülönböz 
te tü n k  ívfény, indukciós, elektron és fű tőanyag 
plazm aégőket.

A plazm aégők legjellemzőbb tulajdonságai a 
következők:

1. Nagy hőmérséklet ta rtó s  és biztonságos elő 
állítása.

2 . Nagy hőenergia-koncentrálás kis térfogatban.
3. A láng nagy hatásfokú hőleadó képessége.
4. Tetszés szerinti összetételű gázösszetétel bizto 

sítása.
5. A plazm aláng töltéssel rendelkező ionokat és 

elektronokat ta rta lm az, ezért az elektrom ágne 
ses térre l kölcsönhatásba hozható.

A plazmaégők jellemző tu lajdonságai, a  nagy 
hőm érsékletek következtében kialakuló szokat 
lanul nagy értékű  term ikus gradiensek, valam int 
k itűnő hőátadóképesség nagyságrendekkel nö 
velik a  technológiai folyam atok sebességét, sőt 
bizonyos esetekben alapvetően m egváltoztatják  
azok m echanizm usát. Az óriási energiamennyiség 
kis térfogatban való koncentrálása, valam int a 
plazm a mágneses összetartásának a  lehetősége 
nagym értékben csökkenti a plazm areaktorok mé
re te it és egyszerűsíti szerkezeti felépítésüket.

A plazm aégők elterjedését a  következő körü l 
mények akadályozzák:

1. A jelenleg k ifejlesztett plazm aégők bonyolult 
felépítésűek és m űködtetésük m inden esetben 
teljesen au tom atizált vezérlést igényel.

2 . Az alkalm azott plazm aégők drága anyagokból 
készülnek (wolfram, vagy thó rium -tarta lm ú 
wolfram, vörösréz stb .), é lettartam uk  pedig v i 
szonylag rövid.

3. A plazm aégőkben á lta lában  drága m unkagázo 
k a t használnak (pl. argon), az olcsóbb és sok 
esetben technológiai szem pontból jobban meg
felelő gázok használatára  (pl. oxidáló atm oszféra 
esetén levegő, redukáló atm oszféra esetén fö ld 
gáz) á lta lában  nincs lehetőség.

4. Az összefogott ívfény plazm asugár tú lzo tt m ér
tékű  energiakoncentrációt je lent, am i a gya 
korlatban  használt kemencékben és technoló 
giák esetén nem  egyértelm űen kívánatos, mivel 
így nincs b iztosítva a hőhomogenitás. A plazm a 
sugár helyén nagy m értékű túlhevítés követ 
kezik be.

5. Ugyancsak a  plazm asugár koncentrált jellegé
ből adódik, hogy a nagy hőm érséklet-gradiens 
ellenére viszonylag kedvezőtlen hőátadási v i 
szonyok alakulnak ki, mivel a  vékony plazm a 
sugár kis mennyiségű m unkagáza nem  tu d  a 
be té t nagy tömegével intenzív  konvektiv  hő 
á tad ás t létrehozni.
E zért a  továbbiakban  egy olyan ívfény plazm a 

kem encét vizsgáljunk meg, am elyik egyszerűbb 
felépítésű, nem  igényel feltétlenül autom atikus 
szabályozást, olcsó m unkagázokkal (levegő, föld 
gáz, propán, bu tán  stb .) is üzem eltethető  és nem 
összefogott, hanem  nagy felületen szétterülő  plazm a 
fák lyát hoz létre.

A fentiekben em líte tt tulajdonságokkal rendel
kező ívfény plazm a kemence működési elve a kö 
vetkező [ 1, 2]:

Az ívfényen keresztül a technológiai célnak meg
felelő gázokat, vagy gáz-por keverékeket fúva- 
tunk  á t. E zálta l a kialakuló ívet egy meghosszabbí
to t t  kényszerpályára tereljük  és így az ívfény 
ionizációs m értéke jelentősen fokozódik, mivel az 
elektronok tényleges pályája  az elektródák között 
nagym értékben meghosszabbodik. A kényszer- 
pályára  fú v a to tt ívfény ionizációs m értéke meg
közelíti az 1% -ot és ennek megfelelően a rekom bi
náció á lta l felszabaduló hőmennyiség, ill. a  k iala 
kuló hőm érséklet is erőteljesen megnövekszik a 
közönséges, nem  fú v a to tt ívfényhez képest. 
(A 3000—5000 °K  átlag  ívhőm érséklet helyett 
5p00— 10 000 °K  plazm aív hőm érséklettel számol
hatunk.)

A kialakuló ívfény plazm afáklya nagyon kedvező 
az egész hőátadási mechanizmus szem pontjából, 
mivel jelentősen megnő a hőátadási felület, és a su- 
gárzásos hőátadás m ellett fontos szerephez ju t a 
konvekciós hőátadás is. (Az u tóbbi körülm énynek 
főleg hideg be té t beolvasztásakor van fokozott je 
lentősége.) Ú gyszintén különleges jelentőséggel bír 
az a körülm ény, ha  a gázáram m al finom an diszper- 
gált por alakú fázist is fúvatunk . Pl. szénhidrogé 
nek és vasérc-por együttes befúvatása lehetővé 
teszi az ércből tö rténő  közvetlen acélgyártást [3, 4]. 
Ugyanis ívfényes plazm a kem encékben a  nagy hő 
energia koncentrálás és a  nagy hőm érséklet, vala 
m int az ezek következtében kialakuló kedvező 
hőátadási viszonyok rendkívüli módon intenzifi- 
kálják  a redukciós folyam atokat.

Mivel a  redukciót nem az izzó koksz, hanem  a 
rendszerbe sztöchiom etrikus arányban befúvato tt
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szénhidrogén bom lási term ékek végzik, ezért a  k i 
redukálódott folyékony fém nem nyersvassá, ha 
nem alacsony C ta rta lm ú  acéllá alakul.

Ionizációs íutőanyagégők kifejlesztése 
és felhasználása

A nagy hőm érsékletű technológiák intenzifiká- 
lásának egy további m ódja a fű tőanyagláng egy 
szerű módszerekkel való ionizálása, ami nagy 
m értékben növeli m ind a sugárzásos, mind a veze- 
téses hőátadó képességet és lehetővé teszi bizonyos 
mennyiségű villamos energia rá táp lá lásá t a fű tő 
anyag lángra. E nnek eredm ényeként biztosítható 
a  láng 2500— 3000 °K  átlagos hőm érséklete.

A fűtőanyagláng ionizációja egyaránt lé tre 
hozható  kém iai és term ikus ú ton. A chemo- és 
term o-ionizációnak fokozott jelentősége van szén- 
hidrogén fotóanyag alkalm azása esetén, mivel az 
alacsony ionizációs fokú plazm a egyik leggyako 
ribb megjelenési form ája éppen a  szénhidrogén— 
levegő láng. A szénhidrogén lángban az ionképző 
dés elsősorban chemoionizáció ú tján  jön létre. 
Az ionok tö ltéselvesztése pedig elektron disszo- 
ciációs rekom binációval megy végbe [5, 6 , 7].

E lsőként a  leggyakrabban a CHO+ ion jelenik 
meg, m ajd a  későbbiekben a H 30 + ionok lesznek 
döntő többségben, amelyek az elektronokkal való 
ütközésük következtében rekom binálódnak.

H 30 +  +  e - - H 20  +  H  (1)

A szénhidrogén-levegő lángban lejátszódó ion 
képző reakciók á lta lában  bim olekulárisok és leg 
gyakrabban a  következő két form ában játszód 
nak le:

A + B-~C+ + D -  (2)

A + B ^ C + +D + e~ (3)

Ha a  (2, 3) reakció megfelel a EijRT>5 k ritéri 
um nak, akkor az ionképződési reakciókra a lkal 
m azhatjuk az Arrfienius-törvényt:

Et
q = zex  P - ^ j V  (4)

ahol q —  az ionképződési sebesség; z —  előexpo- 
nenciális többszörös; Ei — az ionképződési folya 
m at aktivációs energiája; T  —  abszolút hőm ér
séklet; R  —  egyetemes gázállandó.

Logikai megfontolások alapján az ionképződési 
folyam at aktivációs energia értékének közel kell 
lennie az égési folyam at aktivációs energiájához. 
A szénhidrogén lángban az égési aktivációs energia 
E — 20 kcal/mól értékű.

Kedvező lehetőségeket biztosít az ionizáció 
tanulm ányozására az alacsony nyomáson lé tre 
hozott lapos szénhidrogén láng.

A vizsgálatokat ilyen körülm ények között vé 
gezték el, az így k a p o tt eredm ényekből m egállapít 
ható, hogy az aktivációs energia nem  függ a  nyo 
m ástól és a  gáz összetételétől, és ugyanakkor á lta 
lában a la tta  van, vagy megegyezik a szénhidro 
gének égési aktivációs energiájával. Ebből adódik 
az a körülm ény, hogy a szénhidrogének elégése 
során jelentős m értékű chem o-ionizáció jön létre, 
mivel az égési aktivációs energia elegendő az 
ionizációs folyam atok m egindításához is.

A szénhidrogén lángban az ionképződés elsőd 
leges forrása a következő reakció:

CH +  0  =  C H 0+ +  e (AH =  23 kcal) (5)

am elyet egy protoncserés reakció követ:

C H 0+ +  2H 20  =  C 0 +  H 30+  (6 )

M int lá tha tó  az (5) reakció oxigén, vagy oxigén 
fejlesztő anyagok jelenlétében megy végbe, míg a 
(6 ) reakció lejátszódásához megfelelő H 20  kon 
centráció szükséges, ami a szénhidrogén, illetve 
földgáz égésterm ékében m axim ális m értékben biz 
to s íto tt.

Töm egspektrom etriás vizsgálatok az t bizonyí
to ttá k , hogy abban az esetben, ha a  gázok szeny- 
nyező ta rta lm á t m inim álisra csökkentették, akkor 
az em líte tt lángban nem alakult ki szám ottevő 
ionkoncentráció. Ezen szennyezők közé sorolhatók 
a szénhidrogének, valam int az alkáli fémek ve- 
gyületei.

A szénhidrogén lángok ionizációs m értéke to 
vább fokozható, ha a fentiekben leírt chemoioni
záció m ellett a term ikus ionizáció lehetőségét is 
kihasználjuk. A term oionizáció iétrehozását k ü 
lönböző fémek tűztérbe ju tta tá sáv a l valósíthatjuk 
meg. Ebből a szem pontból elsősorban az alkáli 
(Na, K , Li, Rb. Cz) és alkáli földfémek (Ca, Ba, Sr) 
jöhetnek szám ításba, mivel az em líte tt fémek te r 
m ikus úton viszonylag könnyen ionizálhatok. 
A felsorolt fémek esetében m ár 2000  °K  körül 
jelentős term oionizáció érhető  el.

Ez a körülm ény kedvezően használható ki nagy 
hőm érsékletű földgázlángok ionizálására, mivel az 
em líte tt hőm érséklet in tervallum  viszonylag kis 
m értékű égésintenzifikálással elérhető. Az égés- 
intenzifikálásnak vannak fizikai és kém iai mód
szerei. A kém iai módszerek közé tartoz ik  pl. az 
égési levegő dúsítása oxigénnel. Az égésintenzifiká- 
lás fizikai módszerei a turbulencia nagym ér 
tékű  fokozása ú tján  kedvező keverési viszonyokat 
a lakítanak ki, ennek következtében biztosítják  az 
oxigén gyors hozzá jü tta tásá t a tüzelőanyaghoz. 
A fentiekben em líte tt nagym értékű turbulenciát 
az égő elé ép íte tt perdületelem m el, az ún. im- 
pellerrel hozhatjuk  létre [8 , 9].

Mindezek a  körülm ények együttesen szintén 
ideális tüzelőanyag-oxigén keverést eredm ényez 
nek, aminek a következtében az égés pirom etrikus 
hatásfoka elérheti, sőt m eghaladhatja a 90% -ot 
is. E nnek következtében a láng rövid  lesz ugyan, 
de hőmérséklete megfelelő biztonsággal beleesik a 
N a és H 20  által kedvező ionizációs feltételeket 
biztosító 2000  нK ä (Pä 2500oK  hőmérséklet in ter 
vallum ba.

Az ionizációs fűtőanyagégők kedvező hőtech 
nikai és tüzeléstechnikai tulajdonságaik  következ 
tében alkalm asak speciális technológiával dolgozó 
kism éretű kemencék üzem eltetésére.

\

Energetikai-technológiai rendszerek

Energetikai-technológiai rendszerek k ia lak ítá 
sára főleg a hőenergiát közvetlenül elektrom os 
energiává á talak ító  M HD-generátorok (magneto-
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hidro-dinam ikai gen.), valam int az atom erőm űvek 
alkalm asak. A továbbiakban m indkét módszert 
részletesen is megvizsgáljuk.

Az M H I)-generá(o rhoz  kapcso lódó  techno lóg ia i rendszer

A rendszer kiinduló berendezése egy MHD- 
generátor, am ely teljes m értékben ellátná a hozzá 
csatlakozó technológiai berendezéseket hő és villa 
mos energiával. Az M HD -generátor csatornájából 
kiáram ló nagysebességű és kb. 2000 °C hőm érsék 
letű  gázok egy redukáló  reak to rt m űködtetnek, 
am elyben a redukció, tek in te tte l a nagyon ked 
vező hőhatási viszonyokra, rendkívül intenzíven 
és hatékonyan játszódik  le. Mivel a redukciót nem 
izzó koksz, hanem  a rendszerbe ju t ta to t t  szén- 
hidrogének term ikus disszociációs term ékei végzik , 
ezért a k iredukálódott folyékony fém nem nyers 
vas, hanem  egy viszonylag alacsony C -tartalm ú 
acélféleség lesz, am elyet rövid ideig ta r tó  (15— 20 
perc) plazmaégős kezeléssel rendkívül nagy tisz ta 
ságú, minőségi acéllá dolgozhatunk fel.

Az M H D -g en erá to r m űködési elve

A m agnetohidrodinam ika egyik legérdekesebb 
alkalm azási lehetősége a  gáz hőenergiájának köz 
vetlen á ta lak ítása  elektrom os energiává. Forró, 
gyorsan mozgó gáz elektrom osan vezetővé tehető  
ionizáló adalék (Na, K , Li stb .) alkalm azásával. 
H a  a  vezető gázt ezután szigetelő falú csőben 
transzverzális mágneses téren vezetik keresztül, 
és vezető lapokat helyezünk a  falba, am elyeket 
külső ellenálláson á t zárunk, a gáz m unkát végez 
a té r ellen, sebessége csökken és a rendszerből 
energiát vonunk le, am ely a  külső áram körben 
jelentkezik. A külső áram kör R.J2 energiája  egy 
szerű kapcsolatban van az áram lás sebességével, 
a mágneses té r  erősségével és a gáz ellenállásával 
[ 10 , 11 , 12].

A külső áram ot az fí2I  =U = ED kifejezés adja.
A gáz R 1=r]DA belső ellenállású, UX = D<  

< ulc-X B  300 V feszültségű generátornak te k in t 
hető.

D = az elektródák távolsága, Иг = a vezető gáz 
ellenállása az elektródák közt. A bejövő áram lás 
nak szuperszonikusnak kell lennie.

A red u k á ló  re a k lo r

Az M HD -generátor csatornájából eltávozó nagy 
hőm érsékletű gázokat egy lebegtetéses redukáló 
reak torba vezetjük, am elybe finom  por form ájában 
folyam atosan adagolják be a vasérc-mészkő keve 
réket.

Redukálószerként földgázt (esetleg más szén- 
hidrogént) vezetünk be, am ely term ikusán disszo- 
ciálódva gyors és hatásos redukciót tud  végre 
hajtani.

A redukciót ebben az esetben ugyanis részben 
a finomszemcsés vasércre lerakodott nagy diszper- 
zitású, nagyon reakcióképes korom réteg, részben 
H 2-gáz h a jtja  végre.

A koromképződés m ellett term észetesen jelentős 
mennyiségű hidrogén is keletkezik, am ely m int 
ism eretes, nagyon nagy redukciós ak tiv itással ren 
delkezik. A redukciót teh á t a hidrogén és az érc

szemcsékre rárakódo tt korom réteg együttesen 
végzi. Mivel az ism ertetett lebegtetéses reaktorban 
lejátszódó folyam atok teljes egészében a nem 
egyensúlyi fizikai-kémiai rendszerek közé ta rto z 
nak, ezért tárgyalástikra az egyensúlyi term o 
d inam ika nem  alkalm as.

Az ilyen bonyolult rendeszerekben a  lejátszódó 
m akroszkopikus folyam atok, valam int ezen folya 
m atok közötti kapcsolatok egységes tárgyalására 
az utóbbi időkben kifejlesztett irreverzibilis term o 
dinam ika, vagy más néven transzport elmélet 
alkalm as.

A kölcsönhatásokat a kiegyenlítődésre törekvő 
intenzív mennyiségekkel jellem ezhetjük anyag 
im pulzus és hő-áram ok form ájában az Onsager- 
féle reláció segítségével [13, 14].

Eszerint egy rendszer akkor van egyensúlyban, 
ha a rendszeren belül valam ennyi intenzív meny- 
nyiség homogén. A folyam atok lejátszódási se 
bessége pedig annál erőteljesebb, minél nagyobb 
az intenzív mennyiségek gradiense. A fentiek alap 
ján  a vasérc szemcsék redukcióját ké t egymással 
ellentétes irányú diffúziós töm egáram m al jelle 
m ezhetjük, amelyek m atem atikailag a következő 
egyenletekkel vannak m eghatározva [15, 16]:

J ]  =  — 4nr2Dvi ““V“-  (7)

ahol l)p= Diyi, az ún. szemcse-porozitás diffúziós 
együttható; Ci — redukáló anyag koncentrációja; 
Ci ■— a redukálandó anyag koncentrációja; r -— 
a redukálandó vasérc szemcsék sugara.

M egállapítható, hogy egy-egy vasérc szemcsében 
a  redukció állandó hőmérsékleten csökkenő in ten 
zitású, mivel a diffúziós töm egáram ok úthossza 
m indkét irányban állandóan és folyam atosan nö 
vekszik és csökken az egymással reagáló anyagok 
mennyisége, ill. koncentrációja. A nagy hőm érsék 
le t egyértelm űen növeli az anyagrészecskék (ato 
mok molekulák, ionok) mozgékonyságát.

Ebből a szem pontból nagyon kedvező a  reak 
to rban  uralkodó kb. 2000  °C hőm érséklet. A re 
dukció hatékonyságának további növelési lehető 
sége a  diffúzió úthosszának a  csökkentése, am i a 
vasérc szemcsék méretének a csökkentésével, a 
minél finom abbra való őrlésével érhető el.

A továbbiakban  röviden á ttek in tjü k  a redukáló 
reaktorban  kialakuló  hőátadási viszonyokat. A re 
ak torban  a hőátadási folyam atok gázfázis és kon 
denzált fázisok között já tszódnak le, éppen ezért 
különleges jelentősége van az áram lási határréteg  
vizsgálatának. Az áram ló magas hőm érsékletű 
gázok, valam int kondenzált fázisok között k i 
alakuló hőáram ot a  következő egyenlet fejezi ki 
[15, 16]:

jg = x({t-T )  (8 )

ahol ú — a gázhőm érséklet; T  — a kondenzált 
fázis hőmérséklete; a — a  konvektiv és sugárzásos 
hőátadást is m agába foglaló együttható .

A gáz A hővezetési tényezőjének az ism eretében 
felírható a konvekciós hőátadásra  jellemző Nusselt- 
féle szám ;

, T « •d
Nu — ——  (9)

^9
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ahol Nu  — Nusselt szám; a — összhőátadási té 
nyező, d — a gázok á lta l körbeáram lott konden 
zált fázisú részecske átm érője, Xg — a  gáz hőveze
tési tényezője.

A rendszerben uralkodó 2000  °C hőm érsékleten 
a  konvekciós hőátadás m ellett lényeges szerepet 
játszik  a sugárzásos hőátadás is, am elynek a hő 
m érséklettől való függését a Stefan— Boltzmann- 
tö rvény fejez ki.

A kisugárzott energia jelentős m értékben vál 
tozik a sugárzási hullámhossz szerint is. M ate 
m atikailag ezt az összefüggést a Planck-törvény 
írja  le.

A kisugárzási energiának a P lanck-törvény sze 
r in ti eloszlásából m egállapítható , hogy a m axi
mális sugárzóképesség a lá tha tó  fényhullám  hosszú 
ságok közelében, te h á t lényegében 2— 5 p közötti 
értékeknél van. E ttő l kisebb és nagyobb hullám - 
hosszúságok esetén a hősugárzás in tenzitása ug 
rásszerűen csökken.

E zért hőátadási szem pontból fokozott je lentő 
sége van annak, hogy az M HD-generátorból a 
redukáló reak torba á tveze te tt nagy hőmérsékletű 
gázok jelentős álkáli fém  —  elsősorban N a — 
tartalom m al rendelkeznek, mivel N a rendkívül in 
tenzív színképvonalat bocsát ki 4982,85 Â hullám 
hosszon.

A reaktorban áram ló gázok sugárzóképességét 
tovább fokozza a redukciós célból bevezetett föld 
gáz term ikus disszociációjából származó nagy- 
mennyiségű koromrészecske is, amelyek nagyon 
kedvező feketeségi fokkal rendelkeznek és össz- 
felületük igen nagy.

A z a to m e r ő m ű h ö z  k a p c s o ló d ó  t e c h n o ló g ia i  r e n d sz e r

Az utóbbi években jelentős kísérleteket végez
tek  az atom erőm űvek hulladékhőjének technológiai 
célra tö rténő  hasznosításával kapcsolatban. Az 
atom erőm űvek hűtőközegei ugyanis jelentős fizikai 
hőtartalom m al távoznak el. Ebből a szempontból 
részint а СО—C 0 2 gázelegy jöhet szám ításba 
(800 °C), másrészt a nátrium  gőz és hélium keve 
réke (900 °C). Az u tóbbi közeg nagym értékben 
alkalm as plazm aégők üzem eltetésére, ugyanis a l 
kalm azásával jelentős m értékben fokozható az 
em líte tt égők gazdaságossága, mivel gyakorlatilag 
egy előm elegített olcsó m unkagázhoz ju tunk . 
A továbbiakban megvizsgáljuk az em líte tt közeg 
plazm aégőkben való alkalm azhatóságát.

A  N a-gőz ta r ta lm ú  H e m u n k a g á z k é n t való  
a lk a lm a z ása  p lazm aég ő k b en

A plazm aégőkben m unkagázként egy és k é t 
atom os gázokat egyaránt felhasználhatunk. A 
plazm a param étereit és tu lajdonságait jelentős 
m értékben befolyásolja a  felhasznált gáz minősége. 
A különböző gázok alkalm azhatóságát plazm a 
égőkben lényegében az ionizációs potenciáljuk 
határozza meg. Minél kisebb az alkalm azott gáz, 
illetve gáz-keverék ionizációs potenciálja, annál 
m agasabb az ionizációs m értéke ad o tt hőm érsék 
leten. Az 1. táblázatban közölt adatokból m egálla 
p ítható , hogy az alkáli fémek viszonylag alacsony 
ionizációs potenciállal rendelkeznek.

Ebből teh á t a rra  következtethetünk, hogy az 
alkáli fémgőzöket tarta lm azó  nemesgázok a lkal 
masak plazm aégőkben való felhasználásra.

1. táblázat

Io n iz á c ió s  p o te n c iá lo k

E le m
Io n iz á c ió s
p o te n c iá l :

H i, (V)

H 13,6
N 14,5
О 13,5
H e 24,5
A r 15,7
H g 10,4
F e 7,8
N a 5,1
Cs 3,9

A fémek jelen esetben a N a fém-gőzök, jelentős 
szabad elektron koncentrációval rendelkeznek, 
am ely elektronok m agasabb hőmérsékleten foko 
zo tt mozgási energiára tesznek szert és ha átlag  
energiájuk nem is halad ja  meg az 1 eV-t, néhány 
nagy energiájú forró elektron e lind íthatja  az 
elektron ütközéses ionizációt.

A nagy szabad elektron koncentrációjú  rend 
szerekben az inoizáció fő form ája valószínűleg az 
elektronütközéses ionizáció, mivel a  nagy mozgé- 
konyságú elektronok ütközési gyakorisága nagy 
ságrenddel nagyobb, m int a nagym éretű  részecs
kéé (atom , ion, molekula).

Befejezés

N apjainkban a műszaki és alkalm azott term é 
szettudom ányok terén  elért rohamos fejlődés le 
hetővé teszi, hogy az energiaterm elést, valam int 
az ércek és ásványok feldolgozását nem  hagyom á 
nyos módon nagy volumenű beruházásokkal, h a 
nem a korábbiaknál sokkal kisebb beruházást 
igénylő legkorszerűbb új típusú berendezésekben 
valósítsák meg.

H azánknak egyre szélesedő gazdasági és m ű 
szaki tudom ányos kapcsolatai vannak a fejlődő 
országokkal, ezért jelentős szerepünk lehet a leg
ú jabb műszaki és term észettudom ányos ku ta tási 
eredm ények közvetítéses ú ton való átadásában.
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M aderspach K ároly élete és m unkássága
S Z É K E L Y  L A J O S  a r a n y o k le v e le s  b á n y a m é r n ö k  Ó V Á R I  A N T A L  o k i .  k o h ó m é r n ö k

a  B á n y á s z a t i  T e rv e z ő  I n t é z e t  n y u g .  i g a z g a tó ja  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K :  82 — 94 M a d e rs p a c h

A  szerzőka m últ század első felében élt, Selmecen 
végzett Maderspach Károly életét és m unkásságát is 
mertetik. Bem utatják az általa alapított ruszkabányai 
bánya- és vasművek fejlődését. Leírják a Maderspach  
által az 1830-as években tervezett és épített első hazai 
vashidakat, amelyek a magyar hídépítés történetében 
úttörő jelentőségűek.

A X IX . század első felében jelentős fejlődésnek 
indult az akkor hazánkhoz tartozó  Krassó-Szö- 
rény várm egyében fekvő, R uszkabánya környéki 
vasm ű társu la t. A lapítói a Hoffmann testvérek 
és Maderspach Károly (1. kép) voltak. Maderspach 
volt a kohóm ű műszaki igazgatója és rövidesen a 
vasm ű gyártm ányaival országszerte nagy hírnevet 
szerzett.

A R uszkabánya környéke a török kiűzés u tán  
1718— 1873-ig először hosszú időre határőrv idék 
kén t a M onarchia katonai közigazgatása alá ke 
rü lt, mivel gazdasági és stratég iai szem pontból 
fontos te rü le t volt. A bécsi udvar a határőrvidék 
első korm ányzóját kötelezte az e lpusztíto tt bányák 
üzembe helyezésére, kedvezm ényekkel ösztönözte 
a m agánvállalkozókat, és szorglm azta a  bánya 
kincsek fe lku ta tását. A m unkásokat kedvezm é
nyes gabonaárakkal késztették  a letelepedésre. 
A bányászat föllendülése rövidesen m egterem tette 
az alapot a kohászat fejlődéséhez.

A R uszka hegységi vasérclelőhely fölfedezésé 
ről ké t m onda is kering. Az első szerin t zsiványok 
á ru lták  el a titk o t a ném etgladnai vasm ű tisz tjé 
nek, Hoffmann Ferencnek. A másik föltevés ke 
vésbé rom antikus, de valószínűbb; barangolás 
közben fedezte föl a vaspatak i olvasztó Szájbely 
nevű gondnoka. A tény  az, hogy a Hoffmann te s t 
vérek, a  terü le t főrészvényesei, 1804-ben szerződés 
kö tö ttek  a k incstárral nyersvas előállítására, de 
nem sikerült jó minőséget előállítaniuk. E z t kö 
vetően a k incstár v e tte  meg tő lük a létesítm énye 
ket, de eredm ényt ők sem értek el, ezért az üzem et 
bezárták  [1].

Űj fordulat következett be akkor, am ikor 1820- 
ban Hoffmann Ádárn ezüstben gazdag ólomércet 
ta lá lt a  Baul hegységben. Maderspach Károly
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oravicai kémlész analizálta meg az ércet. A kedvező 
feltételek lá ttá n  zá rtk u ta tm án y t szereztek. A kincs 
tá rtó l együ tt vették  meg a jogosítványokat, s kö 
zösen a lap íto tták  1823-ban a  R uszkabányai Bánya- 
és Vasm ű T ársu lato t, am elynek igazgatását is 
k e tten  végezték.

Maderspach Károly foglalkozott a kohókkal, 
az öntödékkel és a  vasm ű általános fejlesztésével.

A ruszkabányai vállalat 1845-ben kiegészült 
a  négy hámorból és a hozzátartozó olvasztókból 
álló szomszédos nándorhegyi művekkel. R övide 
sen m egvásárolták a  Macasel m eletti vasérc 
b ányát és olvasztót is, valam int az o ttan i ólom-, 
ezüst-, szén-, és rézbányákat, végül pedig a zsil- 
völgyi kőszénelőfordulás egy részét.

Az 1842-ben rendezett első m agyar ipari kiállí
táson a válla lat m ár kitűnően szerepelt. Edvi Illés 
ada ta i [1] szerint ezen az első kiállításon még a 
munkácsi és a szilvási vasgyár nyert d íja t. Kossuth 
Lajos is elismerő sorokat ír t róluk. Ebből kitűnik, 
hogy vasöntvényeket, bográcsokat, kályhákat 
küldtek be a  kiá llításra, ahol második helyezést 
értek el [1, 2].

A kohóm ű, az öntöde, a hám or és a szerszám 
m űhely ekkor m ár 4000 em bernek ad o tt kenyeret. 
É v i term elésük kb. 12 000 bécsi mázsa =  kb. 670 t  
kovácsolt rúdvas, és 10 000 bm  =  kb. 560 t  vas 
öntvény volt.

A ruszkabányai kohótelep tu lajdonosainak egyik 
legkiem elkedőbb ú ttö rő  vállalkozása volt a lugosi, 
her к u lesfürdői és a karánsebesi régi Temes-híd 
építése. Ezekkel a hídépítésekkel a m agyarországi 
vashidak elterjedésének kezdeményezői voltak 
[S, 4].

Maderspach ú ttö rő  érdeme, hogy az áthidalási 
problém át újszerű vonórácsos ívszerkezettel és új 
anyag alkalm azásával o ldo tta  meg. A szerkezet 
teherbírásának ellenőrzésére végzett kísérlet sze 
r in t a  felhasznált vasanyag minősége megközelí
te tte  a folytacél minőségét (3200—3900 kg/cm 2 hú 
zószilárdság). Ez a m últ század első felében kétség 
kívül jelentős kohászati te ljesítm ény volt [5].
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1. ábra. Maderspach Károly egyetlen fennm aradt arcképe

A fémhidak történetérő l csak annyit, hogy a 
gondolat elsőként Verancsics Faustus 1616-ban 
Velencében megjelent M achinae novae című köny 
vében fordul elő. Az első ön tö ttvash ida t 1770-ben 
ép íte tték  Angliában a Severa folyó felett. H azánk 
ban a  világon ötödikként 1810-ben épült az első 
vashíd  a Kis-G aram on.

A Maderspach-féle első, új szerkezetű 18 +  36 m 
fesztávú híd a lugosi Csuka pa tak  felett épült 
1833-ban. ívei négyzetes vasszekrényből készültek. 
A következő, a herkulesfiirdői hídon, am ely 1837- 
ben készült el, m ár csöveket alkalm aztak; a leg 
nagyobb, az 1840— 1844 közt épült a karánsebesi 
Temes-hídon (2. ábra) pedig a csöveket hosszanti 
bordákkal lá tták  el. U gyan itt a  körkeresztm etszetű  
rudak helyébe laposvasak kerültek , sőt a kapcso 
lásokban m ár a  herkulesfürdői híd építése idején 
még ism eretlen szegecseket is használtak. E  híd 
szabad nyílása 55,2 m volt. M indkét oldalán kocsi
pálya, közepén pedig gyalogjáró készült. A híd 
1896-ig, több  m int 54 évig volt használatban.

A ruszkabányai válla lat vezetőit a  sikerek fel
b á to ríto tták , s am ikor 1837-ben a pest-budai első 
állandó D unahíd-pályázato t m eghirdették, ők is 
pályáztak. Széchenyi István a hídépítő bizottság 
vezetője nem b iz ta tta  őket, m ert a kor leghíresebb 
m érnöke, az angol Clark Vilmos is pályázott.

Makkai szerint [7] a m agyar m érnököknek nem 
volt közvetlen szerepük a Lánchíd  m egalkotásá 
ban. Széchényi nem is gondolt arra, hogy m agyar 
mérnökökre és kohászokra bízza a  m unkát, hanem  
— m int köztudom ású — Angliából h ív ta  meg te r 
vezőnek Clark Vilmost, építésvezetőnek Clark 
Ádámot, s az ön tö ttvas alkatrészek nagy részét 
Ausztriából, a kovácsolt vasláncokat pedig Angliá 
ból hozatta.

M indenesetre ak ad t egy Selmecen végzett m a 
gyar mérnök, aki képesnek ta r to tta  m agát a nagy

feladat elvégzésére. Maderspach Károly 1837-ben 
fordult — eddig ép íte tt ú jtípusú és á lta la  g y á rto tt 
vasanyagból ép íte tt első hazai vash ídakra h iv a t 
kozva, — Széchenyihez megkérdezve, hogy szám ít 
hat-e  tám ogatására, ha megpályázza a Lánchíd  
tervezését és kivitelezését. Széchenyi válaszában 
idézte a h ídbizottság döntését, am elynek rendkívül 
érdekes az indoklása, ezért szószerint közöljük: 
,,a kérdéses hídnak építése egyáltalában olyan m ű 
vésznek adatik  á t, ki m ár azelőtt valam ely hasonló 
nagy m unkát tökéletességre hozván, m agát minden 
tek in te tben  ily vállalatnak  véghezvitelére a lkal 
m asnak lenni m egbizonyíto tta” , s hozzátette, ő 
m aga m indent elkövet, hogy „az építésnek az ügye 
semmi mással össze ne kevertessék, m int például a 
m agyar vas előnyben való részesítésével vagy, hogy 
az építés hazánk szülötteinek adattassék  k i” . B ár 
ez az állásfoglalás nyilvánvalóan eldöntötte  a kér 
dést, a karánsebesi cég mégis bead ta  pá lyáza tá t egy 
Maderspach-rendszerű, közel 120 m-es tám asztó 
közű hídra.

A pályázatokat elbíráló országos bizottm ány 
1838. szeptem ber 2-án tá rg y a lta  az a ján latokat. 
A ruszkabányai vasm ű a ján la tá ra  vonatkozó h a tá 
rozat a következő vo lt: „K érdés té te te tt  ennek 
u tána, hogy Hoffmann és Maderspachnak a 10. sz. 
a la tt benyú jto tt te rvé t kell-e, vagy lehet-e és 
mennyiben tek in te tbe  venni. Melynek következ 
tében, jóllehet ezen küldöttség a nevezett hazafiak 
nak hazafiúi buzgóságukat, mellyel az Ország 
kívánságának sikeresítését előmozdítani igyekeztek, 
sőt e célra sem fáradtságot, sem költséget nem 
kímélve, terveiknek bem utatása  m ellett az általok 
javasla tba  hozott hidak m in tá já t is dicséretes 
szorgalommal és ügyességgel elkészítvén i t t  Pesten 
közszemlére k iá llíto tták , olyannak lá tja , mely az 
Ország hálaérzését nemcsak m éltán megérdemli, 
hanem  ennek nyilvánítását is megkívánja; jóllehet 
továbbá k ívánatosabb alig volna a küldöttség 
előtt, m int a reá b ízott m unkáknak végbevitelével 
tu lajdon honfiát dicsőíteni, mivel azonban elő- 
legesen e lha tároz ta to tt és egyedül teljes biztos 
ságra célzó elvei szerint csak olyan művészeknek 
terveit fogadhatja el, akik m ár hasonló nagy m un 
k á t tökéletességre hoztak, eddigi határozatánál 
fogva kénytelenítetve lá tja  m agát, hogy a neve 
z e tt Hoffmann és Maderspach tá rsaknak , kik 
önelismerésök szerint ezen tu lajdonsággal nem

iC T Î

2. ábra. A  karánsebesi Temes-liíd. A  Maderspach■ Károly  
által tervezett és saját üzemében gyártott vasanyagból 

1833— 1841. években épített legnagyobb vashíd
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3. ábra. A z 1337-ben M aderspach K ároly által készített és a Pest— B uda-i D unahid pályázatra benyújtott tervrajz, 

amely, m int látható, kétféle —  3 ill. 2 pilléres —  változatban készült

bírnak, te rve it ezú ttal elmellőzze.” (A ruszka- 
bányai vasm ű ugyanis addig csak két h idat ép íte tt 
közbenső pillér nélkül.)

A modell és a részlettervek —- annak kivételével, 
am elyet a  3. ábra tü n te t fel —  elkallódtak. A híd 
tervezett tám asztóköze 118,78 m, szélessége 20,85 
m volt.

M aderspach Károly élete

Maderspach Károly 1780-ban szü le te tt a Krassó- 
Szörény várm egyei Oravicán. A ty ja , János fő- 
kohógondnok volt, s fiá t a  bányászat-kohászat 
szeretetére nevelte. 18 éves korában bányászgya 
kornok. 1811-ben a  Selmecbányái B ányászati 
A kadém iára ira tkozo tt be, ahol későbbi ü z le ttá r 
sának, Hoffmann Antalnak évfolyam társa volt. 
B arátságuk m ár i t t  kezdődhetett [6].

Tanulm ányai befejezése u tán  a  milovai bánya 
gondnoka. Négy évvel később a  csilovai tá rsu la t 
kohóüzem ének vezetője, m ajd Hoffmann Ádám ké 
résére 6 hónap idő ta rtam ra  átengedték vá lla la tá 
hoz. E nnek eltelte u tán  m ár nem té r t  vissza korábbi 
m unkahelyére, hanem  a Hoffmann testvérekkel 
közösen m egalapíto tták  a „H offm ann testvérek és 
M aderspach K ároly bánya- és kohóvállalat” -ot. 
1828-ban nőül ve tte  Buchwald Franciskát, egy 
lengyel szárm azású orvos hazafias gondolkodású 
leányát. Hoffmann Adómmal és Zakariással sógori 
rokonságban voltak.

A válla lat vezetésében az öntödei, a kohó, a 
gépészeti és általános fejlesztési ügyekkel foglal
kozott. Az 1848-as események mozgásba hozták 
R uszkabánya lakosságát . Fosztogató bandák szük 
ségessé te tté k  a bánsági bányatelepek védelmének 
megszervezését. E  hazafias mozgalom központja 
a M aderspach-ház volt. Nagy szerepet já tszo tt 
e szervezésben Maderspachné. Az oravicai bánya 
kerületben kb. 1800 fő volt a  nem zetőrök száma, 
am elyből kb. 600 fő esett R uszkabányára. Á gyúk 
kal is fel voltak  szerelve.

A karánsebesi katonai parancsnok akinek fenn 
hatósága alá ta rto z o tt R uszkabánya, megengedte

a nemzetőrség m egalakítását, sőt kiképzésükhöz 
tüzéreket is kü ldö tt. Később azonban a bécsi ko r 
m ánytól nyert u tasításra  a  nem zetőrség feloszla
tá sá t, a fegyverek és ágyúk beszolgáltatását, vala 
m int a császári hadsereg részére ágyúgolyók ön 
tését követelte. Mikor a vasm ű tulajdonosai ennek 
a kívánságnak nem  te tte k  eleget, katonasággal 
szállta meg R uszkabányát, a  hadianyaggyártás 
b iztosítása céljából.

Bem tábornok K aránsebesre tö rtén t bevonulása 
u tán  megegyezett Hoffmann Antallal és Mader
spach Károllyal, hogy ezentúl csak a  honvédség 
részére gyártanak  hadianyagot. A lőszert A radra 
és Szegedre szállíto tták  Bem hadserege részére.

A szabadságharc bukása u tán  a  menekülő 
honvédcsapatok egy része i t t  hagy ta  el az országot, 
M aderspaehék segítségével. Bem tábornok is erre 
ve tte  ú tjá t  és közben náluk szállt meg. 1849. 
augusztus 22-én vonult be R uszkabányára egy 
osztrák csapat és Maderspachot ism ert hazafias 
m agatartásáért őrizetbe vették . M ásnap le ta rtóz 
ta ttá k  Maderspachnét is és katonai őrizettel K a rán 
sebesre szállíto tták . M enetközben a bányaváros 
kán kívül egy, a lakosság álta l nem rég rendezett 
hazafias ünnepség helyén — állítólag Iiaynau 
u tasítására  — , pőrére vetkőztetve nyilvánosan 
megvesszőzték.

Mikor Maderspach —  kiszabadulása u tán  —- 
felesége meggyalázásáról értesült, egy a gyárban 
e lre jte tt m ozsarat kivonszolt, m egtö ltö tt és fejét 
rá ta r tv a  véget v e te tt életének. Á ruszkabányai 
tem etőben tem ették  el.

E  szerencsétlenséggel ve tte  kezdetét a legkivá 
lóbb vezetőjét elvesztett, virágzó vállalat h an y a t 
lása. A vasm ű néhány évtizedig még tengődött 
de egyre inkább eljelentéktelenedett, végül aztán 
a  századforduló tá já n  az üzem et beszüntették.
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Az optim ális gázcem entálás feltételei
D r. V Á R N A I  E .  T I B O R  o k i .  g é p é s z m é rn ö k  

C se p e l A u tó g y á r

A  gázcementálás alapjai, az atmoszféra összeté
tele. A  cementált réteg szerkezete és a gyors szenítés 
lehetőségei. A  gázatmoszféra ellenőrzése, folyam atos 
gázkromatográf alkalmazásának előnyei. Ideális  
kéreg kialakítása és a szenitési időszükségletek 
csökkentése érdekében a gázatmoszféra karbonponten- 
ciálját meghatározott módon az időben változtatni 
kell.

A hőkezelő szakem berek régi törekvése és k u 
ta tási tém ája  az ideális cem entált kéreg kialakí 
tásán kívül a cem entálási, a szenitési idő csök 
kentése is.

K orábban a cem entálási idő rövidítésének leg
ism ertebb és legalkalm azottabb módszere a m ű 
velet hőmérsékletének emelése volt. A hőm érsék 
let növelésének h a tá r t  szab a berendezések hőálló 
sága: 920 °C feletti m unkahőm érsékletek esetén 
roham osan használódnak el a kemencék fémrészei 
és a hőt leadó szerelvényei (retorták , sugárzó 
csövek, cekász stb .).

A ku ta tások  m a a rra  irányulnak, különösen a 
gázlégkörű cem entálás esetében [2 , 6], hogy a 
szenítést a megfelelő szenítőközeg m egválasztásá 
val, illetve az atm oszféra Cp szénpotenciáljának 
tudatos változtatásával gyorsítsák.

K özism ert, hogy a  gázlégkörű cem entáláskor a 
szélütéshez szükséges szénatom okat két alapgázból 
nyerjük: CO-ból, illetve CH 4-ből. A szénoxid (szén- 
monoxid) a  cem entálás hőm érsékleten C 0 2-re 
és atom os C-re, a  m etán H^-re és ugyancsak atom os 
C-re bomlik.

A szenítés szem pontjából az em líte tt gázokra 
jellemző, hogy a m unkahőm érséklet emelkedésé
vel a CH4 gyorsabban bomlik, míg a СО egyre ke 
vésbé. A m etán látszólag kedvező tu lajdonságát 
leron tja  azonban az a tény , hogy a szenítés hőm ér
sékletén nagy mennyiségben kiváló szénatom ok 
még a m unkadarabon való adszorbeálódás és a 
darabba  való bediffundálás e lő tt egyesülnek, ko 
rom m á alakulnak, és így a szenítés szem pontjából 
hatástalanok. T isztán C 0-gázban nem szokás sze- 
níteni, m ert túlságosan hosszú cem entálási idő- 
szükségletek adódnak (vö. az 1. ábrával). A két 
gázt ezért megfelelő arányban vegyítik  olym ódon, 
hogy a szénm onoxid gáz szenítő ha tásá t fokozzák 
m etán hozzáadagolásával, de csak oly m értékben, 
am ely még korm ozódási veszéllyel nem jár.

D K :  6 2 1 .7 8 5 .5 1 .0 6 2 .5

A gázatnioszíéra összetétele

Ezek u tán  felvetődik a kérdés, vajon milyen 
a legideálisabb és leghatásosabb keverési arány ?

Amíg a m unkadarabban  a karbon diffúziója, 
azaz a  m agában a  m unkadarabban lejátszódó 
folyam atok eléggé feldolgozott és ism ert tém ák, 
addig a gázelegy hasadási tu lajdonságának vizs
gálatával behatóbban csak az utóbbi időben fog 
lalkoznak. A gázelegy hasadási tulajdonságai nagy 
m értékben m eghatározói a szenítés idő tartam ának . 
Jó l szenítő gázelegyen nem csak azt é rtjük , hogy 
gyorsan válik k i belőle a  karbonatom , hanem  azt 
is, hogy a karbonatom  rövid  idő a la t t  ju t  el a 
fémfelületre és o tt gyorsan adszorbeálódik. A ha 
sadási fo lyam atot és az adszorbeálódást term o 
dinam ikai és reakciókinetikai tényezők befolyá 
solják.

A term odinam ikai egyensúly összefüggései a

С +  С 0 2—2C0 (1)

C-f 2H 2—CH4 (2 )

reakcióegyenletek révén ism ertek. A gázból ke le t 
kező szénmennyiség a hőm érséklettől függően
szám ítható . E z t a szénm ennyiséget azonban teljes 
egészében nem  lehet hasznosítani, m ert csak rész 
ben adszorbeálódik a cem entálandó felületen.
A hasznosítható mennyiség a  gázelegy hasadási

1 Ki-ml\
1. ábra. A СО-gáz szenitőképessége [1]
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2. a& m. Különböző összetételű atmoszférák szenítőképessége
[2]

1 . táblázat
H a s z n á la to s  s z c n ítö k ö z o g e k  С О - é s  H 2- t a r t a l m a

S z e n ítő k ö z e g с о ,  % H  0/ n 2) /0

V íz g á z  g e n e r á to r  g á z a ....................... 45 51
E n d o g á z + M e t á n ................................ 20 40
E n d o g á z  +  P r o p á n .............................. 20 — 22 40
C 'O -f-M etan o l ( E t i l a c e tá t )  .............. 84 10
T e r á l .................................................. ~. . 23 — 80 55 — 60
M e t a n o l .................................................. 33 66
E t i l a c e t á t .............................................. 33 66
A c e to n  .................................................. 25 75
E t a n o l .................................................... 25 75
I z o p r o p a n o l ........................................... 10 80

kinetikájától, illetve a folyam at reakciókinetikájá 
tó l függ. A reakciókinetika közvetlen megfigyelése 
igen nehéz, m ert viszonylag keskeny az az á t 
meneti zóna, am elyben a gázatm oszférából a 
karbonatom ok kiválnak és a fémfelülethez kö tőd 
nek. Az átm eneti zóna szerkezetét és benne le 
játszódó fo lyam atokat a ku ta tások  még nem  tisz 
táz ták . A szénatom oknak a gázból való k ihasa 
dását és a  felületen való kötődését mégis jól jelle 
m ezhetjük a ,,ß” tényező bevezetésével.

A külföldi irodalom  a /?-át „szénátlépési” vagy 
„szénátm eneti” szám nak nevezi. A m agyar szó- 
használatban helyesebb lenne szénátvándorlási té
nyezőnek nevezni. A ß-tényező számszerű értéke 
ugyanis azt m u ta tja  meg, hogy m ásodpercenként 
hány gram m  karbon lép á t 1 cm 2-nyi szilárd fém 
felületen az anyagba, 1% C-koncentrációkiilönb- 
ség esetében.

A szénátvándorlási tényezőt Fick I. törvényéből 
vezették le. Az egyenlet m egoldásakor a koncentrá 
cióesést különböző dim enziókban lehet behelyette 
síteni. Az egyes szerzőknél ezért a  ß dim enziója is 
különböző [13, 16], de a mérőszámok egym ásba

átszám ítha tok . A leghasználatosabb a ß cm-js-ben 
való megadása, ekkor a koncentrációesést g/cm2 
dimenzióban* veszik figyelembe.

A szenítésben résztvevő különböző gázelegyek 
ha tásá t a szenítés sebességére, az F. Neumann és
U. Wyss alapján a 2. ábrán m egrajzolt három szög
diagram ból o lvashatjuk le. A diagram  900 °C-on 
érvényes. A hőm érséklettől függően más és más 
görbesereget kapunk, viszont a görbék jellege a 
szenítés tartom ányában  azonos a  b em u ta to ttak 
kal. A csökkenő Д-érték a szenítés hatásosságának 
gyengülését jelzi.

A ku ta tó k  az áb rában  a különböző szenítőszerek 
vizsgálatakor k ap o tt értékeket és elhelyezkedé 
süket is fe ltün te tték . A diagram  szerin t az ideális 
gázkeveréknek 50% (C0 +  C 0 2)-t, ill. 50% (H 2 +  
+  H 20  +  CH4)-et kell ta rta lm aznia . Az N 2 a 
szenítő gázelegyben hígító gáznak szám ít, és köz 
lése az ak tív  gázok mennyiségének viszonylagos 
csökkenésével jár. V alójában csak а  СО és a H 2 
mennyisége jelentős a H 20 , a CH4, a C 0 2% meny- 
nyisége elenyésző. így  а СО és a  H 2 viszonyának 
a  vizsgálata  m ár jól u ta l a  kiválasztandó szenítő 
közegre.

Az 1. táblázatban a  különböző szenítőközegek 
hozzávetőleges СО- és H 2-ta rta lm á t á llíto ttuk  
össze. Ebből a táb lázatbó l az a jól ism ert következ 
te tés vonható le, hogy a leggyorsabb szenítőszer — 
gázok esetében — a vízgázgenerátorból származó 
term ék, míg a  gyakorlatban alkalm azott endo- 
gáz +  szení tőgáz-keverék nem  a  leghatásosabb. 
A különböző, folyékony szénhidrogénből álló 
szenítőszerek eltérnek egym ástól. L á tha tó , hogy 
igen gyors hatású  szenítőszer a m etanol és az 
e tilace tá t keveréke. E gy ad o tt közeg esetében a 
szenítés hatásosságát úgy lehet jav ítan i, hogy 
CO/H 2 viszonyát valam ilyen adalék hozzáadásá 
va l az egység irányába eltoljuk.

A cem entált réteg szerkezete
Eddig csak a  szenítőszerek hatásosságát vizs

gáltuk, de az atm oszféra szénpotenciáljának be 
á llítására, igény szerinti változtatására, az ideális 
szen íte tt réteg k ia lak ítására  is nagy gondot kell 
fordítanunk.

A cem entált kéreg jellemző széneloszlási görbéi 
a  3. ábrán lá thatók . A cél, minél hosszabb egyenes 
szakasz, azaz mély hordozó réteg, és ennek enyhe 
á tfu tá sa  a maghoz (a). A hirtelen á tm enet (b) 
a cem entált, m ajd edzett réteg leválását okozza.

\KL-m-3\
3. ábra. Széneloszlási görbék
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4. ábra. A  karbontartalom eloszlása a szenítési és a d iffú 
ziós periódusban

A vékony hordozó rétegű (c) görbe az alkatrész 
idő elő tti elkopását, berágódását idézi elő. A vékony 
réteg az utólagos m egm unkálást, köszörülést nem 
képes elviselni.

A karbonkoncentráció eloszlásán túlm enően, a 
felület karbonkoncentrációja is döntő az alkatrész 
é le tta rtam a szem pontjából. Á ltalános és elfoga
d o tt gyakorlat szénacéloknál az 1— 1,2% C, míg 
ötvözött acélok esetében 0 ,8— 1% C a felületen. 
A szénacélok esetében a m agasabb k a rb o n ta rta l 
m at a biztosabb beedződés, és a lágyfoltosság el
kerülése érdekében választják . Az ö tvözött acé 
loknál, a cem entitk iválás (különösen a vékony 
éleknél, sarkoknál) és a m aradék austen it vissza 
m aradásának veszélye m iatt, kedvezőbb az 1% 
ala tti karbonkoncentráció  beállítása.

Az ideális karbonkoncentráció-eloszlást a szenitő 
atm oszféra konstans potenciálon való ta rtásáva l 
is el lehet érni. R övidíthető  a  szenítési művelet, 
ha legalább ké t szakaszra bontjuk: cementálási 
és diffúziós periódusra (4. ábra). A cem entálási idő 
a  teljes m űvelet 3/4—4/s része. E bben a  periódus 
ban az atm oszféra karfaonpotenciálját az austenit- 
nek az ad o tt hőm érsékleten érvényes telítési h a tá 
rára , vagy kissé e fölé á llítjuk  be. Például, ha 
"926 °C-on az austen it telítési h a tá ra  1,25%, 1,3 
%-os karbonpotenciált alkalm azunk. Ezen érték 
fölé menni a kemence elkorm ozódása m ia tt nem 
ajánlatos. A második, diffúziós periódusban á llít 
juk  be a k íván t koncentrációt a  felületen, például 
1% C-t. A diffúziós időszakban az 1— 1,3% C kö 
zötti karbontarta lom -többlet részben tovább dif- 
fundál az anyag belsejében (4. ábra, vonalkázott 
terület) és növeli a hatásos rétegvastagságot, kisebb 
részben pedig kidiffundál a felületből az atm oszfé 
rába  (hálózott terület). A hatásos réteg további 
gyors növelése a diffúziós periódus szénpotenciál
jának fokozatos csökkentésével, vagy a több sza 
kaszra való bontásával lehetséges.

Van egy újabb  közlem ény [ 12], am ely szerint az 
átm eneti zónából a karbonatom ok gyorsabban 
válnak ki, ha  a gázközeg Cv szénpotenciálja a 
szenités kezdetén alacsony, és csak később növek 
szik 1,25— 1,3%-ra. Az első periódusban 0,4— 
0,5% karbonpotenciál beállítását javasolják. Mivel 
a  szerzők szerin t a kezdeti, magas Cp a  reakciók 
m egindulását h á trá lta tja , a  leggyorsabb cemen- 
tá lásra  a 2. táblázatban foglaltak szerint kerülhet 
sor.

2 . tá b lá z a t

A leggyorsabb cem entá lás egy javaso lt m ódja

S z a k a sz CP, %
I d ő t a r 

t a m ,  % *

I .  E l ő k é s z í t é s ................ 0 ,4 — 0,5 25 — 30
I I .  S z e n i t é s ....................... 1 , 2 5 - 1 , 3 4 0 - 6 0

I I I .  D i f f ú z i ó ....................... 0 , 8 - 1 , ! * * 10— 35

1 0 0 %

* A z e lé rn i k ív á n t  r é te g v a s ta g s á g tó l  fü g g ő e n .
** A z a c é l m in ő s é g é tő l  fü g g ő e n .

Az ellenőrzés lehetőségei

M agától értetődik , hogy bárm ilyen szenítőszert 
használunk, a  dúsítás, vagy a karbonpotenciál 
hígításos módszerrel való beállítása az atm oszféra 
állandó és pontos ellenőrzésén alapszik. Az atm osz 
féra karbonpotenciáljára a legjobban akkor kö 
ve tkezte thetünk, ha a hőm érsékleten kívül az 
atm oszféra minden gázösszetevőjének mennyiségét 
ism erjük. Az is nyilvánvaló, hogy az ilyen elemzést 
rövid  időn belül, legfeljebb 3 — 6 perc a la tt el kell 
végezni ahhoz, hogy az elemzés eredm ényétől 
függően, hatékonyan beavatkozhassunk.

A követelm ényeknek jelenleg csak egy folyama
tos gázlcromatográf felel meg m aradéktalanul. Az 
ilyen készülék azonban meglehetősen drága, s ezért 
beszerzése csak akkor gazdaságos, ha több  hő 
kezelő berendezés együttes ellenőrzésére használ
ják . V állalatunknál jól bevált például az a rend 
szer, hogy egyetlen krom atográfiai 6 kemence
térből végzünk ciklikusan váltakozva elemzéseket, 
mégpedig a  következő h a t alkotóra: 0 2, N 2, CH4, 
СО, C 0 2 és H 2. Az atm oszféra változása álta l 
okozott szénkoncentráció-változás összefüggései
nek m eghatározása m ost van folyam atban, ilyen 
jellegű feldolgozással a szakirodalom ban még nem 
találkoztunk.

Olcsóbbak az egy alkotót mérő műszerek. A C 0 2, 
az 0 2. a harmatpont mérése esetenként elfogadható 
inform ációt szolgáltat a kem enceatm oszféra sza 
bályozásához. Legelterjedtebbek a  COa-t mérő, 
infravörös gázanalizátorok.

Egy alkotó mérésekor feltételezzük a  másik 
lényeges alkotó ism eretét és állandóságát. A C 0 2 
em líte tt mérése esetén a kém iai reakcióból adódó

a) b)
\KL-W -5\

5. ábra. A  szénpotenciál változása а СО, CO„függvényében 
a ) 900 °C-on, ill. b) 926 °C-on ~[ 11]
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párjá t, a CO-t kell ism ernünk és állandó értéken 
ta rtan u n k .

Egy a d o tt hőm érsékleten а СО és a  C 0 2 v iszony 
lagos mennyisége m eghatározza az atm oszféra 
szénpotenciálját. А СО, a C 0 2, a hőm érséklet 
és a szénpotenciál négy összetartozó adat, amelyek 
közül három nak az ism eretében a  negyedik meg
határozható . Ebben nyú jtanak  segítséget a Graves- 
görbék, am elyeket ké t hőm érsékletre nézve az 5. 
ábrán m u ta tunk  be.

Endogáz (min. 93%) +  szenítőgáz (CH4) eseté 
ben a СО-tarta lom  a folyam at teljes ta r ta m a  a la tt 
közel állandó, és 20— 21% körül mozog. íg y  előze
tesen, külön a СО-tarta lom  m eghatározására vagy 
mérésére gyakorlatilag nincsen szükség, ez az érték  
ado ttnak  vehető. E zért előnyös az ilyen gázatm osz 
féra alkalm azása. Ism eretlen szenítőszer alkalm a 
zásakor azonban csak akkor tudunk  megfelelően 
szabályozni, ha m érjük а СО mennyiségét is.

A Graves-görbék használhatóságát konkrét pél
dán érzékeltetjük: Legyen feladatunk, hogy 1,25% 
C szénpotenciálú gázt állítsunk elő endogáz +  CH4 
szenítőgázból. Feltételezve, hogy a  szenítés hő 
mérséklete 926 °C, és hogy a gáz СО-ta rta lm a  á l 
landóan körülbelül 20% -nyi, az 5b ábrán leolvas 
ha tjuk , hogy a  szenítőgáz h ig ítását vagy dúsítását 
addig kell változ ta tnunk , amíg a C 0 2 el nem  éri 
a 0 ,8% -ot. A szenítés m űvelete során ezen az é rté 
ken kell ta rtan u n k  a  C 0 2-t. H a  a szénpotenciált 
egy esetleges, csatlakozóan elvégzett diffúziós sza
kaszban 1% -ra kell vá ltoz ta tnunk , az 5b ábra 
tanúsága szerint 0,11% C 0 2 beállítására van szük 
ség.

Kiegészítésképpen m egem lítjük, hogy ha har- 
m atpontm érési lehetőséggel rendelkezünk, a  sza 
bályozást hasonló görbesereg könnyíti meg, m int 
am elyet az 5. ábrán  lá ttunk . A harm atpon t mérése 
alapján is tudunk  teh á t szabályozni, de i t t  nehéz 
séget jelent az a mérési pontatlanság, am ely a cső
vezetékekben lerakódó vízgőzből adódik. Természe 
tesen ilyenkor is szükség van а СО mennyiségének 
ismeretére.

A pusztán az 0 2 mérésen alapuló szabályozás

m ost van kifejlődőben. Különösen az angol iroda 
lom számol be ezzel kapcsolatban eredményekről.
A gyakorlati alkalm azásról azonban még keveset
tudunk .
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A „ladelit” hom okkal döngölt üstök szárítási idejének 
csökkentésére irányuló kísérletek

Z Á M B Ö  J Ó Z S E F -  B O B O K  G Y Ö R G Y  o k i .  k o h ó m é r n ö k ö k  

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t ,  A c é lm e ta l lu r g ia i  O s z tá ly
D K :  6 6 6 .7 6 :6 2 1 .7 4 6 .3 1

A  dolgozat röviden ismerteti a döngölőhomok tu 
lajdonságait és a szárítás során végbemenő változások 
méréssel való meghatározását. Bemutatja a szárítási 
technológia hőmérsékletmérésekkel való javításának 
útját, az eredményt és az ehhez kapcsolódó egyéb 
előnyöket.

Az üstdöngölésre használt hom okok jellemzői

A döngölőhomok term észetes előfordulású t a 
padóhom ok, vagy szintetikusan állítják  elő. Ezek 
a  homokok álta lában  80—90% S i0 2-ot ta rta lm az 
nak különböző szemcseösszetétellel, em ellett anya 

got és egyéb oxidokat. A homok használhatóságát 
a kém iai összetétel m ellett elsősorban az egyes 
szemcsefrakciók egymáshoz v iszonyíto tt aránya, 
valam int a mineralógiai összetétel határozza meg. 
E urópában elterjedten használják a Belgiumban 
bányászott vöröses színű „ladelit” elnevezésű dön 
gölő hom okot.

M agyarországon az Ózdi K ohászati Üzemekben 
széles körű vizsgálatot végeztek a  különféle döngölő 
hom okok tu lajdonságainak m egállapítására [2]. 
Vizsgálati eredményeik közül a  közvetlenebb á t-
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tekinthetőség érdekében mi is közöljük a kémiai 
összetételt, a szemcseösszetételt és a mineralógiai 
összetételt a Dunai Vasm űben is használt ladelit 
döngölő hom okra vonatkozóan :

Kémiai összetétel: % %

S i0 2 83— 88 CaO 0,5— 1,0
Ai2o 3 7— 20 MgO 0,5— 1,0
F e20 3 0,5— 2,0  K ,0 max. 0,5
T i0 2 ~  1,0 N a20 max. 0,5
Izzítási veszt. 1—4

Szemcseösszetétel: %  %

1 mm felett 2,0
0,5— lm m 1,2
0,25—0,5 mm 9,2

0,12— 0,25mm 19,0 
0,06— 0,12 25,2
0,06 mm a la tt 43,4

Mineralógiai összetétel: %

K varc 74
K aolinit 12
Iliit 3
R öntgen am orf 11

A ladelit hom okban a hőm érséklet emelkedésével 
a következő reakciók já tszódhatnak  le (M attler- 
féle vákuum  term oanalizátorral m eghatározva):

A DTA, ill. TG görbéket vizsgálva k itűnik , hogy 
a  nedvesség zömében 30— 130 °C között távozik 
az anyagból. Némi súlycsökkenés azonban még 
160 °C-ig megfigyelhető. A D unai Vasmű által ren 
delkezésünkre bocsáto tt hom okban a nedvesség 
kevésnek bizonyult, mindössze 3,2%, szemben 
a  m egkívánt 6—8% -kal. A m in tá t tovább mele
gítve 400 °C-nál igen lassan megindul egy súlycsök 
kenéssel járó  folyam at és ezt követően 460 és 550 °C 
között egy kb. 1% -nyi súlyveszteséggel járó reakció 
játszódik  le. E kkor valószínű a k ö tö tt nedvesség 
távozik (a kaolin itnál ez 500— 600 °C között v á r 
ható). 1000 °C-ig további súlycsökkenéssel járó 
folyam at nem  megy végbe. M egállapítható, hogy 
550 °C-ig a ladelit homok fizikailag és kémiailag 
k ö tö tt v íz ta rta lm a eltávozik.

Ezen a k é t súly  változással járó  folyam aton kívül, 
am it term észetesen a  DTA görbén is észlelünk, 
a DTA még 559— 575 °C között is jelez egy endo- 
term  folyam atot, am ely megfelel az akvarc /?kvare 
átalakulásnak.

B ár kevésbé jelentős, m int üsttéglák esetén a  fel- 
használás szem pontjából érdekes lehet még a  lineá 
ris hőtágulás. E rre  vonatkozóan közöljük az iro 
dalomból á tv e tt 1. ábrát, am ely különböző döngölő 
homokok lineáris hőtágulását m u ta tja  a  hőm érsék 
le t függvényében. Feltűnő, hogy a  ladelit 1200 °C 
körüli hőmérsékletig tágul, m ajd  hirtelen 1300 °C 
környékén zsugorodni kezd, szemben a többi ho 
mokkal, am elyek tovább tágulnak.

Többen megvizsgáltak a  m ár használt és így 
a folyékony acéllal é rin tkezett bélés szerkezetét. 
Ezen vizsgálatok tap asz ta la ta it a következőkben 
lehet összefoglalni. A bélésen belül több  egym ástól 
eltérő szerkezetű zóna alakul ki, am int azt a [3]- 
ból á tv e tt  2. ábra m u ta tja . A legbelső felszínt 
az előző adagból v isszam aradt salak tapadvány 
fedi. Ezen belül egy m egöm lött zóna található . 
Ezen zóna vastagsága kb. 15— 20 mm és a  CaO, 
MnO, és vasoxid je lenlétét k im utató  kémiai elem-

2 0 0  1 ,0 0  6 0 0  8 0 0  Ю ОО 1 2 0 0  1LOO 1 6 0 0

H őmérsék let, °C

\ K i - 2 1 7 - î \

1. ábra. Különféle üstdöngölésre használt homokok lineáris 
hőtágulása [2]

zések is tanúsítják , hogy ebben a rétegben kémiai 
reakciók is lejátszódtak. E bben a m egöm lött és 
később üvegszerűen m egderm edt rétegben számos 
pórus figyelhető meg [1, 2].

A második réteg, am elynek vastagsága 10— 30 
mm, és hőm érséklete az acél ha tására  m eghaladta 
az 1200 °C-ot, zsugorodott, szintereződött. Ezen 
első ké t rétegnek fontos szerepe van, m ert ezek biz 
to sítják  a bélés szilárdságát.

A következő harm adik réteg a  kiszáradt hom ok 
ból áll. Ez a  réteg a  rugalm as ütköző szerepét tö lti 
be, lehetőséget ad  a  különböző feszültségek feloldá
sára. E  réteg köpeny felöli részének hőmérséklete 
á lta lában  nem  éri el a k ö tö tt víz távozásához szük 
séges hőm érsékletet csak a  bélés falvastagságának 
csökkenése arányában . Ez okozza, hogy a döngölt 
üstök még a 10. adagjuk u tán  is gőzölnek.

A m onolitikus üstbélés elhasználódását annak 
elsalakulása okozza. Számos megfigyelés és mérés 
azt m u ta tta , hogy egy adag hatására  2— 11 mm-rel 
csökken a bélés vastagsága [4]. A vastagságcsök-

2, ábra. A  döngölt üstbélés zónái több adag öntése után  [3]
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kenést döntően az acélgyártás módja, ill. az ezzel 
kapcsolatban levő salakösszetétel, valam int az adag 
tartózkodási ideje határozza meg. A döngölőanyag 
minősége csak másodlagos jelentőségű. Amíg egy 
90 t-ás ü s t bélése, am elybe LD  acélt csapoltak, 
adagonként 2—4 mm-rel vékonyodott, addig ugyan 
ezen döngölő anyagokkal és eljárással a 180 t-ás 
üsté, am elybe SM acélt (és term észetesen salakot) 
csapoltak, 8— 10 mm-rel változott. (Az előző eset 
ben az adag 40—70 percig, az u tóbb iban  80— 100 
percig ta rtózkodo tt az üstben.) K edvezőtlen hatású  
a  magas hőm érsékleten csapolt adag, az acél n a 
gyobb Mn ta rta lm a , a sok folyékony salak.

A monolitikus bélésű üstök szárítása, íelíűtése

Az eddigiekből k itűn ik , hogy a döngölt üstök fel
fű tésekor egészen más szem pontokat kell szem előtt 
ta rtan i, m in t fa lazo tt üstöknél. Most nincsenek hő 
tágulási problém ák, viszont az eltávolítandó ned 
vesség, mivel nemcsak a  hábarcsból kell eltávolí 
tan i a vizet, lényegesen több. Ideális esetben a  ho 
mok döngöléskor 6—8% vizet tarta lm az. H a ennél 
kisebb a nedvességtartalm a, a frissen döngölt bélés
nek csökken a stab ilitása és a kis s tab ilitású  bélés 
felfűtéskor könnyebben megrepedezik, lehám lik. 
Több víz szintén kedvezőtlen.

A döngölt bélés felfűtésével, kiszárításával az 
a cél, hogy a  fizikailag k ö tö tt nedvességet a bélés
ből eltávolítsuk, azaz a döngölt bélés külső részének 
hőm érséklete is m eghaladja a  100 °C-ot, valam int 
a bélés belső kb. 25— 35 mm vastag  rétegét pedig 
a  k ö tö tt kristályvíztől is m egszabadítsuk, és abban 
valam ennyi á talakulás lejátszódjék.

M int em líte ttük  a döngöléskor 6— 8% a homok 
kívánatos nedvesség ta rta lm a , s ez azt jelenti, 
hogy egy 180 t-ás üstből jóval több  m int 1 tonna  
vizet kell eltávolítani. H a  az ü stö t tú l gyorsan m e
legítjük a hirtelen keletkező gőz nyom ása a döngölt 
falat megrepeszti, leválásokat okoz. A vízgőz e ltá 
vozását m egkönnyíti, ha a páncélzaton sok és meg
felelő m éretű  gőzölő fu ra t van. A helyes felfűtés 
kritérium a, hogy időegységben annyi vízgőz ke le t 
kezzen, am ely még éppen el tu d  távozni az ado tt 
gőzölő furatokon anélkül, hogy áram lási sebessége 
m ia tt a fa lazatra  káros h a tás t fejtene ki. Az iroda 
lomból k itűn ik , hogy valam ennyi üzem ben, ahol 
falazottró l döngölt üstre té rtek  á t, megnövelték 
a  furatok  szám át vagy átm érőjét, és fokozott gon 
do t ford ítanak  azok rendszeres tisz títására .

A döngölt üstökkel kapcsolatos közlemények á l 
ta lában  nem közölnek konkrét felfűtési technoló 
giát, csupán általános jellegű adatokat. Ilyen, t a 
p aszta latokra  alapozott tá jékozta tó  jellegű adat, 
hogy a felfűtés teljes ideje kb. annyi óra, ahány cm 
a  legvastagabb részen a döngölt bélés [5]. Mások 
szerin t egy döngölt üst felfűtése kb. 50—80% -kai 
több  időt igényel, m int ugyanazon üst falazott k i 
v itelben. Más helyen azt közölték, hogy egy 300 t-ás 
üstö t 15 óra a la tt fűtenek fel [6].

Részletesebb felfűtési diagram ot mindössze két 
esetben ta lá ltunk , egyik 40 t-ás, a másik 265 t-ás 
üstre  vonatkozik [7, 8]. Ezek szerin t az üst felfű 
tésé t úgy végzik, hogy a döngölt és a biztonsági 
bélés között elhelyezett term oelem  10— 14 óra feí-

fű tés a la tt kb. egyenletesen emelkedve érje el 
a 100 °C-ot. A cikk hangsúlyozza, hogy a  fizikailag 
k ö tö tt teljes vízmennyiség eltávozásáig fokozott 
gondossággal és csak lassan szabad az ü stö t melegí
teni. A felfűtési periódusnak másik kritikus ta r to 
m ánya 600 °C környezetében van (a belső felületen 
mérve), ahol a kvarc átalakulásai m ia tt kell v i 
szonylag lassan melegíteni, időt adni a folyam atok 
nak.

Üzemi mérések

A D unai Vasm űben döngölt üstöket kísérleti jel 
leggel vizsgálódásunk elő tt is használtak és te rm é 
szetesen azok döngölés u tán i felfűtését is elvégez
ték. Ennek a felfűtési technológiának h ibájaaz  volt, 
hogy több  m int 36 ó rá t v e tt igénybe. M iután 1974 
júniusában új, nagyobb teljesítm ényű égőt szerel
tek  fel, az égő teljesítm ény oldaláról lehetőség ny í 
lo tt a felfűtési idő csökkentésére. Az első hőmérsék 
letm érésekkel ellenőrzött felfűtés ideiglenes tech 
nológia szerint tö rtén t, am ely folyam atosan figye 
lembe ve tte  a term oelemek m u ta tta  hőm érséklete 
k e t is. A fű tőteljesítm ényt a következő táb láza t 
szerint szabályozták :

A kísérlet előtt alkalmazott felfütési előírás: 
Időtartam Fűtőgáz mennyiség 

N m * 3/ó

2 óra 
2 óra 
2 óra 
2 óra 
4 óra 

18 óra

150
2 0 0
250
300
350
600

Fe= 3000— 3500 
kcal/N m 3 (kam ra 
gáz)
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A kísérlet során alkalmazott fűtési előírás:
N m 2/ó

4 óra 100
4 óra 150 Fe= 3000— 3500
4 óra 250 kcal/N m 3 (kam ra
8 óra 300 gáz)
4 óra 350
8 óra 550

A 6 . szám ú üstbe összesen 10, NiCr—Ni term ő- 
elem et ép íte ttünk  be, a 3. ábra szerinti elrendezés
ben. A mérést 1974. jún. 4— 5-én végeztük, a  teljes 
felfűtési idő 32 óra volt. A mérés célja az volt, 
hogy megism erjük az alkalm azott gyakorlat alap 
ján  jó üsttartósságo t biztosító felfűtés, milyen hő 
mérsékleteloszlást eredményez az üst falazatán 
belül. A mérési eredmények grafikusan a  4. ábrán 
ta lálhatók.

A mérések eredményei a következőket m u ta ttá k :
— 12 óra szükséges ahhoz, hogy a döngölt bélés 

külső felülete (köpeny felőli része) elérje a 100 
°C-ot, ekkor a belső felület kb. 850 °C-os.

—  20  óra szükséges, hogy a  fizikailag k ö tö tt ned 
vesség teljes biztonsággal eltávozzék (150 °C). 
E kkor a belső felület 900— 950 °C-os.

Az A, F  jelzésű mérőhelyek hőm érséklete érzé 
kenyen jelezte az égőteljesítm ény esetenkénti meg
vá ltoz ta tását. 1974. jún. 20-án az első mérés ered 
ményeinek ellenőrzésére újabb  mérést végeztünk. 
A második mérés során a  felfűtési idő rövidebb 
volt, am ely időcsökkentésre az első mérés ered 
ményei alapján kerü lhetett sor. A mérési eredm é 
nyek m egerősítették az első mérési eredm ények 
helyességét. A k itű zö tt cél, hogy a  döngölt bélés 
teljes keresztm etszetében veszítse el fizikailag kö 
tö t t  nedvességtartalm át (hőmérséklete legyen 150

4. ábra. A z  egyes mérőhelyek hőmérséklete a szárítási idő 
függvényében a hatos üstben

°C-nál több) és a belső 20— 30 mm-ben biztonság 
gal végbemenjen minden á talakulás (a hőmérséklet 
haladja  meg a 700 °C-ot). A kísérleti technológiával 
ezt már 20 órás szárítási idővel elértük.

Az üzemi szakem berekkel az eredmények alapján 
k ia lak íto ttuk  a  javasolt felfűtési technológiát, 
am elyet a továbbiakban  üzemszerűen alkalm aztak 
is. A megfigyelések szerint az égőt nem  sikerült 
minden alkalom m al központosán elhelyezni, m ás 
részt a meglehetősen hosszú égő az üst fenekét tú l 
m elegítette. E zért javasoltuk, hogy rövidebb, ill. 
az üstbe kevésbé benyúló égőt alkalm azzanak. J a 
vasoltuk továbbá, hogy minden döngölt üstbe 
a  biztonsági falazattó l mérve kb. 20 mm mélység 
ben a fenék szintje fö lött kb. 100 mm-rel építsenek 
be egy hőelem párt, amellyel ellenőrizni lehet, hogy 
a szárítás szem pontjából legkritikusabb helyen 
(itt a  legvastagabb a döngölt réteg) a hőmérséklet 
eléri-e a 150 °C-ot.

Méréseink fo ly tatására  1974. októberében került 
sor. Fő célunk annak m eghatározása volt, hogy 
a „hosszú” és „rövid” égő mennyire egyenletesen 
melegíti a  bélést. A mérésekhez 12 m érőhelyet épí
te ttü n k  az üstökbe.

Az októberi mérések azt m u ta tják , hogy szemben 
a „hosszú” égővel, a „rövid” égő egyenletesebb hő 
m érsékletet biztosít a kerület mentén és függőleges 
irányban is. Javaso ltuk , hogy a továbbiakban  ezt 
az égőtípust használják.

A júniusi helyzettel szemben, am it az állandó 
üsthiány jellem zett, novem berben m ár ilyen p rob 
lémák nem voltak, az üstök egy közbenső jav ítás 
sal átlagosan 25 adagot b írtak  ki. Ez elsősorban 
az üzemi kollektíva tudatos és célratörő m unkájá 
nak eredménye, de úgy véljük, hogy az eredm ények 
elérését a mi méréseink is elősegítették.
Javasolt szárítási technológia 3000— 3500 kcal/N m 3
fűtőértékű  kam ragáz használata  esel 

N m 3/ó

4 óra 100
4 óra 150
4 óra 250
4 óra 300
4 óra 350
2 óra 400

Összefoglalás

Több alkalom m al — más és más’ szárítási tech 
nológiák és típusú  égők használatakor —  megmér
tük  a  frissen döngölt üstök bélésében a hőmérséklet 
alakulását. Ezen mérések eredm ényeit felhasználva 
javasla to t te ttü n k  egyrészt a röv id íte tt idejű  ü s t 
szárítási technológiára, m ásrészt az üstszárítás 
folyam atának ellenőrzésére. A használt mérési el
já rás b irtokában  az üzem további méréseket végez
het, ha azt a változó feltételek esetleg szükségessé 
tennék.

V izsgálatainkkal részben hozzájárultunk, hogy 
a D unai Vasműben a döngölt üstökkel jelenleg kb. 
25-ös üsttartósságo t lehet elérni és így az üsthiány, 
m int term elést gátló akadály  megszűnt.

Mindezen túlm enően a javasolt szárítási tech 
nológia az eredetileg alkalm azotthoz képest több 
m int 50%-os energiam egtakarítást eredményez,
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am it a gázégők módosításával és a  fa lazat hőm ér
sékletm érése alapján végrehajto tt helyes égőbeállí- 
tással lehete tt elérni.
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A vaskohászatban hasznosítható hazai szabadalm ak

L a p u n k  1 9 7 5 .  6 . s z á m á b a n  m e g k e z d t ü k  a  j e l e n t ő s e b b  
h a z a i  v a s k o h á s z a t i  s z a b a d a lm a k  i s m e r t e t é s é t . A z  a l á b b i 
a k b a n  m o s t  e z t  a z  i s m e r t e t é s t  f o l y t a t j u k .

E ljá r á s  k a r b o n s z e g é n y  f é m v a s  (v a s s z iv a c s )
. előállítására

A  t a l á l m á n y  s z e r i n t  a  v a s o x i d o k  r e d u k c i ó j á t  С О  
v a g y  H ,  g á z  h e l y e t t  s z i lá r d  k a r b o n  v é g z i .  A  k a r b o n o s  
r e d u k c ió  s e b e s s é g e  k b .  ö t s z ö r ö s e  a  g á z o s  r e d u k c i ó n a k ,  
v a g y i s  e g y  a d o t t  g á z r e d u k c ió s  b e r e n d e z é s  t e l j e s í t m é n y e  
a  t a l á l m á n y  s z e r in t  ö t s z ö r ö s r e  n ö v e l h e t ő .  A  r e d u k c i ó  k b .  
1 1 0 0  °C  h ő m é r s é k l e t e n  m e g y  v é g b e .

A  r e d u k á l a n d ó  é r c e t  v a g y  k ü l s ő  f ű t é s ű  r e t o r t á b a n ,  
v a g y  a z  é r c r é t e g e n  á t f ú v a t o t t  f o r r ó  in e r t  g á z z a l ,  p l .  
n i t r o g é n n e l  m e le g í t j ü k  f e l  a  r e a k c i ó  h ő m é r s é k l e t é r e .  
A  n i t r o g é n t  c o w p e r  r e n d s z e r ű  l é g h e v í t ő k b e n  l e h e t  f e l 
m e l e g í t e n i  a  s z ü k s é g e s  k b .  1 2 0 0  ° C -r a .

A  m u n k a m e n e t  é s  a  b e r e n d e z é s  r e n d k í v ü l  e g y s z e r ű ,  
g á z b o n t ó  é s  r e g e n e r á ló  b e r e n d e z é s e k  n e m  s z ü k s é g e s e k ,  
í g y  a  b e r u h á z á s i  é s  ü z e m i  k ö l t s é g e  i s  k i s e b b ,  m in t  b á r 
m e ly 7 m á s  e l j á r á s é .

(D r. V isnyorszky László, Vaskút)

*

Légköri korróziónak ellenálló  acélok gyártása

A  v a s  é s  a c é l  a n y a g o k  v é d ő r é t e g  n é lk ü l  n o r m á l  k ö r ü l 
m é n y e k  m e l l e t t  a  l é g t é r n e k  k i t é v e ,  f o k o z a t o s  k o r r o -  
d á l ó d á s t  é s  j e l e n t ő s  a n y a g v a s t a g s á g  c s ö k k e n é s t  s z e n v e d 
n e k .  T ö b b  é v i g  t a r t ó  k í s é r le t e k  a l a p j á n  m e g á l l a p í t h a t ó ,  
h o g y  a  v é d ő r é t e g  n é l k ü l  a z  a t m o s z f é r a  h a t á s á n a k  k i 
t e t t  a c é l g y á r t m á n y o k n a k  k b .  1 3 % - a  m e g y  k á r b a  é v e n 
k é n t  k o r r ó z ió  k ö v e t k e z t é b e n .

A  k o r r ó z i ó v é d e l e m  e d d i g  i s m e r t  k é t  n a g y  c s o p o r t j a  a  
v é d ő f e s t é k k e l  v a ló  b e m á z o lá s  é s  a  h o r g a n y 7z á s  a z o n b a n  
n e m  a d  m in d i g  k i e l é g í t ő  v é d e l m e t .

E g y e s  g y e n g é n  ö t v ö z ö t t  a c é l o k  f e l ü l e t é n  o l y a n  v é d ő 
r o z s d a  r é t e g  a la k u l  k i ,  a m e l y  a z u t á n  a  t o v á b b i  k o r r ó z ió t  
m e g a k a d á l y o z z a .  I l y e n  a c é l m in ő s é g  m á r  k i s  m e n n y i s é g ű  
ö t v ö z ő  e l e m e k  a d a g o l á s á v a l  i s  e l ő á l l í t h a t ó .

I ( Temesszentandrási Guidó, O K Ü )

*

Föld gáz-oxigénégő

A z  a c é l g y á r t á s i  f o l y a m a t  g y o r s í t á s á r a  a  g y á r t á s  
k ü l ö n b ö z ő  f á z i s a ib a n  t ü z e l ő a n y a g  b e f ú v á s t  a l k a l m a z 
n a k  h o m l o k f a l é g ő k ö n ,  b o l t o z a t i  é g ő k ö n  v a g y  l á n d z s á n  
k e r e s z t ü l  a  b e t é t  s z e n n y e z ő  é s  k í s é r ő  e l e m e i n e k  g y o r s  
k i é g e t é s e ,  v a l a m i n t  a  f ü r d ő h ő m é r s é k l e t  n ö v e l é s e  c é l j á 
b ó l .  A z  e d d i g  h a s z n á l t  b e l s ő  k e v e r é s ű  é g ő k b e n  a  j ó  k e v e 
r é s  m e g o l d o t t ,  d e  r o b b a n á s v e s z é l y e s ,  a  k ü l s ő  k e v e r é s ű  
é g ő k b e n  is  m e g o l d o t t  a  k e v e r e d é s ,  d e  a z  i l y e n  b e f ú v ó -  
s z e r k e z e t e k n e k  k e t t ő s  f e l a d a t o t  k e l l  e l l á t n i :  a  r a k á s  é s  
o l v a s z t á s  id ő s z a k á b a n  é g ő k é n t ,  a  f r i s s í t é s  id ő s z a k á b a n  
o x i g é n  l á n d z s a k é n t  k e l l ,  h o g y  m ű k ö d j ö n .  A  l á n d z s a k é n t  
t ö r t é n ő  ü z e m e l t e t é s k o r  a  k ü l s ő  k e v e r é s ű  é g ő k b e n ,  m i 
v e l  a  t ü z e l ő a n y a g  é s  a z  o x i g é n  m á s - m á s  n y í l á s o n  l é p  k i ,  
n a g y  f ü r d ő m o z g á s t  i d é z  e lő ,  a m i  a  f ö l d g á z - n y í l á s  e l t ö -  
m ő d é s é t  i d é z h e t i  e lő  a  f e l f r ö c c s e n ő  s a l a k  r é v é n .

E z e k e t  a  h i á n y o s s á g o k a t  k ü s z ö b ö l i  k i  a  t a l á l m á n y  
s z e r i n t i  é g ő ,  a m e l l y e l  a  k e m e n c é b e  r a k á s  é s  m e le g í t é s  
id ő s z a k á b a n  a  t e r h e l é s  3 0  — 4 0 % - k a l  n ö v e l h e t ő .  E n n e k

a  p e r ió d u s n a k  a z  i d ő t a r t a m a ,  é s  a  f a j l a g o s  t ü z e l ő a n y a g 
f o g y a s z t á s a  j e l e n t ő s e n  c s ö k k e n  a  k e m e n c e  t e l j e s í t m é n y  
p e d i g  5  — 1 0 % - k a l  n ő .

(M ikó  József és társai, O K Ü )

*

D aruhorogra rászerelhető horoglakai
A z  e m e l ő g é p  ó v ó r e n d s z a b á l y  e lő í r j a ,  h o g y  a  d a r u k  

e m e l ő h o r g o n y a i t  h o r o g l a k a t t a l  k e l l  e l l á t n i  a  b i z t o n s á 
g o s a b b  e m e l é s ,  i l l .  a n y a g m o z g a t á s o k  b i z t o s í t á s á r a .  
A  h o r g o k  t e r v e z é s e  é s  e lk é s z í t é s e  a z  e lő í r á s n a k  m e g f e l e 
l ő e n  t ö r t é n i k  u g y a n ,  d e  e z e k  a  n a g y  i g é n y b e v é t e l  m i a t t  
2 —  3 n a p  a l a t t  t ö n k r e m e n n e k .

A  j a v a s l a t  t á r g y a  a z  i s m e r t  h i b a  c s ö k k e n t é s e ,  e z é r t  a  
j a v a s o l t  h o r o g l a k a t  t a r t o z é k a  r e c é z e t t  k ü l s ő  g y ű r ű ,  
m e ly  a z  a d o t t  h e l y z e t h e z  m e g f e l e l ő  m é r e t b e n  k é s z í t 
h e t ő .  E z t  m e g e m e lv e  b e l e ü t k ö z i k  e g y  g o l y ó  az. a n y á b a .  
A  g o l y ó  s z ü k s é g h e z  m é r t e n  5  — 10 t m n - e s  á t m é r ő j ű .

A  m e g e m e l t  g o l y ó n a k  a z  a n y á b a  ü t k ö z é s e k o r  a  l a 
k a t  n y i t o t t  h e l y z e t b e  k e r ü l ,  é s  t o v á b b  e m e l h e t ,  a m íg  a  
n y e l v  a  k i v é s e t t  h o r o n y b ó l  k i  n e m  e m lk e d ik .  A  la k a t  
e z z e l  n y i t o t t  h e l y z e t b e  k e r ü l ,  é s  í g y  b á r m e ly  i r á n y b a n  
e l f o r d í t h a t ó .

A  h o r o g l a k a t  z á r á s a  a  k ö v e t k e z ő k é p p e n  t ö r t é n i k :  
A  n y i t o t t  h e l y z e t b e n  l e v ő  h o r o g - z á r a t  b á r h o l  m e g f o g 
h a t j u k ,  e m e l v e  a  h e l y é r e  b e f o r d í t j u k .  E z á l t a l  a  k ü l s ő  
h ü v e l y  a u t o m a t i k u s a n  l e e s ik ,  a  g o l y ó  z á r t  h e l y z e t b e  
k e r ü l ,  í g y  a  l a k a t  b e z á r ó d ik .  M in d  a  b e a k a d á s ,  m in d  a  
k i a k a d á s  b i z t o n s á g o s a n  m e g o ld ó d i k  a  m u n k á s v é d e l m i  
e lő í r á s o k n a k  m e g f e l e l ő e n .

Eljárás hőálló, h őszigeie lő  kerám ia term ékek előállítására

A  t a l á m á n y  e l j á r á s ,  a m e l l y e l  0 ,8  g / c m 3 k i s e b b  t é r 
f o g a t s ú l y ú  k i f o g á s t a l a n  m i n ő s é g ű ,  t u l a j d o n s á g ú  h ő 
á l ló ,  h ő s z i g e t e l ő  k e r á m ia  t e r m é k  á l l í t h a t ó  e lő ,  j e l e n t é k 
t e l e n  s e l e j t k é p z ő d é s  m e l l e t t .

A  0 ,8  g / c m 3- n é l  k i s e b b  t é r f o g a t s ú l y ú  s a m o t t  h ő s z i 
g e t e l ő  t ű z á l l ó  a n y a g o k a t  a z  e d d i g  i s m e r t  e l j á r á s o k  s o r á n  
f i n o m r a  ő r ö l t  s a i n o t t b ó l ,  a g y a g b ó l  é s  v í z b ő l  ö s s z e á l l í t o t t  
k e v e r é k b ő l  á l l í t j á k  e lő ,  a m e ly b e  e n y  v v e l  s t a b i l i z á l t  h a b o t  
k e v e r n e k .  E z  5 0  — 6 5 %  n e d v e s s é g e t  t a r t a l m a z ó  m a s s z a .  
A z  e b b ő l  k é s z í t e t t  id o m o k  s z á r a d á s  k ö z b e n  v e t e m e d n e k ,  
m e g r e p e d e z n e k  é s  k ö n n y e n  e l t ö r n e k .  É g e t é s  u t á n  f e l ü 
l e t ü k  l e h á m l i k ,  t é r f o g a t s ú l y u k  v á l t o z i k .

A  t a l á l m á n y  s z e r i n t  h ő á l l ó ,  h ő s z i g e t e l ő  k e r á m ia  t e r 
m é k e k  á l l í t h a t ó k  e lő  o l y a n  e l j á r á s s a l ,  a m e l l y e l  a z  i s 
m e r t  h i b á k  k i k ü s z ö b ö l h e t ő k .

A  t ű z á l l ó ,  s a m o t t  a n y a g ú  h ő s z i g e t e l ő  t é g l a  f i n o m  p ó 
r u s o s  s z e r k e z e t ű ,  o l v a d á s p o n t j a  1 6 0 0  °C  f e l e t t  v a n .  A l 
k a l m a z h a t ó  1 3 5 0  °C , g y á r t h a t ó  0 , 4 5 — 0 ,8  k p / d m 3 k ö z ö t t i  
t é r f o g a t s ú l l y a l ,  2 0  — 6 0  k p / c m 3 h i d e g  n y o m ó s z i l á r d s á g 
g a l .  O ly a n  k ö n n y ű ,  h o g y  v í z r e  h e l y e z v e  a z o n  f e n n m a r a d .  
A l u m i n i u m o x i d  t a r t a l m a  4 5 % .

A l k a l m a z h a t ó  h i d e g h e n g e r m ű v e k  h a r a n g k e m e n c é i -  
n e k ,  a  k o h ó  f o r r ó s z é lv e z e t é k e in e k ,  e l e k t r o m o s  a c é l 
k e m e n c é k  s t b .  b é l e l é s é r e .  A z  e l e k t r o m o s  k e m e n c é k  t i s z 
t í t ó t e r é b e  k ö z v e t l e n ü l  b e é p í t h e t ő .  K i t ű n ő  h ő s z i g e t e l ő  
h a t á s a  r é v é n  j e l e n t ő s  t ü z e l ő a n y a g ,  i l l .  v i l l a m o s e n e r g ia  
m e g t a k a r í t á s  é r h e t ő  e l .  A  k e m e n c é k  s ú l y a ,  m é r e t e ,  f a l a 
z a t á n a k  v a s t a g s á g a  c s ö k k e n t h e t ő ,  c s i s z o ló  v á g ó k o r o n g 
g a l  a l a k í t h a t ó .
( Dévényi János és társai, D  V )
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T i t á n  t a r t a l m ú  k o m p l e x  ö t v o z ő a n y a g ,  i l l .  d c z o x i d á l ó s z e r

A z  a c é l o k  T i - n a l  v a l ó  ö t v ö z é s e k o r  e z  i d e i g  t ö b b f é l e  
m ó d s z e r  a l a k u l t  k i .

A z  e g y i k  e l j á r á s n á l  6 0  —  7 0 %  T i 0 2- t  t a r t a l m a z ó  s a l a k 
f ü r d ő b ő l  a l u m í n i u m  h o z z á a d á s á v a l  i g y e k e z t e k  a  T i - t  
r e d u k á l n i .  E n n e k  a z  e l j á r á s n a k  n a g y  h á t r á n y a  a  k ö l t s é 
g e s  v o l t a  é s  a z  e lő r e  m e g á l l a p í t h a t ó  T i  m e n n y i s é g n e k  a  
f ü r d ő b e  v a l ó  j u t t a t á s a .

S z i n t é n  i s m e r t  a z  a z  e l j á r á s ,  m e l y  s z e r i n t  T i - t a r t a l m ú  
é r c e k b ő l  t e r m i t  k e v e r é k e t  á l l í t a n a k  e lő  é s  a z t  a z  ö n t ő -  
ü s t b e  h e l y e z v e ,  a z  a c é l t  r á c s a p o l j á k .  M i n d k é t  e l j á r á s 
n a k  a z  a  h á t r á n y a ,  h o g y  a  T i - v e s z t e s é g  5 0  — 1 0 0 %  k ö z ö t t  
i n g a d o z i k .

V a l a m i v e l  j o b b  m ó d s z e r  a z ,  h a  a  s z ü k s é g e s  T i - t a r -  
t a l m a t  1 5 % - n á l  k e v e s e b b  S i 0 2 é s  /  % - n á l  t ö b b  T i 0 2 
t a r t a l m ú  s a l a k t a r t ó  a l a t t  F e T i - n a l  v a g y  f é m  T i - n a l  
ö t v ö z i k  a z  a c é l b a .  H á t r á n y a ,  h o g y  a z  a c é l  z á r v á n y o s s á g a  
n ö v e k s z i k .

K ö z ö s  h á t r á n y a  t e h á t  a z  e d d i g  a l k a l m a z o t t  m ó d s z e 

r e k n e k  a z ,  h o g y  a  T i -  ö t v ö z é s  t a l á l a t i  b i z t o n s á g a  a z  
5 0 % - o t  á l t a l á b a n  n e m  h a l a d j a  m e g .

A  s z a b a d a l o m  a l k a l m a z á s á v a l  i g e n  j ó  ö t v ö z é s i  h a t á s 
f o k  é r h e t ő  e l .

T o v á b b i  e l ő n y e  a  t a l á l m á n y  t á r g y á t  k é p e z ő  T i - t a r -  
t a l m ú  k o m p l e x  ö t v ö z ő a n y a g n a k ,  h o g y  a  f e l h a s z n á l á s i  
c é l n a k  m e g f e l e l ő e n  a  M -  é s  A l - t a r t a l o m  t á g  h a t á r o k  k ö 

z ö t t  v á l t o z t a t h a t ó ,  u g y a n a k k o r  a z  ö t v ö z ő a n y a g  T i - t a r -  
t a l m a  a  n ö v e k v ő  a l u m í n i u m t a r t a l o m  k ö v e t k e z t é b e n  f e l 

l é p ő  j o b b  T i - k i h o z a t a l  m i a t t  s z ű k  h a t á r o k  (14 —  2 0 % )  
k ö z ö t t  á l l a n d ó  é r t é k e n  t a r t h a t ó .  A  T i -  ö t v ö z é s  i g e n  j ó  
h a t á s f o k a  a  s z a b a d a l o m  t á r g y á t  k é p e z ő  T i - t a r t a l m ú  
k o m p l e x  ö t v ö z ő a n y a g  a l a c s o n y  o l v a d á s p o n t j á n a k  is  
k ö s z ö n h e t ő .
(D r. Horváth Dezső, Vaskút)

*

S z a b a d a l a k í t o t t  k o v á c s d a r a b o k  
t e c h n o l ó g i a i  m ű v c l e t t e r v e z é s e  e l e k l r o n i k u s  

s z á m í t ó g é p p e l

A  s z a b a d a l a k í t o t t  k o v á c s d a r a b o k  k é z i  ú t o n  v é g z e t t  
m ű v e l e t t e r v e z é s e  h o s s z a d a l m a s ,  t é t e l e n k é n t  2 0  — 6 0  p e r 
c e t  i g é n y e l .

A  k o v á c s d a r a b  a l a k j á n a k ,  k i i n d u l ó  a n y a g á n a k  é s  
a n y a g f e l h a s z n á l á s i  n o r m á i n a k  t e r v e z é s e k o r  t ö b b  v á l t o 
z a t  l e h e t s é g e s ,  m e l y b ő l  a z  o p t i m á l i s  v á l t o z a t  k i v á l a s z 
t á s a  h o s s z ú  s z á m o l á s i  m ű v e l e t e t  i g é n y e l ,  e z é r t  a  m ű v e 
l e t t e r v e z ő k  e z t  r e n d s z e r i n t  n e m  i s  v é g z i k  e l ,  é s  a  k o v á c s 
d a r a b o t  a z  o p t i m á l i s n á l  n a g y o b b  a n y a g i g é n n y e l  t e r 
v e z i k .

E l e k t r o n i k u s  s z á m í t ó g é p p e l  a  m ű v e l e t t e r v e z é s  t é t e 
l e n k é n t  1 0  —  2 0  m á s o d p e r c e t  i g é n y e l .

T o v á b b i  e l ő n y e i  a  k ö v e t k e z ő k :

—  A  m a t e m a t i k a i  p r o g r a m  a z  o p t i m á l i s  k o v á c s d a r a b  
k i v á l a s z t á s á r a  v o n a t k o z ó  ö s s z e s  k r i t é r i u m o t  t a r 
t a l m a z z a ,  m e l y n e k  a l a p j á n  a  s z á m í t ó g é p  e g y s é g e s e n  a  
l e g k e d v e z ő b b e n  k i a l a k í t h a t ó  é s  l e g o l c s ó b b  k o v á c s 
d a r a b o t  t e r v e z i .

— A  m a t e m a t i k a i  p r o g r a m b a  a z  a d o t t  ü z e m r e  j e l l e m z ő  
p a r a m é t e r e k  b e é p í t h e t ő k ,  í g y  a  s z á m í t ó g é p  a z  ü z e m i  
k ö r ü l m é n y e k  m e l l e t t  a z  o p t i m á l i s  k o v á c s d a r a b  m e g 
t e r v e z é s é r e  i s  k é p e s .

—  A  g é p i  m ű v e l e t t e r v e z é s  a  m ű s z a k i  m u n k a e r ő t  f e l 
s z a b a d í t j a  a  m a n u á l i s  m u n k a  a l ó l .  A  f e l s z a b a d u l ó  
m u n k a i d ő  k ö v e t k e z t é b e n  u g y a n o l y a n  m ű s z a k i  l é t 
s z á m  m e l l e t t  n ö v e k s z i k  a  t é n y l e g e s  m ű s z a k i  t e v é 
k e n y s é g ,  c s ö k k e n  a z  e g y é n e k  s z u b j e k t í v  b e f o l y á s a  a  
t e c h n o l ó g i a  k i a l a k í t á s á r a .

A z  e l v é g z e t t  k u t a t á s o k  s z e r i n t  a z  e l e k t r o n i k u s  s z á m í 
t ó g é p i  m ű v e l e t t e r v e z é s  g a z d a s á g o s a n  a l k a l m a z h a t ó  t ö b 
b e k  k ö z ö t t  a z  a l á b b i  t e r m é k e k n é l :

—  n ó g y s z ö g s z e l v é n y ű  r u d a k ,  t ö m b ö k ,  l a p o k ,
—  k ö r s z e l v é n y ű  r u d a k ,  t ö m b ö k ,  t á r c s á k ,  l é p c s ő s  t e n 

g e l y e k ,  c s a p o s  t ö m b ö k  é s  c s a p o s  t á r c s á k ,
—  l y u k a s z t o t t  t ö m b ö k ,  —  t á r c s á k ,  l y u k a s z o t t  é s  t á g í 

t o t t - t ö m b ö k ,  - t á r c s á k ,  - p e r s e l y e k ,  - g y ű r ű k .

A  t é m á t  k i d o l g o z ó  I n t é z e t  f e l a j á n l j a ,  m i n t  k n o w -  
k n o w - t  a  k ö v e t k e z ő k e t :

1. M e g f e le lő  f e l t é t e l e k  m e l l e t t  á t a d j a  a  t e r m é k e k r e  v o 
n a t k o z ó  s z á m í t ó g é p i  p r o g r a m o t  é s  a n n a k  l e í r á s á t .

2 . V á l l a l j a ,  h o g y  a  f e l h a s z n á l ó  v i s z o n y a i n a k  m e g f e l e l ő e n ,  
m e g f e l e l ő  f e l t é t e l e k r e  a  f e l s o r o l t  t e r m é k e k  m a t e m a t i 
k a i  p r o g r a m j á t  k i d o l g o z z a ,  t o v á b b á  b e v e z e t i  a  m ű 
v e l e t t e r v e z é s t  a  r e n d e l ő n é l .

( Gépipari Technológiai Intézet)

*

C s a v a r f e l ü l e t í í  h u z a l  v a g y  r ú d ,  k ü l ö n ö s e n  b e t o n a c é l -  
f e s z í t ő h u z a i ,  v a l a m i n t  e l j á r á s  é s  b e r e n d e z é s  a n n a k  

e l ő á l l í t á s á r a

F e s z í t ő  b e t o n a c é l k é n t  s i m a  k ö r s z e l v é n y ű ,  r o v á t k o l t  
p e r i o d i k u s ,  m e l e g e n  h e n g e r e l t  o l a j e d z e t t  v a g y  k ö r s z e l 

v é n y ű  h u z a l o k b ó l  s o d r o t t  p á s z m á k a t  a l k a l m a z n a k .

A  f e l s o r o l t  f e s z í t ő h u z a l o k  k ö z ü l  a  s i m a  h u z a l  a  l e g 
k i s e b b  k ö l t s é g g e l ,  j ó  m e c h a n i k a i  t e c h n o l ó g i a i  é r t é k e k  
m e l l e t t  á l l í t h a t ó  e l ő .  E z  a  h u z a l  a z o n b a n  é p p e n  a  f e l ü l e t  
s i m a s á g a  m i a t t  a  b e t o n b a n  m e g c s ú s z i k ,  i g e n  r o s s z  a  
l e h o r g a n y z á s i  t u l a j d o n s á g a .

A  p e r i o d i k u s a n  r o v á t k o l t  h u z a l  a  k ö r s z e l v é n y ű  h u 
z a l  u t ó h e n g e r l é s e  ( r o v á t k o l á s a )  ú t j á n  á l l í t h a t ó  e lő .  E z  a  
h u z a l  j ó  l e h o r g a n y z á s i  t u l a j d o n s á g ú ,  a z o n b a n  e l ő á l l í t á s i  
k ö l t s é g e  j ó v a l  n a g y o b b  a  s i m a  h u z a l é n á l ,  t o v á b b á  a  j e l 
l e g z e t e s  u t ó a l a k í t á s  m i a t t  r o s s z a b b  m e c h a n i k a i  é r t é k e k 
k e l  r e n d e l k e z i k .  A  m e c h a n i k a i  é r t é k e k  j a v í t á s a  c é l j á b ó l  
a z  i l y e n  h u z a l o k a t  s o k s z o r  u t o l s ó  g y á r t á s i  m ű v e l e t k é n t  
m é g  h ő k e z e l i k  ( m e g e r e s z t é s ) ,  e z  a z o n b a n  a  h u z a l  g y á r 
t á s i  k ö l t s é g e i t  t o v á b b  n ö v e l i .

A  m e l e g e n  h e n g e r e l t  o l a j e d z e t t  f e s z í t ő h u z a l ,  é p p e n  a  
m e l e g h e n g e r l é s  ( n e m  h i d e g  h ú z á s )  k ö v e t k e z t é b e n  e r ő s e n  
e l t é r ő  t u l a j d o n s á g o k a t  m u t a t  a  h i d e g a l a k í t á s s a l  g y á r t o t t  
h u z a l o k h o z  k é p e s t .  A z  e l t é r ő  t u l a j d o n s á g o k  k ö z ü l  a  k é p -  
l é k e n y s é g  ( h a j t o g a t á s ,  n y ú l á s ,  k o n t r a k c i ó  s t b . )  t u l a j 
d o n s á g o k  a l a c s o n y a b b  v o l t a  l e g i n k á b b  s z e m b e t ű n ő  
( i l y e n  h u z a l t  M a g y a r o r s z á g o n  n e m  g y á r t a n a k ) .

A  s o d r o t t  p á s z m á k  a l k a l m a z á s a  k o r l á t o z o t t ,  m i u t á n  
e l ő á l l í t á s u k  i g e n  k ö l t s é g e s .  ( E g y  v a s t a g a b b  h u z a l s z á l  
h e l y e t t  t ö b b  v é k o n y á t  k e l l  e l ő á l l í t a n i  é s  e z e k e t  m é g  e g y  
t o v á b b i  m ű v e l e t b e n  ö s s z e  k e l l  s o d o r n i . )

A  f e n t i e k b e n  v á z l a t o s a n  l e í r t  f e s z í t ő h u z a l o k  j ó  t u l a j 
d o n s á g a i t  k í v á n j a  e g y e s í t e n i  a  t a l á l m á n y ,  a m e n n y i b e n  
o l y a n  g y á r t á s i  e l j á r á s t ,  b e r e n d e z é s t  é s  ú j  t e r m é k e t  a d  a  
h u z a l t  g y á r t ó  m ű v e k ,  i l l .  v a s b e t o n i p a r i  m ű v e k  b e t o n 
e l e m e i  s z á m á r a ,  a m e l y n e k  a l k a l m a z á s á v a l  a  s i m a  h i d e -  
g e n h ú z o t t  h u z a l n á l  a l i g  k ö l t s é g e s e b b ,  a  p e r i o d i k u s  v a g y  
s o d r o t t  p á s z m á k k a l  a z o n o s  l e h o r g a n y z á s i  t u l a j d o n s á g ú ,  
m i n ő s é g b e n  p e d i g  e g é s z e n  k i v á l ó  f e s z í t ő h u z a l t  b i z t o s í t .

A  m i n ő s é g i  v o n a t k o z á s o k  v i z s g á l a t a  s o r á n  k ü l ö n ö s e n  
s z e m b e t ű n ő  v o l t  a  f e s z í t ő  h u z a l o k  t a l á n  k é t  l e g f o n t o s a b b  
p a r a m é t e r é n e k ,  a  f e s z ü l t s é g - k o r r ó z i ó s ,  v a l a m i n t  r e l a x á 
c ió s  ( k ú s z á s )  t u l a j d o n s á g a i n a k  k i v á l ó  é r t é k e .

A  t a l á l m á n y  e l ő n y e  a z ,  h o g y  k ö n n y e n  m e g v a l ó s í t h a t ó  
k i s  k ö l t s é g ű  g y á r t á s t  e r e d m é n y e z ,  k i v á l ó  m i n ő s é g i  t u l a j 
d o n s á g o k  m e l l e t t .
(Endrődy György és társai, Dec. 4. D .)

if j .  Schm idt György

Szerzőink figyelm ébe!
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A K ohóm érnöki K ar hírei
A  K o h ó m é r n ö k  K a r o n  jú l iu s  1 -én  a z  a lá b b i  k in e v e 

z é se k  t ö r t é n t e k :
A  V a s k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k r e  egyetemi tanári k in e 

v e z é s t  k a p o t t :  Dr. Farkas Ottó 
Docensi k in e v e z é s t  k a p t a k :

A z Á l ta lá n o s  és  F iz ik a i  K é m ia i  T a n s z é k r e : Balláné, 
dr. Achs M árta,

K o h ó g é p ta n i  és K é p lé k e n y a la k í tá s i  T a n s z é k r e :  Dr. 
Voith M árton.
A d junk tu si  k in e v e z é s t  k a p o t t :

A u to m a t ik a i  T a n s z é k r e :  Bánliidi László, K iss M átyás, 
K o h ó g é p ta n i  és  K é p lé k e n y a la k í tá s i  T a n s z é k r e : Pintér  
Károly,
T ü z e lé s ta n i  T a n s z é k r e :  Dr. N agy  Géza, dr. S im on  

László.
Tanársegédi k in e v e z é s t  k a p o t t :

S z e r v e t le n  és  E le m z ő  K é m ia i  T a n s z é k r e :  Kovács 
Károlyné, Németh L ívia.

*

A z 1975 . é v i P e d a g ó g u s  N a p  a l k a lm á v a l  a z  „ O k t a t á s 
ü g y  K iv á ló  D o lg o z ó ja ”  k i t ü n t e t é s t  k a p o t t :

Dr. Farkas Ottóné, a  T ü z e lé s ta n i  T a n s z é k  a d j u n k tu s a ,  
Hegedűs Béla, a z  Á l ta lá n o s  é s  F iz ik a i  K é m ia i  T a n 

s z é k  a d j u n k tu s a ,
„ M in is z te r i  D ic s é r e t” -b e n  r é s z e s ü l t :

B uda Ju d it,  a  F é m k o h á s z a t ia m  T a n s z é k  m é rn ö k e ,  
„ K iv á ló  D o lg o z ó ”  k i t ü n t e t é s t  k a p o t t :

Soltész Géza, a  F é m ta n i  T a n s z é k  m ű h e ly v e z e tő je .

A z i f jú s á g i  n y e l v o k ta t á s t  v é g z ő , d e  a  k a r h o z  t a r t o z ó  
I d e g e n n y e lv ű  L e k t o r á tu s  o k ta tó i  a  k ö te le z ő  n y e lv i  ó r á k  
m e g ta r t á s á n  t ú l  in te n z ív e n  fo g la lk o z n a k  a  m ű s z a k i  
n y e lv i  f o rd í tá s o k  p r o b lé m á iv a l .  E z t  ig a z o lja  a  „ N y e lv

és s z a k is m e r e t”  c ím m e l m á ju s  2 9 — 3 1 -én  M isk o lc o n , a  
N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m e n  l e z a j lo t t  k o n fe re n c ia .  
A  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k o t  h á r o m  a k a d é m ia i  m u n k a b i 
z o t t s á g g a l ,  t o v á b b á  a  T I T  O rsz á g o s  I d e g e n n y e lv - o k ta -  
t á s i  T a n á c s á v a l ,  s  a  M A P R J A L  h a z á n k b e l i  s z e k c ió já v a l  
k ö z ö s e n  a z  e g y e te m ü n k  K o h ó m é r n ö k i  K a r á h o z  ta r to z ó  
I d e g e n n y e lv i  L e k t o r á tu s  r e n d e z te .

A  k o n f e r e n c ia  n é p e s  h a l lg a tó s á g a ,  m in te g y  180 fő 
n é p g a z d a s á g u n k  fő b b  s z a k te r ü le te i  n y e lv i  ig é n y e in e k  
s z á m b a v é te le  a l a p já n  o ly a n  h a z a i ,  v a l a m in t  k ü lfö ld i  
a l k a lm a z o t t  n y e lv é s z e t i ,  ta n y a g e lm é le t i ,  m ó d s z e r ta n i ,  
t o v á b b á  te rm in o ló g ia i  k u t a t á s i  e r e d m é n y e k e t  és  t a p a s z 
t a l a t o k a t  v i t a t o t t  m e g , é r té k e l t ,  i l le tv e  n é p s z e r ű s í te t t ,  
a m e ly e k  g y a k o r la t i  h a s z n o s í tá s a  h o z z á já r u lh a t  h a z á n k 
b a n  a  s z a k n y e lv i  o k ta t á s ,  a  t e r m in o ló g ia - k u ta tá s  to v á b b 
f e jle sz té sé h e z . A  k o n f e r e n c iá n  p le n á r is  és  s z e k c ió ü lé s e 
k e n , t o v á b b á  h á r o m  k e r e k a s z ta l - v i t á n  a  k ö v e tk e z ő  j e 
l e n tő s e b b  té m a k ö r ö k  s z e r e p e l te k : a  s z a k e m b e r  és  a  n y e l 
v é sz  e g y ü t tm ű k ö d é s é n e k  id ő s z e rű  f e la d a ta i  s z a k s z ó 
k in c s ü k  fe jle s z té s é b e n , v a l a m in t  s z a k n y e lv e in k  á p o lá 
s á b a n ,  a  n y e lv i  k ö z v e t í t é s ,  a  s z a k f o r d í tá s  és  s z a k to lm á 
c so lá s  e lm é le ti  és  g y a k o r la t i  p ro b lé m á i ,  a  k o r s z e rű  s z a k 
s z ö v e g o k ta tá s  t a n te r v i ,  t a n a n y a g e lm é le t i  és  m e to d ik a i  
k é rd é se i.  A  z á ró  p le n á r is  ü lé s e n  e lh a n g z o t t  é r té k e s  j a 
v a s la to k  a lk o tó  je l le g ű  v i t a  e re d m é n y e k é p p e n  s z ü le t te k ,  
s  s z á m o s , a  k ö z e ljö v ő b e n  k ü lö n b ö z ő  in té z m é n y e k  és s z e r 
v e k  ö s s z e fo g á s á t  és  e g y ü t tm ű k ö d é s é t  ö s z tö n z ő  k o n k r é t  
f e la d a to k b a n  ö s sz e g e z ő d te k .

/ • rh / *Tüzeléstani Tanszék
M e g je le n t  dr. Farkas Ottóné e g y . a d j u n k tu s  s z e rk e s z 

té s é b e n  a  „ T e c h n o ló g ia i  k e m e n c é k  te rv e z é s e ”  c. p é ld a 
t á r .  (T . J . )

Szabványosítási h írek
Ú J  S Z A B V Á N Y O K

Hegesztés
MSZ 6 4 4 8 — 75 „H uzalelektródák acélok  védőgázos és 
önvédő ívhegesztésére”

A  s z a b v á n y  a  k is  k a r b o n ta r t a lm ú ,  ö tv ö z e t le n  és  
g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  v é d ő g á z a s  és  ö n v é d ő  k ö tő -  
ív h e g e s z té s ó re  h a s z n á l t  tö m ö r ,  le o lv a d ó  h u z a le le k t r ó d á k  
m ű s z a k i k ö v e te lm é n y e ire  és  je lö lé s i r e n d s z e r é r e  v o n a t 
k o z ik .

A  m é r e tv á la s z té k  0 ,6 - tó l 2 ,4  m m -ig  te r j e d .  A  h u z a lo 
k a t  ré z z e l, v a g y  ez ze l e g y e n é r té k ű  m á s  b e v o n a t t a l  k e ll 
e l lá tn i .

A  s z a k í tó s z i lá r d s á g ,  á tm é r ő tő l  fü g g ő e n , 60 — 130 
k p /m m 2.

A  m in ő s é g i je l  ö t  k o m p o n e n s b ő l  á l l .  E z e k  a  h e g e s z té s i  
e l já r á s r a ,  a z  ö m le d é k  s z a k í tó s z i lá r d s á g á r a ,  n y ú lá s á r a ,  
á tm e n e t i  h ő m é rs é k le té r e ,  a z  e l e k t r ó d a  h e g e s z té s  te c h n o 
ló g ia i tu la jd o n s á g a i r a  és  a  v é d ő g á z r a  u ta ln a k .

MSZ 6449 — 75 „A célh uzal-elektródák  h egesztési 
öm ledékének v izsgá la ta”

A  s z a b v á n y  k is  k a r b o n ta r t a lm ú ,  ö tv ö z e t le n  és  g y e n 
g é n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  v é d ő g á z a s  és  ö n v ó d ő  k ö tő - ív h e g e sz -  
tó sé re  h a s z n á l t  t ö m ö r  h u z a le le k t r ó d á k  ö m le d é k é n e k  
v iz s g á la tá r a  v o n a tk o z ik .  T á r g y a l ja  a  p r ó b a d a r a b o k  
e lő k é s z íté s é t ,  a z  ö m le d é k , v a l a m in t  a  s z a k í tó -  és  ü t ő 
p r ó b a te s t  e lk é s z íté s é n e k  m ó d já t ,  a  v e g y  v iz s g á la t i  
m in t a v é te l t ,  t o v á b b á  a  v iz s g á la to k  v é g r e h a j tá s á n a k  és 
a z  e re d m é n y e k  é r té k e lé s é n e k  m ó d já t .

Ú J  T ER V EZETEK
Acél

M S Z  1 2 0 / 4  T  „ M e n e t e s  a c é l c s ö v e k .  H e g e s z t v e  A  3 4 X  
a c é l b ó l ”

A  s z a b v á n y te r v e z e t  a z  A  34 X  a n y a g m in ő s é g ű  m e le 
g e n  h e n g e r e l t  a c é ls z a la g b ó l h e g e s z te t t  a c é lc s ö v e k re  v o 

n a tk o z ik ,  a m e ly e k e t  k is-  és  k ö z é p n y o m á s ú  fö ld -  és  v á ro s i  
g á z  v e z e té s é re  a lk a lm a z n a k .

A  le g k is e b b  n é v le g e s  c s ő á tm é r ő  10, a  le g n a g y o b b  
50 m m , a  g y á r t á s i  h o s s z ú s á g  5 ,5  — 6,5  m . A  c s ö v e k e t  
á l t a l á b a n  m e n e te s  v é g e k k e l  és  k a r m a n ty ú v a l  s z á l l í t já k ,  
m e n e t  v a g y  k a r m a n t y ú  n é lk ü li  s z á l l í t á s t  a  r e n d e lé s b e n  
k ü lö n  e lő  k e ll  í r n i .

V I Z S G Á L A T

M S Z  7 8 6 5 / 1  T  „ U l t r a h a n g v i z s g á l ó  k é s z ü l é k e k  e l l e n 

ő r z é s e .  1 .  s z .  e l l e n ő r z ő - t e s t  é s  a l k a l m a z á s a ”

 ̂ A  s z a b v á n y te r v e z e t  fé m e k  u l t r a h a n g v iz s g á ló  k é s z ü 
lé k e in e k  v iz sg á ló fe je s  h i te le s í té s é r e  s z o lg á ló , p o lim e ti l-  
a k r i l á t  b e t é te s  (1 . s z á m ú )  e l le n ő r z ő te s t  a n y a g á r a ,  a l a k 
j á r a  és  m é re te i r e  v o n a tk o z ik .  T á r g y a l ja  t o v á b b á  az  
id ő a la p  b e á l l í t á s á t ,  a z  id ő e l té r í t é s  l in e a r i t á s á n a k  e l le n 
ő r z é s é t ,  a  k é s z ü lé k  b e á l l í t á s t  s z ö g v iz s g á ló fe je k  a lk a lm a 
z á s a k o r ,  a  k ije lz é s  é r z é k e n y s é g é n e k  é s  a  f e lb o r í tó k é p e s 
s é g n e k  a z  e l le n ő rz é s é t .  (K . E .)

Értesítés konferenciáról

A M T E S Z  K ö z p o n t i  S z a b v á n y o s í tá s i  és  M in ő sé g ü g y i 
B iz o t t s á g a ,  a  M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i  H iv a t a l ,  a z  E O Q C  
M a g y a r  N e m z e t i  B iz o t t s á g a ,  a  S Z O T  és a  K I S Z  k ö z r e 
m ű k ö d é s é v e l  a z  á g a z a t i  m in is z té r iu m o k  é s  a z  O M F B  
tá m o g a t á s á v a l

n o v e m b e r  3  — 4 - é n  B u d a p e s t e n  „ M i n ő s é g f e j l e s z t é s  —  

S z a b v á n y o s í t á s  —  T a k a r é k o s s á g  ’ 7 5 ”

c ím m e l k o n f e r e n c iá t  s z e rv e z  a  M T E S Z  s z é k h á z  k o n g 
r e s s z u s i  te r m é b e n .  (B p . V ., K o s s u th  L . t é r  6 — 8. I .  em .)

B ő v e b b  fe lv i lá g o s í tá s s a l  a  S z e rv e z ő  B iz o t t s á g  sz o lg á l 
( t e l . :  4 2 9 -7 6 4 ). A  r é s z v é te l i  d íj  s z e m é ly e n k é n t  600  F t ,  az  
e lő a d á s o k  a n y a g á n a k  á r a  to v á b b i  200  F t .  É tk e z é s r ő l  a  
r é s z tv e v ő k  m a g u k  g o n d o s k o d n a k .
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M agyar kohászati vállalat sikere a nem zetközi
kereskedelem ben

A  K o h á s z a t i  G y á r é p í t ő  V á l l a l a t  e l n y e r t e  a  
„ P h o e n i c i a ”  N e m z e t k ö z i  K e r e s k e d e l m i  D í j a t

M á lta  K o r m á n y a  1 9 7 4 -tő l k e z d v e  „ P H O E N I C I A ” 
I n t e r n a t io n a l  T r a d e  T r o p h y  (N e m z e tk ö z i  K e re s k e d e lm i 
D íj)  e ln e v e z é sse l n e m z e tk ö z i  k e re s k e d e lm i d í j a t  a l a p í 
t o t t .  A  d íj  c é l ja ,  h o g y  a z o k a t  a  s z e r v e z e te k e t ,  ip a r i  v a g y  
k e re s k e d e lm i v á l la l a to k a t ,  a m e ly e k  az  e lm ú l t  é v e k b e n  
k ie m e lk e d ő  e r e d m é n y e k e t  é r te k  e l a  n e m z e tk ö z i  g a z 
d a s á g i  e g y ü t tm ű k ö d é s b e n ,  e l is m e ré s b e n  ré sz e s í ts e .

A  d í j a t  a  m á l ta i  k o r m á n y  á l t a l  e r r e  a  c é lr a  l é t r e h o 
z o t t  b iz o t ts á g  é v e n k é n t  í té l i  o d a  a z  e r re  é rd e m e s n e k  
t a r t o t t  je lö l te k n e k .  A  D í j a t  é v e n k é n t  20  — 25 je lö l tn e k  
a d já k  á t  ü n n e p é ly e s  k e r e te k  k ö z ö t t  L a  V a le t tá b a n ,  a  
k o r m á n y ,  a  d ip lo m á c ia i  t e s tü l e t ,  a  g a z d a s á g i  é s  t á r s a 
d a lm i s z e r v e z e te k  k é p v ise lő i,  v a l a m in t  g a z d a s á g i  s z a k 
e m b e r e k  je le n lé té b e n .

A  k i t ü n t e t e t t  v á l la l a to k  s o r á b a n  k é t  m a g y a r  v á l l a 
l a t  a  M E D IC O R  és a  K G Y V  is  s z e r e p e l t  f r a n c ia ,  n o r 
v ég , le n g y e l, o s z t r á k ,  a n g o l ,  in d ia  és  m á s  o r s z á g o k b e li  
v á l la l a to k  k ö z ö t t .

A  K G Y V  ré sz é rő l H am mer Ferenc ig a z g a tó  v e t t e  á t  
a  „ P H O E N I C I A ”  d í j a t  S ir  A nthony M ammotól, a  
M á lta i  K ö z tá r s a s á g  e ln ö k é tő l  ( l . k é p )  L a  V a le t tá b a n .

A  K G Y V  k i tü n te té s e k o r  a  D í jb iz o t ts á g  m in d e n e k 
e l ő t t  a z t  v e t t e  f ig y e le m b e , h o g y  a  f e n n á l lá s a  25 . é v f o r 
d u ló já n a k  k ü s z ö b é n  le v ő  K G Y V  1968 . é v i ö s s z e x p o r t 
j á n a k  é r t é k é t  1 9 7 4 -re  tö b b  m in t  1 0 -sze re sé re  e m e lte  
(1 3 2 0 % ). A  v á l la l a t  g y á r tm á n y a i  4 v ilá g rsz  tö b b  m in t  
30 s z o c ia l is ta ,  ill. tő k é s  o r s z á g á b a  j u t o t t a k  e l. E z e n  
o r s z á g o k  k ö z ö t t  m in d  a  f e j l e t t ,  m in d  a  f e jlő d ő  o rs z á g o k  
s z e re p e ln e k . A  K G Y V  ív k e m e n c é i  S v é d o r s z á g b a n ,  D á 
n iá b a n ,  A u s z t r iá b a n ,  T ö rö k o r s z á g b a n ,  I r á n b a n ,  I n d i á 
b a n  és  m é g  so k  m á s  o r s z á g b a n  is m e r te k .  A  v á l la l a t

1. kép. H am m er Ferenc, a K G Y V  
igazgatója'átveszi a  „  Phoenicia” 
Nemzetközi Kereskedelmi D ijat 
L a Valettában S ir  A nthony M ammótól, 
a M áltai Köztársaság elnökétől

A d íj m e g a la p í tá s a k o r  M á lta  K o r m á n y a  m in d e n e k 
e l ő t t  a z t  a z  ó h a j á t  f e je z i k i, h o g y  m in d e n  o rsz á g g a l b a r á t i  
k a p c s o la to k a t  a l a k í t s o n  k i. P o l i t ik a i- d ip lo m á c ia i  t e v é 
k e n y s é g e , F ö ld k ö z i- te n g e r i  m e d e n c e  k ö z e p é n  e lfo g la l t  
k ü lö n le g e s  f ö ld r a jz i  h e ly z e te ,  v a l a m i n t  h a la d ó  sz e llem e , 
tö r té n e lm i  h a g y o m á n y a in a k  ö ssz esség e  f o ly tá n  M á lta  
h iv a tá s á n a k  t e k in t i  a  b é k é s  e g y m á s  m e l le t t  é lés  g o n d o 
l a t á n a k  s a j á t  le h e tő s é g e iv e l  v a ló  e lő s e g í té s é t .  A d íj 
a l a p í t á s á v a l  a z t  a  g o n d o la to t  k í v á n t a  k ife je z n i , h o g y  a  
v i lá g k e re s k e d e le m  a z  e g y ik  le g fo n to s a b b  e sz k ö z e  a  b é k é s  
e g y m á s  m e l le t t  é lé sn e k .

A  „ P H O E N I C I A ”  N e m z e tk ö z i  K e re s k e d e lm i D í ja t  
— , a m e ly n e k  je lk é p e  e g y  ré g i  fö n íc ia i  k e re s k e d e lm i 
h a jó  — ez  é v b e n  jú n iu s  7 -én  a d t á k  á t  L a  V a le t tá b a n  
n a g y s z a b á s ú  ü n n e p s é g  k e r e té b e n  a  k i t ü n t e t e t t  20 v á l 
l a l a t n a k  a  M á lta i  L o v a g r e n d  P a lo tá j á b a n ,  a  le g fő b b  á l 
la m i h a tó s á g o k ,  a  d ip lo m á c ia i  t e s tü l e t ,  a  g a z d a s á g i  v e 
z e tő k  és  a  n e m z e tk ö z i  s a j tó  k é p v is e lő in e k  je le n lé té b e n .

n e m z e tk ö z i  k o o p e rá c ió s  k a p c s o la ta i  is  je le n tő s e k  és  
e g y re  s z é le se d ő e k .

P é ld a k é n t  e m l í th e tő  a z  e re d m é n y e s  k o o p e rá c ió s  t e v é 
k e n y s é g  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  te ré n  a  n y u g a tn é m e t  C E A G  
cég g e l, a z  ö n té s z e t i  k e m e n c é k  te r é n  az  a n g o l M o rg a n ite  
T h e r m a l  D e s ig n s  cé g g e l, a  f e r r o ö tv ö z e tg y á r tó  k e m e n c é k  
te r é n  a  j a p á n  S u m ito m o  S h a ji  K h a is h a  és  a  J a p á n  M e ta ls  
a n d  C h e m ic a ls  c é g e k k e l.

A „ P H O E N I C I A ”  d íj  o d a í té lé s e k o r  a  k ü lk e re s k e d e lm i 
te v é k e n y s é g  m e l le t t  é r té k e l t é k  a  v á l la l a t  á l t a l á n o s  g a z 
d a s á g i  t e v é k e n y s é g é t  és  f e j lő d é s é t  is , v a l a m in t  a  g y á r t 
m á n y s t r u k t ú r á r a  k i f e j le t t  p ia c i  h a t á s  é r v é n y e s í té s é t ,  
í g y  le g u tó b b  k i f e je z e t te n  a  n e m z e tk ö z i  p ia c  ig é n y e  a l a p 
j á n  f e j l e s z te t te  k i  a  v á l la l a t  a  30 to n n á s  ív k e m e n c é jé t ,  
a  7,5 M V A -es f e r r o ö tv ö z e tg y á r tó  ív k e m e n c é jé t  s tb .

E  je le n tő s  n e m z e tk ö z i  d íj  e ln y e ré s e  a  K G Y V  s ik e ré n  
t ú l  a  m a g y a r  k o h á s z a t  s ik e r é t  is  je le n t i .

(S . B .)

K önyvism ertetés
Dr. K iss E rv in —dr. Voith M árton: K o h ó g é p t a n .  

A  k é p l é k e n y  f é m a l a k í t á s  g é p i  b e r e n d e z é s e i .  T a n k ö n y v -  
k ia d ó  1974. 566. o ld a l  59 F t .

A  K o h ó g é p ta n i  T a n s z é k  n a g y n e v ű  e g y k o r i  p ro fe sz -  
s z o rá n a k ,  dr. Geleji Sándor  a k a d é m ik u s n a k  h a s o n ló  
c ím ű  1 9 5 0 -b en , m a jd  1 9 5 3 -b a n  m á s o d s z o r  m e g je le n t  
ú t t ö r ő  m u n k á ja  — a m e ly e t  n e m c s a k  a  k o h ó m é rn ö k 

h a l lg a tó k ,  h a n e m  a z  ü z e m b e n  d o lg o z ó  k o h ó m é rn ö k ö k  is 
f o r r á s m u n k a k é n t  r e n d s z e re s e n  h a s z n á l t a k  n a p i  m u n 
k á ju k b a n  — m á r  r é g e n  e l fo g y o t t  é s  az  e l t e l t  25 é v  a l a t t  
e z e n  a  t e r ü l e te n  is je le n tk e z ő  n a g y i r a m ú  fe j lő d é s  is s z ü k 
sé g essé  t e t t e  e g y  ú j K o h ó g é p ta n  m e g je le n te té s é t .

A k é p lé k e n y  f é m a la k í tá s  g é p i b e re n d e z é s e i  az  u tó b b i  
é v t iz e d e k b e n  r e n d k ív ü l  in te n z ív  fe j lő d é s e n  m e n te k  k e 
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r e s z tü l .  E t é r e n  s z in te  n a p  m in t  n a p  ú j a b b  m e g o ld á 
s o k , n a g y o b b  te l j e s í tm é n y ű  k o r s z e rű b b  k o n s tr u k c ió k  
je le n tk e z te k .  E z e k  i s m e r te t é s e  is e g y r e  s ü r g e tő b b  f e l 
a d a t o t  j e l e n t e t t .

I ly  k ö r ü lm é n y e k  k ö z t  r é g ó ta  m e g le v ő  h i á n y t  p ó to l t  
dr. K iss  E rvin  é s  dr. Voith M árton  a  k ö z e lm ú l tb a n  m e g 
je le n t  ú j  K o h ó g é p ta n a ,  a m e ly b e n  a  n e v e s  s z e rz ő k , a  m is 
k o lc i N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  K o h ó g é p ta n i  és  K é p -  
lé k e n y a la lk í tá s ta n i  T a n s z é k é n e k  ta n s z é k v e z e tő  p ro fe sz -  
s z o ra  é s  m u n k a tá r s a  ig e n  n a g y  g o n d d a l  g y ű j t ö t t é k  ösz- 
sze  m in d a z t  a z  is m e r e ta n y a g o t ,  a m i  e b b e n  a  r e n d k ív ü l  
sz é le s  s z a k te r ü le te n ,  a  k o h á s z a tu n k  r é g ó ta  e s e d é k e s  k o r 
s z e rű s íté s e  é r d e k é b e n  a l a p v e tő  f o n to s s á g ú .

M á r  a  ta r t a lo m je g y z é k  é s  a  k ö n y v  á t la p o z á s a  u t á n  is 
r ö g tö n  k i tű n ik  m e n n y i t  f e j lő d ö t t  ez  a  s z a k te r ü le t ,  e z t  
d o k u m e n tá l ja  e r rő l a  n a g y s z á m ú  k o rs z e rű  ú j b e r e n d e z é s 
rő l  a  k ö te tb e n  ta l á l h a tó  le ír á s  é s  a  t ö b b  s z á z  jó l  á t t e 
k in th e tő  v ilá g o s  ú j  á b r a  is.

A  sz e rz ő k  a  k o v á c s o lá s ,  s a j to lá s ,  h e n g e r lé s  e rő -  és  
m u n k a s z ü k s é g le té r e  v o n a tk o z ó  e lm é le t i  a n y a g o t  is  t o 
v á b b f e j le s z te t t é k  és  e z e k e t  a z  e lm é le t i  a l a p o k a t ,  a  m é 
r e te z é s i  e lv e k e t  te l je s e n  k o r s z e rű  f e lé p í té s b e n  is m e r te t ik .  
H a s o n ló a n  te l je s e n  ú j s z e m p o n to k  s z e r in t  é p ü l t  fe l a z  
a la k í tó  g é p e k  s z e r k e z e t t a n a  é s  ü z e m ta n a  is.

A  k é p lé k e n y a la k í tá s  f ő b b  te r ü l e te i ,  a  k o v á c so lá s , 
a  s a j to lá s ,  a  h e n g e r lé s ,  a  c s ő g y á r tá s ,  a  rú d -  és  d r ó th ú z á s  
a  n é p g a z d a s á g  n a g y  je le n tő s é g ű  ip a rá g a i .  E z e k n e k  az  
á g a z a to k n a k  a la k í tó  g é p i b e re n d e z é s e i  r e n d k ív ü l  v á l 
t o z a to s a k ,  n a g y o n  so k fé le , e g y s z e rű  é s  e g y re  b o n y o lu l 
t a b b á  v á ló  e g y s é g e k b ő l á l ln a k .  E z e k  re n d s z e re z é s é t ,  
i s m e r te té s é t  a  s z e rz ő k n e k  s ik e r ü l t  ig e n  jó l ,  á t t e k i n t h e 

tő e n  m e g o ld a n i é s  íg y  ez  a  m u n k a  h o s s z ú  id ő n  á t  f o r r á s 
m u n k á ja  le sz  a  m a i te c h n o ló g u s -g e n e rá c ió n a k .

N a g y  e lő n y e  a  k ö te tn e k ,  h o g y  a z  e lm é le ti  a la p o k b ó l 
k i in d u lv a  a  g y a k o r la t i  v o n a tk o z á s o k  m in d e n ü t t  k e llő  
h a n g s ú ly o z á s t  k a p t a k  és  a  s z e rz ő k  r á v e z e t ik  a r r a  az  
o lv a s ó t ,  h o g y  m in d e n ü t t  f e lism e r je  a z  a la k í tó g é p e k  és a  
g y á r tá s i  te c h n o ló g iá k  k ö lc sö n ö s  ö ssz e fü g g é se it .

A  k ö te t  k b . 570  o ld a ln y i  te r je d e lm é b ő l  k b . 200  o ld a 
lo n  k ü lö n fé le  k a la p á c s o k k a l ,  s a j to ló k k a l  é s  k o v á c s o ló 
g é p e k k e l ,  t o v á b b ia k b a n  — fo n to s s á g u k  a r á n y á b a n  — 
200 o ld a lo n  a  h e n g e r s o ro k k a l ,  k b . 60 — 70 o ld a lo n  a  c s ő 
g y á r tó  b e re n d e z é s e k k e l  és  k b .  a z o n o s  te r je d e le m b e n ,  
60 — 70 o ld a lo n  a  h ú z ó g é p e k k e l f o g la lk o z n a k  a  s z e rz ő k .

K ü lö n ö s e n  jó l  s ik e r ü l t  a z  i ly e n  je l le g ű  m ű v e k b e n  a l a p 
v e tő  fo n to s s á g ú  á b r a a n y a g  ö s s z e g y ű jté s e , k iv á la s z tá s a ,  
s z e rk e s z té s i  m e g o ld á s a . K e llő  a r á n y b a n  t a l á l u n k  a  k ö 
t e tb e n  e lv i  v á z la to k a t ,  c s a k  a  lé n y e g e s  s z e rk e z e t i  r é s z le 
t e k e t  i s m e r te tő  á t t e k i n t ő  á b r á k a t  é s  k o m p le t t  ö s sz e á llí 
t á s i  r a j z o k a t .

A z  a j á n l o t t  i r o d a lo m b a n  a  k ö z is m e r t  a l a p v e tő  m ű 
v e k  m e l le t t  a  le g ú ja b b  k ü lf ö ld i  é s  h a z a i  s z a k m u n k á k  
a d a t a i t  t a l á l h a t j u k  m e g  é s  íg y  m ó d  n y í l ik  — h a  ez  s z ü k 
s é g essé  v á l ik  —• ré s z le te s e b b  a d a to k  f e lk u t a tá s á r a .

A  s z e rz ő k n e k  a z  e lő sz ó b a n  k i f e j t e t t  c é lk i tű z é s é t ,  a z t ,  
h o g y  jó l  á t t e k i n t h e t ő  k o r s z e rű  a n y a g o t  a d j a n a k  a z  o l 
v a s ó  k e z é b e  a  k o h ó g ó p ta n  k o m p le x  s z a k te rü le té rő l ,  t e l 
je s  m é r té k b e n  s ik e r ü l t  e lé rn iö k . M in d  a z  e g y e te m i h a l l 
g a tó k ,  m in d  az  ü z e m b e n  d o lg o z ó  g y a k o r la t i  s z a k e m b e 
r e k  a z  á l ta lá n o s  e lm é le ti  ö s sz e fü g g é s e k e t  m e g ism e rv e , 
k o n k r é t  e g y é n i f e la d a ta ik  m e g o ld á s á h o z  is h a s z n o s  ú t 
m u ta t á s o k a t ,  a d a to k a t ,  i r á n y e lv e k e t  és  m ó d s z e r e k e t  
m e r í th e tn e k  a  k ö te tb ő l .  Óvári Antal

M űszaki és gazdasági h írek

Ö n á lló  tr ö s z tö t  s z e r v e z te k  a z  o s z tr á k  
n c m e s a c é l in ű  v e k b ő l

A  k ö z e lm ú l tb a n  e g y e s í t e t t é k  a z  o s z t r á k  v a s k o h á s z a t i  
v á l l a l a to k a t  a  V O E S T -A lp in e  T rö s z tb e .  M o st e b b ő l  a  
n e m e s a c é lg y á r tá s s a l  fo g la lk o z ó  v á l la l a to k :  a  B ö h le r ,  a  
S c h o l le r — B le c k m a n n  é s  a  S te ir is c h e  G u s s ta h lw e rk e  
k iv á l ta k  és  e z e k e t  V e r e in ig te  E d  el s ta h l  w e rk e  A G  (V E W ) 
n é v e n  v o n tá k  ö ssze . A  cé l a  v e r s e n y k é p e s s é g  n ö v e lé se . 
A z o s z t r á k  m in i s z t e r ta n á c s  az  e g y e s ü lé s t  á p r .  15 -én  
h a g y t a  jó v á ,  d e  1975 . I .  1-i h a t á l l y a l .  A  h á r o m  n e m e s 
a c é lv á l la la t  ö s s z lé ts z á in a  je le n le g  26 40 0  fő , n e m e s a c é l 
te r m e lé s ü k  330  00 0  t / é v  a  te rm e lé s i  é r té k  k b . 22 m d  
S ch . v o l t  1 9 7 4 -b en . J e l le m z ő , h o g y  a  B ö h le r  a  t e r m e 
lé s n e k  a  7 7 % - á t ,  a  S c h o l le r — B le s k m a n n  p e d ig  8 6 % - á t  
e x p o r tá l j a .  M in d k é t v á l la l a tn a k  k ü lfö ld ö n , e ls ő s o rb a n  az  
N S Z K - b a n  l e á n y v á l la la ta i  is  m ű k ö d n e k .

A  B ö h le r n e k  K o p fe n b e r g b e n ,  Y b b s b e n  és B é c sb e n , 
a  S c h o lle r  — B le c k m a n n a k  T e r n i tz b e n ,  M ü rz z u s c h la g b a n  
és H ö n ig s b e rg b e n ,  a  S ty r i á n a k  J u d e n b u r g b a n  v a n n a k  a  
jelentősebb telephelyei.

A z A lp in é n e k  és a  V O E S T -n e k  ü z e m e i is g y á r t a n a k  
n e m e s a c é l t ,  h is z e n  je le n tő s  e l e k t r o a c é lk a p a c i tá s s a l  r e n 
d e lk e z n e k , e z e k  a z o n b a n  n e m  k e r ü ln e k  a  V E W  i r á n y í t á s a  
a lá  (Ó . A .)
B H M . 1 9 7 5 . 7 . 3 4 6 . o ld a l .

*
A  n o v o lip e c k i k o h á s z a t i  k o m b in á tb a n  (S Z U ) 1974. 

d e c e m b e ré b e n  ü z e m b e h e ly e z té k  a  300  to n n á s  o x ig é n 
k o n v e r te r t .

A z ü z e m e t  4 m ió  t / é v  f o ly a m a to s a n  ö n t ö t t  a c é l  t e r 
m e lé s é re  te r v e z té k .  (H W )

S t a h l u n d  E is e n  1 9 7 5 . 3 . s z .
*

A z o la s z o rs z á g i T a r a n t o  k o h á s z a t i  k o m b in á t  V . sz . 
n a g y o lv a s z tó já n a k  ü z e m b e h e ly e z é s é v e l  e lé r te  a  10 
m ió  t / é v  a c é l te rm e lé s i  k a p a c i tá s t .  A  v á l la l a t  a z  e lk ö v e t 
k ez ő  5 é v b e n  2 ,5  m ió  to n n a  140 c m  0  a c é lc s ö v e t  s z á l l í t  
a  S z o v je tu n ió n a k .  (H W )

L ’U s in e  N o u v e lle  1 9 7 5 . 5 . s z .
*

A  n y u g a t - e u r ó p a i  g a z d a s á g i  e g y e sü lé s  ( M o n ta n u n io )  6, 
i l le tv e  9 á l la m á n a k  1973. és  1974. é v i te rm e lé s e  a  k ö v e t 
k e z ő k é p p e n  a l a k u l t  (m ió  t) ( H W ) :

Á lla m 19 7 3 19 7 4 %

N S Z K .................................................. 4 9  521 5 3  2 3 7 +  7 ,5
F r a n c ia o r s z á g  ................................. 25  2 7 0 2 7  0 0 0 +  6 ,8
O la sz o r sz á g  ...................................... 2 0  99 5 2 3  8 6 2 +  1 3 ,7
H o l la n d ia ........................................... 5 6 2 3 5 83 5 +  3 ,8
B e l g i u m ............................................. 15  52 2 16  2 2 7 +  4 ,5
L u x e m b u r g ...................................... 5 92 4 6 4 4 8 +  8 ,8

Л h a t o k  ö s s z e s e n ............................ 1 22  85 5 1 3 2  60 9 +  7 ,9
E g y e s ü lt  K i r á l y s á g ........................ 2 6  6 49 2 2  48 5 — 15 ,6
Í r o r s z á g ............................................. 1 16 112 —  3 ,4
D á n i a .................................................. 4 53 5 4 0 +  1 9 ,2

A k ile n c e k  ö s s z e s e n ........................ 1 5 0  0 7 3 15 5  74 6 +  3 ,8

L ’U s in e  N o u v e lle  1 9 7 5 . 5 . sz .
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FÉM KO HÁSZAT
R o v atveze tők : GARAY LÁSZLÓ, KOLOSY ERNŐ

A lum ínium  félgyártm ányok m inőségjavítása 
alum ínium előötvözetek alkalmazásával

Dr .  K Ö V E S  E L E M É R  o k i. f é m k o h ó m é r n ö k ,  a  m ű s z a k i  t u d .  k a n d i d á t u s a

A  cikk első része az alum ínium félgyártm ányok  
általános minőség javításával foglalkozik azáltal, 
hogy a félgyártm ányok gyártására szolgáló öntött 
tuskók szövetét aluminiumelőötvözetekkel kedvezően 
befolyásolják. A  második rész az a lum ínium  bórós 
kezelését ismerteti az alum ínium huzalok vezetőké
pességének javítása  érdekében. A  harmadik fejezet 
bizonyos alumíniumtövözetek minőség javítására  
m utat rá, alumíniumelőötvözetek továbbötvözésével.

A hazai alum ínium  félgyártm ánygyártás meny- 
nyisége m a m ár m eghaladja az évi 120 000  tonnát, 
a minőség — szilárdsági értékek, mélyhúzhatóság, 
megfelelő felület stb . — jav ítása  azonban még szük 
séges.

Ez annál fontosabb, m ert az alum ínium  félgyárt 
m ányokat felhasználó iparágak mindőségi igényei 
is növekednek.

Ism eretes, hogy szemcsefinomítók az alum ínium - 
és alum ínium ötvözetek öntési szövetét kedvezően 
befolyásolják, am i viszont az így ön tö tt tuskóból 
g y á rto tt félgyártm ányok m echanikai tu la jdonsá 
gait és felületi minőségét jav ítja . A szemcsefinomí
tó k a t á lta lában  a lak ítható  alum ínium ötvözetek fél
fo lyam atos vagy folyam atos öntésénél alkalm az 
zák.

1. Alum ínium  és alum íniumötvözetek  
szem csefinom ítása Ti— A1 és Ti— В— Al 

előötvözetekkel

Finom  öntési szövetet álta lában  az olvadék gyors 
hűtésével és megfelelő csiraképzőkkel lehet elérni.

Szemcsefinomítók alkalm azása esetében az ön 
tési sebesség álta lában  növelhető, am i végül az ön 
tési te ljesítm ényt növeli.

Nem megfelelő szemcsefinomítás alacsony öntési 
sebességet, tuskórepedést és felületi h ibákat ered 
ményezhet.

M ár többen m egállapíto tták , hogy alum ínium 
ötvözetek m ind a titá n , m ind a bór, valam int a t i 
tán  és a bór együttes alkalm azása kedvező finom 
szövetet eredményez. Sem a titán , sem a bór — m a 
gas o lvadáspontjuk folytán —  a folyékony alum í
nium hoz közvetlenül nem adagolható.

K ezdetben m ind a ti tá n t, m ind a  bőrt sók (pl. 
K 2T iFe, K B F e, borax stb .) form ájában adagolták. 
A szóban forgó sók alkalm azásakor füst és salak 
képződése m ellett a  szükséges egyenletes titá n  
és bór ta rta lom  ta r tá sa  nehéznek bizonyult.

A sókat ezért célszerűen Ti-Al, В-Al, ill. Ti-B-Al 
előötvözetekkel h e ly e ttes íte tték : pl. 6— 10% Ti, ill. 
5% Ti és 1% В ta rta lm ú  előötvözettel.

D K :  6 6 9 .7 1 .4 1 6 .0 0 2

1. ábra. 6 % T i— A l előötvözet 150 X nagyításban

2. ábra. 5 %  T i— 1% В — A I előötvözet 150 X nagyításban

A 6% Ti-Al előötvözetben a Ti részben TiAl3 
ötvözet form ájában, kis részben pedig szilárd o lda t 
ban van jelen (1. ábra).

A három alkotós előötvözetben a bór T iB 2 ö tvö 
zet form ájában van jelen, a m aradék Ti pedig 
TiAl3 ö tvözetet alkot (2. ábra).

Alum ínium ötvözetek szem csefinom ítására leg 
elterjedtebben az 5% Ti —  1% В — AI előötvöze- 
te t  alkalm azzák.

Egyes alumíniumlemez- és fólia gyártók a Ti-Al 
előötvözetet célszerűbbnek ta rtjá k , m ert a  T iB 2 
felületi h ibákat, pórusokat eredm ényezhet.

A szóban forgó előötvözeteket eredetileg az öntő-, 
ill. p ihentető  kem encébe adagolták 700— 750 °C-on 
kis töm bök alakjában, leginkább a  gáztalanítási 
fázis előtt. Gazdaságosabb azonban az előötvözete 
k e t huzal form ájában az öntőcsatornába adagolni. 
A huzal adagolási sebessége kb. 500 cm/perc.

A 3. ábra m u ta tja  a szemcsenagyság változását 
az idő függvényében.
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3. ábra. Szemcsenagyság változása az idő függvényében

4. ábra. Szemcsenagyság változása különféle szemcse
finom ítókkal

A 4. ábra ugyancsak a szemcsenagyság változá 
sá t m u ta tja  az idő függvényében különféle szem 
csefinom ítók alkalm azása esetében.

M egjegyezzük, hogy a szóban forgó diagram m ok 
nem üzemi méréseken alapulnak, hanem  10 kg-os 
kísérleti medencébe m erít e tt kis kok illában meg
derm edt próbák méréseinek eredm ényei [ 1].

A 4. ábrából lá tha tó , hogy az 5%  Ti, 1% В ta r 
ta lm ú előötvözet ad ja  a legfinomabb szövetet, azo 
nos oldási idő m ellett.

Az oldási idő és szemcsenagyság változását Ti- 
B-Al előötvözetű huzal alkalm azási esetében 
700— 780 °C fürdő hőmérsékleteken, a vizsgálatok 
alapján az 5. ábra szemlélteti.

Az ábrából jól lá tható , hogy a  fürdő hőmérsékle 
tének növekedésével az oldási idő és a szemcsenagy
ság is csökken.

Egy 99,7% tisztaságú alum ínium , és egy 99,0% 
Al, 0,5% Mg, 0,4% Si ta rta lm ú  ötvözet szemcse
nagyságát vizsgálva, 0,1% Ti-B-Al előötvözet ada 
golásakor 720 °C-on, a szemcsenagyság a 6. ábra 
szerin t változo tt.

L átha tó , hogy tisztább  alum ínium  durvább 
szövetet eredményez; több ötvöző —  azaz csíra 
képző — alkalm azásával finom abb szövetet k a 
punk. Ez gyakorlatilag oda vezet, hogy a szemcse- 
finom ító előötvözettel bev itt 0,1% Ti lényegesen 
redukálható .

5. ábra. Szemcsenagyság alakulása az idő és hőmérséklet 
függvényében

<

A 7. ábrából k itűnik , hogy m agasabb Ti tarta lom  
finom abb szövetet eredm ényez, Zr hozzáötvözése 
pedig még tovább finom ítja a  szövetet.

H a a  szemcsefinomítás m echanizm usát vizsgál
juk, m egállapítható , hogy az alkalm azott Ti, ill. В 
az alum ínium m al szilárd csíraképző kristályokat 
alkot, pl. peritektikus TiAl3-at, ill. T iB 2-t.

Az Al-Ti diagram ból lá tha tó , hogy 0,15% Ti 
az Al-mal, 665 °C-on peritektikum ot alkot.A z üzemi 
szemcsefinomításhoz alkalm azott 0,005— 0,05% 
Ti mennyisége azonban lényegesen a peritektikus 
összetétel a la tt van.

A 4. ábra azt m u ta tja , hogy a Ti m ellett В adago 
lása a szem csefinom ítást még tovább jav ítja . 
Valószínű, hogy а В a peritektikus összetételt az Al 
felé to lja  el és ezáltal a peritektikus reakció alacso 
nyabb Ti tarta lom nál jön létre.

A 3. ábrán lá tható , hogy a szeesenagvság kb. 30 
perc u tán  növekedésbe megy á t, ez a T iB 2 k iválásá 
val m agyarázható , ami az olvadékban levő csírákat 
rekudálja.

A 8. és 9. ábrák az 5% Ti — 1% В — Al előötvö- 
zetét m uta tják  különböző nagyításokban.

Az oldási időre többféle teó riá t á llíto ttak  fel, 
azonban egyik sem igazolható teljesen.
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6 . ábra. Szemcsenagyság változása az idő függvényében, 
A l és A l ötv. esetében

\KL-33b-7\

7. ábra. Szemcsenagyság változása A l— M g— Z n  ötvö
zetnél további ötvözök hatására

H a a  7. ábrán lá th a tó  Zr ha tásá t vizsgáljuk, úgy 
a  Zr-nak T iB 2 csíraképzővel való reakciója látszik 
fennállni. Valószínű, hogy Zr atom ok diffundálnak 
a T iB 2 kristályokba.

A 6. ábra az t m u ta tja , hogy a  T iB 2 csíraképző 
hatása  annál nagyobb, minél több  ütvözőt, ill. 
szennyezőt ta rta lm az  az alumínium .

2. Boros kezelés alumínium vezeték-huzal 
gyártásánál В—Al előötvözettel

Az alum ínium  vezetékhuzalok anyagának boros 
kezelése m a m ár á lta lában  elterjedt, m ert az alum í
nium  vezetőképességét rontó , Ti, Cr, V kiejtésére 
alkalmas.

A В -Al előötvözet adagolásakor T iB 2, CrB2 és 
VB2 iszap képződik, am i a  pihentetési periódus

a la tt —  gravitáció folytán — a  kemence ta lpán  ra 
kódik le.

A tisz títo tt alum ínium ot továbbvezetik  egy ön 
tőkemencébe, az olvasztó kemence ta lpán  lerako 
d o tt szennyező iszapot pedig időnként eltávolítják.

8 . ábra. 5%  T i—  7%  В — A l előötvözet WOO X 
nagyításban

10. ábra. 4°/0 В — A l előötvözet 150 X nagyításban

11. ábra. 3% B — A l előötvözet 150 X nagyításban
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9. ábra. 5% T i— 1%  В — A l előötvözet 20 000 X 
nagyításban
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12. ábra. Ti—Al áldási diagramja

/

А 3% В -Al előötvözetnek kb. 95% -a AlB2-t, 
a  4%  В -Al előötvözet főleg AlB12-t tarta lm az  és 
csupán 5% -ban AlB2-t.

A gravitációs különválást elősegíti az, hogy 
az A1B2 fajsúlya 3,19 kg/dm 3, az A lB12-é 2,55, 
a 99,5%-os A1 fajsúlya 750 °C-on pedig csak 2,35 
kg/cm 3.

M aratlan csiszolaton az A1B12 fekete, az A1B2 
kristályok pedig barna  színűek (10. ábra).

A 3% В -Al előötvözetben az A1B2 tűskristályok  
form ájában lá tha tó  (11. ábra).

Valószínű, hogy az A lB2f valam int az A1B12 affi 
n itása  a  Ti, V és Cr szennyezőkhöz hasonló: ennél
fogva a  gyakorlatban 3—4% В -Al előötvözet hasz 
nálható  eredményesen.

Célszerű a 3—4% В -Al előötvözetet huzal for 
m ájában az öntővályúba adagolni. Mivel a  boridok 
képződése gyors, a huzaladagolásnak is gyorsan 
kell m egtörténnie.

H a a huzalt sajtolási tuskóból gyártják , úgy a  jó 
sajtolhatóság érdekében még kis mennyiségű 5% 
Ti —• 1% В -Al előötvözet is adagolható  huzal for
m ájában a  öntővályúba.

3. Ti, Zr és Cr ötvözése alumínium ba 
alum ínium  előötvözetekkel

A ti tá n t  szemcsefinomító ha tása  m ellett gyakran 
ötvözőként is adagolják, pl. magas Si ta rta lm ú  ön- 
tészeti ötvözetekben, 6— 10% Ti-Al előötvözet for
m ájában.

A lakítható  Al-Zn-Mg ötvözetekhez célszerű Z r-t 
és Cr-ot adagolni, m ert ezáltal hőkezeléskor du rva  
szövet keletkezése elkerülhető és a  feszültségi ko- 
rózió is jav ítható .

A T i-t 6— 10% Ti-Al; a  Z r-t 5— 15% Zr-Al; a 
Cr-ot pedig 10— 20% Cr-Al előötvözet form ájában 
célszerű adagolni.

A szóban forgó előötvözeteket 720 °C-on A1 fü r 
dőbe aránylag gyorsan adagolják.

A 12— 14. ábrák Ti-Al; Zr-Al és Cr-Al oldási 
d iagram jait m utatják .

A fenti ábrákból lá tha tó , hogy a szóban forgó

- - -  3% Zr-At

gg,7Al 7206C'-0rl ---------- 10%Zr-Al

-------15%Zr-Al
0,25

0,20

0 ,1 5

5«
ĉ4

0,10

005

0 5  10 15 20 25

taó, perc ---------—

\KL-33P-<3\

13. ábra. Zr—Al oldási diagramja

99,7 AI 720°C-an
—  10% Cr-Al

—  20% Cr-Al
0,6

0,5

0,9

0,2

0,1

a 5  10 15 20 25

— —— lúó, perc

[кГ-339-М

14. ábra. Gr— A l oldási diagramja

előötvözetek az alum ínium fürdőben gyorsan ol
dódnak és így nehézség nélkül tö rténhe t meg az ö t 
vözés.

Összefoglalás

A dolgozatban az általános szemcsefinomítás 
révén az alum ínium  félgyártm ány m inőségjavítása 
m ellett k ité rtünk  még az alum ínium  huzalok ve 
zetőképességének jav ítására , továbbá Al-Zn-Mg 
ötv. félgyártm ányok m inőségjavítására is, speciális 
Al előötvözetek alkalm azásával. /
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A kenőanyag hatása a semleges szög (n ) nagyságára 
szalagok hideghengerlésekor

Dr .  S C H I P P E R T  L Á S Z L Ó  oki. k o h ó m é rn ö k , a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a

F é m ip a r i  K u ta tó  I n té z e t
D K  6 2 1 . 7 7 1 . 2 3 7 . 0 1 3

A  dolgozat különböző —  közöttük iparilag is a l 
kalmazott —  kenőanyagok hengerlés közbeni vizs 
gálatáról számol be. A  vizsgálatok során állandó 
hengerlési sebesség mellett változtatták a hengerelt 
anyagot ( ötvözetét és szilárdsági tulajdonságát), a 
fogyást, a szalag és a hengerek fe lü le ti minőségét. 
A  következtetések azokra a hengerlési esetekre alkal
mazhatók, amelyekre a síkbeli deformáció feltételei 
érvényesek. A  javasolt összefüggések elfogadható 
pontosságát több számpélda igazolja a dolgozatban.

Az alkalmazott jelölések:
h0 az anyag vastagsága szúrás előtt, mm 
Aj az anyag vastagsága szúrás u tán , mm 
h/с közepes anyagvastagság, mm 
a befogási szög, rád. 
e re la tív  magasságcsökkenés (fogyás)
Ah abszolút magasságcsökkenés (fogyás), mm 
E  a  henger sugara, mm 
l deformációs zóna hossza, mm 
y0 semleges szög feszítés nélkül, rád. 
ун semleges szög feszítéssel, rád. 
a so fo lyáshatár szúrás előtt, kp /m m 2 
Ősi fo lyáshatár szúrás u tán , kp /m m 2 
as közepes fo lyáshatár a deformációs zónában, 

kp /m m 2
rik lineáris keményedési tényező 
Ff alaktényező
jtt0 súrlódási tényező feszítés nélküli hengerlésnél
T 0 hátsó  (fékező) feszítő erő, kp
T x első (húzó) feszítő erő, kp
По a hengerlendő szalag felületi m uta tó ja
Be a  hengerek felületi m u ta tó ja
Со kenőképességi m utató
P  hengerlési nyom ás
M  hengerlési nyom aték
R í redukciós index.

A szalaghengerléssel foglalkozó szakembereknek 
változatlanul egyik központi problém ája a megfe 
lelő kenőanyagok k iválasztása és a követelm ények 
kel összhangban álló kenési rendszer kialakítása.

Még az 50-es évek elején az alum ínium  hideg- 
hengerállványoknál is szokványos volt az egym ás 
tól különálló hűtő- és kenőrendszerek alkalm azása. 
H űtőfolyadékként á lta lában  vízalapú em ulziókat, 
kenőanyagként pedig adalékolt ásványolajokat 
használtak. A hűtő-kenőanyag kielégítő kenőhatá 
sá t legtöbbször biztosítani lehe te tt a megfelelő ke 
verék kiválasztásával s a hűtési teljesítm ény is 
összhangban volt a  követelm ényekkel. Nem sike 
rü lt viszont megoldani a hidegen hengerelt alum í
nium szalagok felületi tisztaságával és fényével 
kapcsolatos egyre növekvő követelm ények kielégí
tését. Az emulziók rossz szűrhetősége, kis é le tta r 
tam a, a  szalagok felületének helyi korróziója és 
kopásterm ékkel való szennyeződése, az emulzió 
és kenőanyagm aradványok különösen hőkezelés 
alkalm ával tö rténő  „ráégése” a term ékre, elkerül

hetetlenné te tte  az egységes hűtő-kenőanyag a lkal 
m azására való á tté rést. Az új kenőanyag a legtöbb 
ször kis viszkozitású speciális ásványolaj származék, 
melynek kenőképességét, é le tta rtam á t megfelelő 
adalékokkal jav ítják  a m indenkori követelm é 
nyeknek megfelelően. R itkábban  szintetikus olajo 
k a t is alkalm aznak hűtő-kenőanyagként.

A súrlódási és kenési problém ák fontosságának 
megfelelően e kérdésnek k ite rjed t irodalm a van, 
annál is inkább, mivel az alum ínium  u tán  más szí
nesfémek, sőt egyes acélok hideghengerlésénél is 
m egkezdődött az á tté rés a hengerlőolajok alkalm a 
zására [ 1+ 11].

Az eddigi tapasz ta la tok  a lap ján  m egállapítható , 
hogy a  korszerű alum ínium  hideghengerek hű tő 
kenő rendszereit technológiai szem pontból a követ 
kezők jellem zik:

— a  hengerekre á ram o lta to tt folyadék mennyiség 
elérheti a  20-1-25 lit/perc é rtéket a hengerek 
hasznos palásthosszúságának 1 cm-ére,

—  a  folyadékrávitel a  hengerpalást m entén sza 
bályozható,

— b iztosíto tt a  teljes folyadékm ennyiség főáram 
körben tö rténő  szűrése 1-^-2 /im finomságig,

—■ a  ta rtá ly o k  nagysága lehetővé teszi, hogy a 
folyadék mennyiség forgási ideje ne legyen kisebb 
20-1-30 percnél.

A számos irodalm i forrás ellenére a hengerléssel 
foglalkozó szakem berek szám ára az egyik legnehe 
zebb feladato t je lenti az optim ális hűtő-kenő fo lya 
dék kiválasztása, mivel az ezt elősegítő m egbízható 
m ódszert a  próbálkozások [ 12] ellenére sem sike 
rü lt mindeddig kidolgozni. A problém a megoldását 
külön is nehezíti k é t körü lm ény :

—- a  különböző üzem ek e lő tt m ás-más feladatok 
á llha tnak  (felületi minőség jav ítása , szúráson- 
kónti fogyás növelése, sebességnövelés stb .) s 
állványonként különböző szem pontok k e rü l 
hetnek előtérbe,

— a hűtő-kenő folyadékokat forgalm azó cégek ke 
reskedelem politikai okok m ia tt term ékeiket 
igyekeztek „bizalm i term ékké” vá ltoz ta tn i s 
a k ívánatosnál nagyobb titokzatossággal vették  
körül.

A kiválasztással kapcsolatos döntés e lő tt sok 
különböző és néha egym ásnak ellentm ondó köve 
te lm ényt kell a  szakem bernek mérlegelnie. Legfon 
tosabbkén t az t em elhetjük ki, hogy a hűtő-kenő 
folyadék

—  tegye lehetővé a minél nagyobb term elékenység 
elérését (a szúrásonkénti fogyások növelése, 
hengerlési sebesség növelése stb .),

— segítse elő a  felületi minőség javulását,
—■ a tűzvédelm i és egyészségügyi követelm ények 

nek feleljen meg,
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— az előállítók garan tálják  az állandó minőségét, 
hosszú é le tta rtam á t és a  nagyfokú szállítási ru 
galm asságot.

—  a beszerzési á ra  is feleljen meg a  gazdaságossági 
követelm ényeknek.

A különböző hengerállványoknál az előbb felso
ro lt szem pontok közül más és más lehet a legfonto 
sabb, mivel

—  az alum ínium  hengerm űvek az á tté rés alkalm á 
val nem annyira  a  hengerlési nyom ás csökken 
tési lehetőségét, m in t a  felületi minőség ja v ítá 
sának követelm ényét ta r to ttá k  szem előtt,

— a  fóliahengerm űveknél a  csöpögtetős kenés fel
vá ltása  az elárasztásos kenést biztosító köz 
ponti hűtő-kenő rendszerrel lehetővé te tte  a fo 
gyások és a  sebesség lényeges növelését,

— az acélhengerm űvekben még jelenleg is a  henger 
lési nyom ás csökkentése, ill. a fogyás növelése 
az elsőrendűen ak tuális feladat.

H a figyelembe vesszük, hogy az átlagos henger
lési vastagság függvényében az alum ínium henger 
m űvekben a  hűtő-kenő folyadék felhasználás 
5 -4-8 kg /t jtermék, világos, hogy a  biztonsági köve 
telm ények teljesítése esetén a reális beszerzési for
rások közötti kiválasztásnál a  term elékenységi és 
m inőségjavítási szem pontok fognak dönteni.

H angsúlyozni kell, hogy a  hűtő-kenő anyag k i 
választása és a  hűtő-kenő rendszer beszabályozása 
u tán , am int elértük a term ékek megfelelő m éretét 
és minőségét, a teljes figyelm et a  kenőanyag m arad 
ványoknak a term ékek felületéről való eltávolításá 
ra  kell fordítanunk [2, 5, 10, 12].

Jelenleg még nem tek in thetők  kialakultnak  
a különböző kenőanyagok hengerléstechnikai szem 
pontból tö rténő  minősítési módszerei.

Előkísérleti jelleggel gyakran alkalm azzák a k ü 
lönböző kenőanyagok kenőképességének össze
hasonlítására az ún. nyom ópróbát [2 , 5, 12]. Ennek 
lényege az, hogy az 1. ábrán fe ltü n te te tt készülék 
nyomópofái között az előzetesen gondosan zsírta la 
n íto tt, m ajd  a  vizsgálandó kenőanyaggal bevont 
p róbákat lehetőleg a  fajlagos hengerlési nyom ások 
nak megfelelő nyom ásokkal alak ítjuk . Á vastag 
ságcsökkenésből szám ítjuk ki a  kenőanyagra jel 
lemző redukciós indexet (Rí) :

R i =  V 2- ioo% (1)
ahol H 1: vastagság összenyomás e lő tt 

H2: vastagság összenyomás u tán .

N éhány kenőanyag redukciós indexét a  követke 
zőkben á llap íto tták  meg [5]:

a) Á sványi olajok: Ki
Paraffinolaj 46,0
Gépolaj G30 46,7
Szerszámgép-olaj K15 48,0
Gépolaj G40 48,0
Gépolaj G50 56,9
Gépolaj G60 55,5
Minőségi m otorolaj MM60 57,8

b)  N övényi o la jo k :
Lenolaj 42,2
Elain 47,9
Napraforgó-olaj 52,2
Repceolaj 55,3
Pálm aolaj 
Állati o la j:

61,0

Cetaceum (cetolaj) 57,8

E  m ódszert a  hengerlési kenőanyagok kenőképes
ségének összehasonlító minősítése szem pontjából 
is csak m int igen durva közelítést szabad elfogadni. 
Nem csak arról van szó, hogy a  v izsgálatokat a hen 
gerlést minél jobban megközelítő feltételek között 
kellene elvégezni (sőt, ha lehet hengerlés közben), 
hanem  arról, hogy ez a vizsgálat figyelmen kívül 
hagyja a  szilárdsági tulajdonságok és súrlódás kö 
zö tti kapcsolatot á lta lában  és a szilárdsági tu la jdon 
ságok a lakítás közbeni változása (a keményedés), 
a súrlódás és az a lakítás m értéke közötti összefüg 
gést különösen.

A kenőanyagok értékelésére és a súrlódási té 
nyező m eghatározására igen e lterjed t és még m a is 
a leggyakrabban javasolt módszer a D. R. Bland 
és H. Ford á lta l kidolgozott eljárás [13]. A mérése 
k e t ugyan megfelelően felm űszerezett hengerállvá 
nyon lehet elvégezni (és em ia tt teljesebb és meg-

1. táblázat
A  s ú r l ó d á s i  t é n y e z ő  k ü l ö n b ö z ő  a n y a g o k  

l i i d e g h e n g e r l é s é n é l  W h i t t o n  é s  F o r d  s z e r i n t

H e n g e re l t
a n y a g

K e n ő a n y a g

S
z

ú
rá

s
sz

á
m

a

e%
S ú rló d á s i
té n y e z ő ,

/

L á g y  a c é l p e t r ó le u m 1 16,5 0 ,0 8 0
(Д а « 0 , 2  f i m ) p e t r ó le u m 2 17,0 0 ,0 6 8

p e t ró le u m 3 22 ,0
18,1

0 ,0 6 0
o liv a  o la j 2 0 ,0 5 7
r ic in u s  o ia j 4 13,0

26,5
0 ,0 4 5

la n o lin 4 0 ,041

R a f f in á l t  ré z p e t r ó le u m 1 2 3 ,4 0 ,0 6 9
( K a я* 0 ,5  f i m ) p e t ró le u m 3 31,5 0 ,0 6 8

p á lm a  o la j 1 26 ,8 6 0 ,0 7 6
p á lm a  o la j 1 26 ,9 0 ,0 7 5
p á lm a  o la j 1 25,1 0 ,0 7 4
p á lm a  o la j 2 28 ,4 0 ,0 6 6
o liv a  o la j 2 30 ,2 0 ,0 6 8
r ic in u s  o la j 3 34,1 0 ,0 4 6

R a f f in á l t  ré z p á lm a  o la j 1 27 ,5 0 ,0 8 7
(Д а «5 0 ,2  fim ) p á lm a  o la j 2 30 ,0 0 ,0 8 8

o liv a  o la j 3 35 ,0 0 ,0 8 0
r ic in u s  o la j 3 33,0 0 ,0 5 6

S á rg a ré z  S r6 3 p e t ró le u m 1 15,0 0 ,0 6 7
(Д а яг 0 ,2  f i m ) o l iv a  o la j 1 33,8

28 ,0
0 ,0 5 7

o l iv a  o la j 5 0 ,0 5 6
0 ,0 4 3la n o lin 6 28 ,0

A lu m ín iu m p e t ró le u m 1 24 ,5 0 ,081
(Д а «s 0 ,2  f i m ) p e t ró le u m 2 21 ,3 0 ,0 8 7

p e t ró le u m 3 29 ,0 0 ,071
p e t ró le u m 3 28 ,3 0 ,0 6 9
p á lm a  o la j 1 2 4 ,0 0 ,0 6 6
p á lm a  o la j 3 33 ,4 0 ,0 6 6
p á lm a  o la j 3 38 ,0 0 ,0 6 4
p á lm a  o la j 4 4 7 ,7 0 ,0 6 9
r ic in u s  o la j 3 21 ,6 0 ,0 5 7
la n o lin 4 2 5 ,4 0 ,0 2 5
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A Bland—Ford módszerrel n yert néhány mérés 
eredm ényét [13] az 1. táblázatban tü n te ttü k  fel. 
A méréseket 0  100 X 150 mm-es duó állványon vé 
gezték el 0,15 m/s-es hengerlési sebességgel és 
Aa =  0 ,2 /xm ésiía =  0,5 ц\n felületi finom ságú henge 
rekkel. A mérésekhez felhasznált szalagok az első 
szúrás e lő tt lágyításra kerültek s m éretük a követ 
kező volt:

acél 1 ,78x37,5  mm
réz 1,57 X 50,0 mm
alum ínium  4 ,80x37 ,5  mm

a sárgaréz szalag vastagsága 1,6 mm.
A táb láza t adataiból lá tha tó , hogy a különböző 

mérések egymás közötti kapcsolatára  vonatkozóan 
törvényszerűséget nem fedeztünk fel. Az adatokból 
nem vonható le m egnyugtató  számszerű következ 
te tés a különböző olajok kenőképességét illetően 
sem, csak azt lehet becsülni, hogy mi a  minőségi 
sorrend. A kiértékelés egyátalán nem  veszi figye 
lembe a  deformációs zóna geom etriai jellemzőiben 
bekövetkezett változást, a szilárdsági ada toka t és 
azoknak a kem ényedés m iatti változását, a feszítő 
erők ha tásá t, a  szalagok felületének á llapo tát, hol 
o t t  mindezen tényezők kom oly m értékben hatnak  
a  súrlódási tényező nagyságára [14, 15, 16]. E  m ód 
szerrel a súrlódási tényező és hengerlési sebesség 
kapcsolatáról sem kaphatunk  felvilágosítást [17].

Az á lta lunk  végzett kísérletek során elsősorban 
a  kenőképesség és a  semleges szög (y 0), valam int 
az ebből szám ítható  súrlódási tényező kapcsolatá-

A k e n ő k é p e s sé g i m u ta tó  (Cc) és

N o A n y a g  és á l l a p o t
Kq

m m
К

m m
hjc

m m
e

0//о
D

m m
l

hje
a

r á d
O S 0

k p /m m 2
O S I

k p / m m 2 n i O S
k p /m m 2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 и 12 13

1 A1 99 ,5  1. 0 ,7 0 ,4 2 0 ,56 40 36,8 4 ,05 0 ,1 2 3 4 ,2 11,3 1 ,85 9,6
2 A1 99 ,5  1. 0 ,7 0 ,4 2 0 ,5 6 40 36,8 4 ,05 0 ,1 2 3 4,1 11,1 1,85 9,4
8 A1 9 9 ,5  1. 0 ,7 0 ,4 2 0 ,56 40 36,8 4 ,05 0 ,1 2 3 3,9 11,7 2 ,00 9,8
4 A lM g S il 1. 1,0 0 ,8 0 ,9 20 151,6 4,3 0 ,0 5 1 4 5,8 14,2 1,73 12,1
6 A lM g S il 1. 1.0 0 ,8 0 ,9 20 151,6 4,3 0 ,0 5 1 4 4,7 14,7 2 ,06 12,2
6 A lM g S il 1. 1,0 0 ,8 0,9 20 151,6 4,3 0 ,0 5 1 4 7,9 15,3 1,47 13,5
7 A lM g S il 1. 1,0 0 ,8 0,9 20 151,6 4,3 0 ,0 5 1 4 5 ,5 14,6 1,83 12,3
8 A lM g S il 1. 1,0 0 ,8 0,9 20 151,6 4,3 0 ,0 5 1 4 4,7 14,5 2 ,04 12,0
9 A lM g S il 1. 1,0 0 ,8 0,9 20 151,6 4,3 0 ,0 5 1 4 7,2 18,0 1,75 15,3

10 A lM g S il 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4,2 0 ,0 8 4 4 5,7 16,6 1,96 13,9
11 A lM g S il 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4 ,2 0 ,0 8 4 4 9,3 18,0 1,47 15,8
12 A lM g S il 1. 0 ,7 0 ,4 2 0 ,56 40 36,8 4 ,0 5 0 ,1 2 3 5 ,4 15,6 1,94 13,1
13 A lC M g2 1. 0 ,6 0 ,4 5 0 ,4 7 5 10 1 51,6 0,1 0 ,0 2 5 6 15,3 26 ,8 1,37 23,9
14 A lC M g2 1. 0 ,5 0 ,4 5 0 ,4 7 5 10 151,6 4,1 0 ,0 2 5 6 14,8 25 ,5 1,36 22,8
15 A lC M g2 1. 0 ,5 0 ,4 5 0 ,4 7 5 10 151 ,6 4,1 0 ,0 2 5 6 17,2 27 ,8 1,31 25,1
16 A lC M g2 1. 0 ,5 0 ,4 5 0 ,4 7 5 10 151 ,6 4,1 0 ,0 2 5 6 16,3 26 ,6 1,31 23,8
17 A lC M g2 1. 1,8 1,26 1,53 30 151 ,6 4 ,2 0 ,0 8 4 4 18,4 27 ,5 1,25 25,2
18 A lC M g2 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4,2 0 ,0 8 4 4 16,6 28 ,0 1,34 25,2
19 A lC M g2 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4,2 0 ,0 8 4 4 17,2 27 ,8 1,31 25,1
20 A 10M g2 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4,2 0 ,0 8 4 4 18,3 26 ,8 1,23 24,7
21 A lC M g2 1. 1,0 0 ,8 0 ,9 20 151,6 4,3 0 ,0 5 1 4 15,6 26,3 1 ,34 23,6
22 A lC M g2 i. 1,0 0 ,8 0 ,9 20 151,6 4 ,3 0 ,0 5 1 4 16,4 27,6 1 ,34 24 ,8
23 A lM g S il 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4 ,2 0 ,0 8 4 4 8,4 17,0 1,51 14,9
24 A lM gS il 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4 ,2 0 ,0 8 4 4 8,4 17,0 1,51 14,9
25 A lM gS il 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4 ,2 0 ,0 8 4 4 8,4 17,0 1,51 14,9
26 A1 9 9 ,5  k . 1,0 0 ,8 0 ,9 20 151,6 4 ,3 0 ,0 5 1 4 11,6 12,3 1,03 12,15
27 A lM g S il k . 1,0 0 ,8 0 ,9 20 151,6 4 ,3 0 ,0 5 1 4 18,1 18,9 1,02 18,6
28 A1 9 9 ,5  1. 1,0 0 ,8 0,9 20 151,6 4 ,3 0 ,0 5 1 4 3,3 9,8 1,86 7 ,55
29 A lM g S il 1. 1,0 0 ,8 0,9 20 151,6 4,3 0 ,0 5 1 4 4,7 13,8 1,96 1 1,45
30 A lC M g2 1. 1,0 0 ,83 0 ,9 1 5 17 151,6 3,9 0 ,0 4 7 3 15,0 25,7 1,36 23,1
31 A lM gS il 1. 1,8 1,26 1,53 30 151,6 4,2 0 ,0 8 4 4 7,0 15,4 1,60 13,3
32 A cé l 1. 0 ,98 0 ,83 0 ,9 1,53 151 ,6 3,8 0 ,0 4 4 0 26,5 42 ,3 1,30 38,4

M e g je g y z é s : ,,l” lá g y  é s  „k” k e m é n y  á l l a p o t o t  je le z .
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1. ábra. Kenőanyag nyomásvizsgáló készülék vázlata [6]

1 —  a la p la p ,  2 —  a l a k í tó  s z e r s z á m ,  3 —  b iz to s í tó  l a p ,  4 —  fe lső  n y o m ó 
l a p ,  5 —  n y o m ó  t ü s k e ,  6 —  r u g ó ,  7 —  v e z e tő  o s z lo p

M zhatóbb inform ációt adhat a kenőképességről, 
m int az R í redukciós index), de sajnos az adatok 
rögzítését a  norm ális hengerlési fo lyam attól eltérő 
körülm ények között kell elvégezni. A mérés lé 
nyege, hogy a szalaghengerlésnél alkalm azott 
hátsó feszítő erő (Tn) növelésével а у semleges szög 
(2. ábra) nagyságát fokozatosan csökkentjük s m i
e lő tt az 0 -vá vállna a  kifutó síkban s a súrlódó erők 
lecsökkenése m ia tt bekövetkezne a  hengerek meg
csúszása a  szalagon, egyidejűleg m érjük a P  henger
lési nyom ás és M  hengerlési nyom aték nagyságát. 
Ezen értékekből a súrlódási tényező

t - K S  <2>

ah o l: R  a henger sugara.



2. ábra. A  hengerrés keresztmetszeti vázlata

nak v izsgálatát ta r to ttu k  legfontosabbnak. E zért 
a  norm ális hengerlési folyam at közben is megm ér
hető előresietés mérési m ódszert [18] választo ttuk  
a  deformációs zónában érvényesülő átlagos súrló 
dási tényező m eghatározására.

A mérések során felhasználandó kenőanyag vari 
ációkat úgy á llíto ttuk  össze, hogy a  kenőképessé 
gük változásában bizonyos rendszer legyen. Egyik 
kenőanyagként egy Ä j= 68% redukciós indexű 
többszörösen finom íto tt szerszámgépolaj speciáli
san adalékolt keverékét használtuk M X10 jelzéssel. 
Megjegyzendő, hogy ezt az o la ja t jó kenőképessége 
és egyéb kedvező tulajdonságai m ia tt 1967 ó ta  
eredm ényesen alkalm azzák ö tvözö tt alum ínium - 
csövek hengerléséhez [19].

A kenőanyag nélküli, ún. száraz hengerlési kísér 

leteink a  jelentős feltapadások m ia tt nem  já rtak  
sikerrel.

A kis kenőképességűek közül a  technikai pe tró 
leum ot választo ttuk  (továbbiakban jele P), mivel 
tulajdonságai elég jól definiáltak és könnyen be 
szerezhető.

A további kenőanyagok a  MX 10 és P  keveréké 
ből kerültek  ki a 2. táblázat szerint.

2. táblázat

A z  a l k a l m a z o t t  k e n ő a n y a g o k  

ö s s z e t é t e l e  c s  j e l ö l é s e

Ö s s z té te l  s ú ly  %
K e v e ré k

je lep e t ró le u m
P

M X 1 0

100 P
80 20 M X  10 P 8 0
50 50 M X  10 P 5 0

— 100 М Х Ю

A kísérletek időszakában az alábbi néhány, sza 
laghengerm űvekben is alkalm azott kenőanyagból 
kap tunk  kisebb mennyiségeket, melyek bevizsgálá 
sá t és összehasonlítását program ba v e ttü k :

A cég neve A

Shell (Anglia) 
Mobil-Oil (Ausztria) 
G E R O V E (N D K )

Red. index
kenőolaj jele R-°/

S— 7296 7,7
G— 24 (Genrex) 11,6 
BL—ЗА 13,5

a  s e m l e g e s  s z ö g  ( y 0)  k a p c s o l a t a  3. táblázat

3
T l
k p

2'»
k p

nie Ут  a x  
r a d

K e n ő a n y a g УН
r á d

V о 
r á d

M u ta tó k
Ao

3 nie -  1 По Be Cc

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

1,11 122 122 0 ,4 0 6 0 ,0 5 0 0 P 0 ,0 2 1 3 0 ,0 2 2 6 1,0 1,0 1,0 0,141
1,11 122 122 0 ,4 0 6 0 ,0 5 0 0 M X 1 0 P 8 0 0 ,0 1 8 3 0 ,0 1 9 8 1,0 1,0 0 ,8 0 ,1 2 8
1,20 122 122 0 ,4 0 0 0 ,0 4 9 2 M X 1 0 P 5 0 0 ,0 1 0 2 0 ,0 1 3 5 1,0 1,0 0 ,6 0 ,1 0 9
1,39 122 122 0 ,4 1 4 0 ,0 2 1 3 P 0 ,0 1 6 8 0 ,0 1 7 5 1,0 1,0 1,0 0 ,1 7 3
1,05 122 122 0 ,3 9 8 0 ,0 2 0 4 M X 1 0 P 8 0 0 ,0 1 1 2 0 ,0 1 3 4 1,0 1,0 0 ,8 0 ,0 9 4
1,18 122 122 0 ,4 3 0 0 ,0221 M X 1 0 P 5 0 0 ,0 0 7 8 0 ,0 0 8 9 1,0 1,0 0 ,6 0 ,0 5 0
1,47 244 122 0 ,4 0 9 0 ,0 2 1 0 M X 1 0 0,0061 0 ,0 0 0 5 1,0 1,0 0 ,1 3 0 ,0 3 2
1,63 122 122 0 ,3 9 8 0 ,0 2 0 5 P 0 ,0 1 6 5 0 ,0 1 7 5 1,0 1,7 1,0 0 ,2 2
1,40 122 122 0 ,4 1 3 0 ,0 2 1 2 M X 1 0 P 5 0 0 ,0 1 1 7 0 ,0 1 3 0 1,0 1,7 0 ,6 0 ,0 8 0
1,37 122 122 0 ,4 0 2 0 ,0 3 3 9 P 0,0221 0 ,0 2 2 7 1,0 1,7 1,0 0 ,1 5 9
1,03 122 122 0 ,4 3 2 0 ,0 3 6 4 M X 1 0 P 5 0 0 ,0 1 1 6 0 ,0 1 1 8 1,0 1,7 0 ,6 0 ,0 7 2
1,17 122 122 0 ,4 0 2 0 ,0 4 9 4 M X 1 0 P 5 0 0 ,0 1 2 7 0 ,0 1 4 7 1,0 1,7 0 ,6 0 ,1 1 2
1,23 122 122 0 ,4 4 0 0 ,0 1 1 2 P 0 ,0 1 0 6 0 ,0 1 0 7 1,47 1,0 1,0 0 ,3 2 8
1,22 122 122 0 ,441 0 ,0 1 1 3 M X 1 0 P 8 0 0 ,0 0 9 2 0 ,0 1 0 7 1,47 1,0 0 ,8 0 ,1 0 2
1,18 122 122 0 ,4 4 8 0 ,0 1 1 5 M X 1 0 P 5 0 0,0051 0 ,0 0 6 2 1,47 1,0 0 ,6 0,031
1,18 122 122 0 ,4 4 8 0 ,0 1 1 5 M X  10 0 ,0 0 0 3 0 ,0 0 2 3 1,47 1,0 0 ,13 0 ,0 1 8
0 ,87 122 122 0 ,4 5 6 0 ,0 3 8 5 P 0 ,0 1 9 5 0 ,0 1 9 3 1,47 1,0 1,0 0 ,0 9 3
0 ,9 4 122 122 0,441 0 ,0 3 7 2 M X 1 0 P 8 0 0 ,0 1 1 4 0 ,0 1 1 3 1,47 1,0 0 ,8 0 ,0 6 9
0 ,9 2 122 122 0 ,4 4 8 0 ,0 3 7 8 M X 1 0 P 5 0 0 ,0 0 8 1 0 ,0 0 7 9 1,47 1,0 0 ,6 0 ,0 6 0
0 ,8 6 305 122 0 ,4 5 5 0 ,0 3 8 4 M X 1 0 0 ,0 1 1 2 0 ,0 0 4 9 1,47 1,0 0 ,13 0 ,053
1,07 122 122 0 ,4 4 4 0 ,0 2 2 8 P 0 ,0 1 2 3 0 ,0 1 2 5 1,47 1,0 1,0 0 ,0 6 4
1,07 122 122 0 ,4 4 4 0 ,0 2 2 8 M X 1 0 P 5 0 0 ,0 0 7 2 0 ,0 0 7 5 1,47 1,0 0 ,6 0 ,0 4 4
1,06 122 122 0 ,4 2 7 0 ,0 3 6 0 S— 7296 0 ,0 1 4 8 0 ,0 1 5 0 1,0 1,0 1,1 0 ,0 8 5
1,06 122 122 0 ,4 2 7 0 ,0 3 6 0 G — 24 0 ,0 1 5 8 0 ,0 1 6 0 1,0 1,0 1,2 0 ,0 8 9
1,06 122 122 0 ,4 2 7 0 ,0 3 6 0 B L — ЗА 0 ,0 1 4 8 0 ,0 1 5 0 1,0 1,0 1,1 0 ,0 8 5

— — P — 0 ,0 2 1 8 1,0 1,0 1,0 0 ,1 9 4
— — P — 0 ,0 1 4 4 1,0 1,0 1,0 0 ,0 6 0
— — P — 0 ,0 1 9 7 1,0 1,0 1,0 0 ,5
— — P — 0 ,0 1 4 0 1,0 1,0 1,0 0 ,1 0 0
— — P — 0 ,0 1 2 6 1,47 l .o 1,0 0 ,0 6 7
— _ . P — 0 ,0 1 4 8 1,0 1,0 1,0 0 ,0 8 5
— — P — 0 ,0 1 4 3 2 ,55 1,0 1,0 0 ,0 9 0
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Közülük az S— 7296 és a  G— 24 valam ely speci
al is könnyű petróleum  frakció megfelelő adalé 
kokkal, a  BL— ЗА alap ja  pedig szintetikus olaj.

A kísérleteket laboratórium i hengerállványon 
végeztük a  következő feltételek m ellett:

hengerátm érő D — 151,6 mm  (duó) és 36,8 mm 
(kvartó)

hengerlési sebesség 0,2  m/s 
A különböző kenőanyagokkal végzett méréseink 

során hengereltünk A1 99,5; AlMgSil, AlCuMg2 
szalagokat, s a fogyást e =  10-4-40% határok  között 
v á ltoz ta ttuk  úgy, hogy közben az alaktényező é r 
téke F /^  4,2 volt. А По szalagfelületi m uta tó  és 
Во hengerfelületi m utató  értelm ezését a  [16]-ban 
fe jte ttük  ki.

N éhány m érést kis C -tartalm ú lágy acélszalag 
hengerlése során is végeztünk.

A legtöbb m érést T X= T 0= 122 kp nagyságú 
feszítőerő alkalm azásával végeztük el (a henger
rés keresztm etszeti váz la tá t a 2. ábra tü n te ti fel). 
Az így m ért ун értékekből a  [14]-ben leírt módon 
szám ítható  ki y0 nagysága.

A feszítés nélküli semleges szögek összehasonlí
tá sá ra  és a különböző kenőanyagok kenőképessé 
gének kiértékelésére a  következő összefüggést 
használtuk fel [ 16]:

y0( I ) = 7o(II) .
á n(I) /<*(11) w*(II) 

/<*(1) Ло(П) nt(I)

М П )  Пс( I) Др(1) 
ffs(I) JIc(H ) -Bc(II)

(3)

ahol á* = /<o 4“ hx 
2

nt = о  SO + 0 5 1  

2(750

O S =  0 s o  +  —  ( a s i  — o s o )

A hengerlendő anyag felületi m utató jának  (JTc) 
bázisául az ötvözetlen (A1 99,5) szalag felületet 
választo ttuk  s erre По= 1,0. A hengerek felületi 
m u tató jának  (Во) bázisa az i ? „ = 0 , l  fim felületi 
érdességű henger s erre BG~  1,0 .

A kenőképesség jellemzésére a  szalag felületét 
(По) és a  henger felületét (BG) jellemző felületi 
m utatók  analógiájára célszerű bevezetnünk a 
kenőképességi m utató  (Cc) fogalm át és a technikai 
petróleum ra vonatkozó értéket választjuk bázis 
nak (G'c= 1,0). Az ennél jobb kenőképességű anya 
gokra Go«=l,0 , a  kisebb kenőképességgel rendel
kező anyagokra pedig Go >  1,0 lesz.

K ísérleteink kiértékelése a lap ján  azt az ered 
m ényt kap tuk , hogy az álta lunk  alkalm azott anya 
gok kenőképességi m u ta tó ja  a következő:

a  kenőanyag jele Со
P 1,0

MX 10 P80 0,8
MX10 P50 0,6

MX 10 0,13

S— 7296 1,1
G—24 1,2

B L— ЗА 1,1

A megközelítőleg azonos szilárdságú anyagok 
egyébként azonos körülm ények között, de más 
kenőanyaggal való hengerlésekor a semleges szög 
és kenőképességi m uta tó  közö tt egyenes arányos 
ságot ta lá ltunk

^ 1>“ ’'о<П ) - Щ П )  <*>

Például a 3. táblázatban fe ltü n te te tt mérések közül 
hasonlítsuk össze a  következőket (a 3 /1—3/2 
jelölés azt jelenti, hogy a  3. táb láza t No 1 anyagá 
nak hengerlési adataiból szám ítjuk ki a  3. táb láza t 
No 2 anyagának hengerlésekor várható  semleges 
szög nagyságát):

3/1 —3/2:

y„(I) ^0 ,0226 •

3 /1 7 -3 /2 1 :

0,8

i f i
=  0,0181 

(0,0198)

0 13
y 0( I ) -  0 ,0 1 9 3  0 ,0 0 2 5

’ (0 ,0 0 4 9 )

3 /4 -3 /7 :
0 13

y0(I) =  0,0175 ■-— - =  0,002.3 
’ (0,0005)

3 /2 3 -3 /2 5 :

y 0(I) =  0 ,0 1 5 0 — ^ -  =  0 ,0 1 5 0  

С с (П ) (0 ,0150)

Ez utóbbi viszont csak úgy lehetséges, ha a  k ü 
lönböző kenőanyagok kenőképességi m uta tó ja  
azonos, te h á t Gc(T) =  C'o(TT), ami a  G— 24 és 
B L— ЗА kenőanyag esetében be is igazolódott.

A (3) és (4) összefüggések alapján felírhatjuk, 
hogy

/TX ,TTl Ao(I) M I I )  M I I )  05(11) JIo(I) Bc(l) Cc(I) 
M G  ?oU G -A i(I)- Ло(П) • nk(1) ■ as{1) ■ nc(II) '  B0(II)' Cc(II)

Az (5) összefüggés használhatóságát a 3. táblázat mérési 
példák is igazolhatják:

adata inak  felhasználásával a  következő

3 /2 7 -3 /6 :
y0(I) =  0 ,0 1 4 4 - - ^

3 /1 4 -3 /2 1 : 

y0(I) =  0 ,0 0 9 7 - - ^

0,9 1,03 18,6 1,0
LÓ- ' 1,47 ’ 13,5 T ő

1,0

1,0

0 ,6

1,0
=  0,0083 

(0,0089)

0,475

0,500

1,36 22,8 1,47 

1,34 ’ 23^6 ' 1,47
Ifi
1,0

1,0 
'  0,8

=  0,0125 
(0,0125)
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3 /1 8 -3 /1 0 : 

y0(I) =  0,0113.

3 /2 3 -3 /3 2 :
У0(1) =  0,0150 •

3 /2 4 -3 /3 0 : 
y0(I) =  0,0160-

3 /2 5 -3 /2 6 : 
y0(I) =  0,0150-

1,80 1,53 1,34 1,00 1,7
1,53 ' 1 ,8 0 '1 ,9 6 '1 ,4 7  'T /Ö

=  0,0203 
(0,0227)

0,98 1,53 1,51 14,9 2,55 1,0
Ö/ÖcT 1 /80  1 ,3 0 '3 8 ,4  ‘ 1,00 " T Ő

1,0

1,1
=  0,0145 

(0,0143)

1,00 1,53 1,51 14,9 1,47 1,0 1,0

0,915 1,80 1,36 23,1 1,0 1,0 1,2

1,0 1,53 1,51 14,9 1,0 1,0 1,0

0,9 1,80 1,03 12,15 1,0 1,0 1,1

= 0,0129 
(0,0126)

= 0,0231 
(0,0218)

A kenőanyagokkal kapcsolatos kísérletek során 
a  osepegtetős kenési mód m ia tt a  hengerrésben a 
hőmérséklet 50 °C körül volt.

Érdem es felfigyelni a rra  — az első p illanatban 
meghökkentő — tényre, hogy az ipari m éretek 
ben alkalm azott hengerlőolajok (S— 7296, G — 24, 
B L — ЗА) kenőképessége kisebb, m int a technikai 
petróleum é. A [ll]-b en  ta lá lható  adatok  szerint 
több 99% víztartalm ú em ulziónak is lényegesen 
jobb a  kenőképessége, m in táz  em líte tt hengerlőola- 
joké. Ez is igazolja, hogy a vizes em ulziókról a 
hengerlő olajok alkalm azására való á tté rés o kát el
sősorban nem a kenőképesség m egjavítására való 
törekvésben kell keresnünk, hanem  a felületi mi
nőség lényeges m egjavításával kapcsolatos elodáz 
ha ta tlan  követelm ényekben (pl. a finom szűrésre 
való alkalm asság) még annak vállalása á rán  is, 
hogy a  hengerlőolajok rosszabb hőelvezetőképes
sége m ia tt rom lanak a  hőegyensúly fenn ta rtásá 
nak a feltételei.
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K önyvism ertetés
D r. S z e k é r  G y u la :  A lu m ín iu m ip a r u n k  é s  a  s z o c ia l i s ta  

g a z d a s á g i in t e g r á c ió

A  v ilá g  le g je le n tő s e b b  b a u x i tk é s z le te in e k  és  t e r m e 
lő in e k  f e ls o ro lá s a  u tá n  a  k ö n y v  is m e r te t i  a  B a y e r - e l já -  
r á s t  és a  z s u g o rító  m ó d s z e r t  is. Á b rá k o n  m u ta t j a  b e , a  
le g g y a k r a b b a n  h a s z n á la to s  s z ín a lu m ín iu m  b á z is ú  te c h 
n ik a i  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k e t  é s  a  sz é le ssz a la g  h e n g e r lő , 
v a la m in t  a  k e s k e n y s z a la g o t ö n tó -h e n g e r ló  b e r e n d e z é 
sek . m ű k ö d é s i e lv é t. A z  o lv a só  á t t e k in th e t i  a  tő k é s  cso 
p o r to s u lá s o k  a lu m ín iu m ip a r i ,  k e re s k e d e lm i,  ü z le t i  t e 
v é k e n y s é g é t  és  k ü lö n  a  le g n a g y o b b  te rm e lő k r e  v o 
n a tk o z ó  a d a to k a t  is.

A  n e g y e d ik  f e je z e t  fo g la lk o z ik  r é s z le te s e n  a  m a g y a r  
a lu m ín iu m ip a r  fe jlő d é sé v e l,  h e ly z e té v e l  é s  t á v la t i  f e j 
le sz té sé v e l. K ü lö n  szó l a  b á n y a m ű v e lé s i  e l já r á s o k ró l ,  
a  p a s sz ív  és  a z  a k t ív  v íz v é d e le m rő l,  m a jd  m e g á l la 
p í t j a :  m o s t  m á r  a  fő  f e la d a t  a  te rm e lé s  k o n c e n tr á lá s a ,  
a  te rm e lé s i  te c h n o ló g ia  eg y e s  m u n k a fo ly a m a ta in a k  
ö s sz e h a n g o lt k o rs z e rű s í té s e , a  g é p e s íté s  s z ín v o n a lá n a k  
to v á b b i n ö v e lé se . M a g y a ro rs z á g  a lu m ín iu m  k o h ó in a k

és a z o k  te rm e lé s i  és  m á s  je l le m z ő in e k  f e ls o ro lá s a  u tá n  
a  k ö n n y ű , jó  m e c h a n ik a i  és  e le k tro m o s  tu la jd o n s á g o k 
k a l  b író  fé m  f e lh a s z n á lá s á ró l ,  a lk a lm a z á s á n a k  ú j  t e r ü 
le te i rő l  szó l a  k ö n y v . H a n g sú ly o z z a  a  s z e lle m i e x p o r t ,  
m é g  in k á b b  a  k o m p le x  fő v á lla lk o z á s , a  „ k u lc s r a  k é s z ” 
g y á r a k  s z á l l í tá s á n a k  fo n to s sá g á t,  m a jd  b e s z á m o l a  M a 
g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T rö sz t, —  és e n n e k  k e r e té n  b e 
lü l  a z  A L U T E R V  —  ezze l k a p c s o la to s  e re d m é n y e s  
m u n k á já r ó l .

A  s z o c ia lis ta  o rsz á g o k  —  e ls ő s o rb a n  a  K G S T  k e r e té 
b e n  m e g v a ló s u ló  —  e g y ü ttm ű k ö d é s e  és a z  a lu m ín iu m  
jö v ő jé n e k  f e lv i l la n tá s a  e lő t t  Szekér G yula  m é g  eg y 
s z e r  v is s z a té r  a  g eo ló g ia i k u ta tá s  és  a z  á s v á n y v a g y o n 
g a z d á lk o d á s , v a la m in t  a  b a u x i tb á n y á s z a t  té m á já h o z . 
E z t k ö v e tő e n  —  e g y e b e k  k ö z ö t t  —  a z  A jk a i  T im fö ld 
g y á r  b ő v íté sé rő l,  a  k o h á s z a ti  te rm e lé s  e m e lk e d é s é rő l  
é s  a  f é lg y á r tm á n y  te rm e lé s rő l  ír . V é g ü l szó  v a n  a z  a lu 
m ín iu m ip a r i  k u ta tá s i- f e j le s z té s i  p r o g ra m r ó l  is.

A  k ö n y v  lé n y e g é b e n  te l je s  á t te k in té s r e  tö re k s z ik , jó  
ú tm u ta tó  és  h a s z n o s  o lv a s m á n y  a z  a lu m ín iu m ip a r b a n  
d o lg o zó  b á n y á s z a t i ,  k o h á s z a t i  s z a k e m b e re k n e k . Arató
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Szilárdanyag tartalom  m érése a tim földgyári vörösiszap mosás
első két lépcsőjében

R I E D L  I S T V Á N  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  N A G Y  B É L A  o k i .  k o h ó m é r n ö k  
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i E g y e te m ,  F é m k o h á s z a t t a n i  T a n s z é k ,  M isk o lc

G O M B O S  M Á R T O N  o k i .  v i l i .  m é r n ö k ,  F A R K A S  F E R E N C  o k i .  v ili .  m é r n ö k ,  K O V Á C S  F E R E N C  o k i .  v i l i .  m é rn ö k
F é m ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t ,  B u d a p e s t

D r .  K L U G  O T T Ó  k é m .  t u d .  k a n d i d á t u s a  
M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T r ö s z t ,  B u d a p e s t

D K  6 6 9 .1 .0 0 2 .6 8 :6 6 .0 1 2 .1

Részletesen vizsgáltuk a vörösiszapzagy szilárd 
anyag tartalmának meghatározási lehetőségeit a 
kausztikus Na„0-koncentráció és a hőmérséklet 

függvényében.
M egállapítottuk, hogy a nagy iszapkoncentráció 

tartományban ( c í >-350 g /l) a vezetőképességmérés
sel a szilárdanyagtartalom meghatározható. Üzemi 
vizsgálatokat végeztünk az Oscimhotransmitterrel 
a vörösiszapszűrőre vitt zagy szilárd-fázis tartal
m ának folyam atos mérésére.

A Bayer-rendszerű tim földgyártásban a  vörös 
iszap nátron  mentesítése á lta lában  6 lépcsőben ellen 
áram ú mosással tö rtén ik . A mosósor csökkentésére 
több  helyen próbálkoztak a  vörösiszap vákuum - 
dobszűrőn való szűrésével és mosásával. Ilyen 
szűrőket g y á rt pl. a  Dorr-O liver, a  Kraus-M affci 
cég és az N D K -ban a  S tassfurt-i vegyipari gép 
gyár [ 1]. Tim föld iparunkban a  vörösiszap szűré 
sét a  m agyaróvári MOTIM tim földgyárában vég 
zik. T ekin tettel arra , hogy a  technológia ellenőr
zése és a  szűrő egyenletes terhelése az üzem vitel 
szem pontjából előnyös, megvizsgáltuk, hogy az 
F K I á lta l korábban kidolgozott mérőműszerekkel 
[2] és mérőm ódszerrel [3] milyen körülm ények 
között és milyen hibával lehet a  mosó Dorr-ok 
iszapzagyának szilárdanyag ta rta lm á t folyam a 
tosan mérni.

Kísérleti rész

A méréseket laboratórium ban az Oscimhome- 
terrel, az üzem ben pedig az O scim hotransm itterrel 
végeztük. A nnak érdekében, hogy a nátrium - 
alum inát-oldatok, ill. az iszapzagyok elektrom os 
vezetőképességét m eghatározzuk, szükséges volt 
a laboratórium i műszer cellaállandójának meg
határozása, am elyet az ism ert módon KC1 és NaCl 
oldatokkal végeztünk el. Ily  módon az egyes 
skála tartom ányokra  az alábbi á tlag  értékeket 
k a p tu k :

1000— 2000 1,37 X lO - 5
2000—3000 3,85 X l O - 5  
3000—4000 4,13 XlO “ 5 
4000— 5000 4,86 X  10~ 5

Laboratóriumi vizsgálatok

A méréseket az üzemi o ldatoknak megfelelő 
koncentrációjú  és mólviszonyú szintetikus olda 
tokkal végeztük, így az I. mosó D orr-nak megfelelő 
o ldat N a20*oussí= 84 ,2  g/l, Al20 3= 69 ,8  g/l, ill. 
egy párhuzam os mérésnél [4] N a20 *auí2í=  74 g/l, 
Al20 3 =  68,5 g/l koncentrációjú  volt, am i sorrend 
ben 1,98, ill. 1,77 mólviszony értéket je len tett. 
A II. mosó D orr-nak megfelelő o ldat összetétele 
pedig: N a20iau«z<=39,8 g/l, Al20 3= 31 ,2  g/l és 
ebből a  mólviszony 2,09 volt. A zagyok készíté 

sére az Almásfüzitői Tim földgyár vörösiszapját 
használtuk, am elynek főbb összetevői a  követke 
zők vo ltak : F e20 3= 36 ,6% , A120 3 =  16,57%, S i0 2 =  
=  13,55%, N a20*au8í(=  9,14%, T i0 2 =  4,25% CaO 
=  3,78% és izzítási vesztesége 11,73%.

Az első mosó D orr esetében a zagyok vezető- 
képesség változása a hőm érséklet és a  szilárd 
anyag ta rta lom  függvényében az 1. táblázatban 
b em u ta to ttaknak  megfelelően változik.

H a a  k ap o tt mérési eredm ényeket [4, 5] a  szi 
lá rdanyag ta rta lom  függvényében csoportosítjuk, 
akkor a  2. táblázatban b em u ta to tt értékeket k a p 
juk.

A mérési eredm ényekből világosan k itűnik  — 
hasonlóan az ülepítő D orr-ok esetében k ap o tt 
eredm ényekhez — , hogy a  szilárdanyag ta rta lom  
növelése a cellabeli vezető keresztm etszet és így 
a  zagy vezetőképességének csökkentéséhez vezet. 
Ez a  csökkenés, am int az 1. ábra m u ta tja , meg
lehetősen meredek görbe szerin t változik. Ennek 
m agyarázatául szolgálhat, hogy az ilyen kis mól
viszonyú oldatoknál (a ~  1,8— 2 ) a vezetőképesség 
m axim um a a  100 g/l N a20 *a„,tí koncentráció kö r 
nyezetében jelentkezik [6], te h á t a  mérés nagyon 
érzékenyen végezhető.

Az 1. áb ra  görbéinek egyenleteit vizsgálva, az 
M = f {сигар) függvényt (állandó hőm érsékleten 
és oldatkoncentrációnál) másodfokú parabolával 
közelítettük. A részletes szám ítás [5] leírását mel
lőzve, csupán a  30 °C hőm érsékletre érvényes 
egyenletet m u ta tjuk  be, am elv a következő:

M = —  0,001213 -c2— 0,5945 -с< +  1898 
ahol M  — a műszerleolvasás és Cj — a  vörösiszap- 
ta rta lom  g/l-ben. A közelítés korrelációs indexe 
ugyan 0,69, de a relatív  h ibája  viszonylag nagy 
(7,7%), am i azt m u ta tja , hogy a görbe pontosabb 
m eghatározására m agasabbfokú függvénnyel való 
közelítést kell használnunk.

Természetesen az oldatfázis összetétele jelen 
tősen befolyásolja a  zagy vezetőképességét. E z t 
szem lélteti a  3. táblázat három  regressziós görbe 
egyenlete, am elyeket 1,77 mólviszonyú, és 74 g/l 
N a20 *ou»eí koncentrációjú  o ldat mérésével h a tá 
rozunk meg. Szem betűnő, hogy az együttha tók  és 
az állandó értékei m ilyen nagym értékben térnek 
el a  m integy 10 g/l N a20 t aU8S<-al töm ényebb o lda t 
tól. U gyanakkor megfigyelhető, hogy 20 °C hő 
m érsékletváltozás ha tásá ra  az együtthatóban  és 
az állandóban nagyságrendi változás nem  je len t 
kezik, de az állandó értéke 10 °C-onként 10— 15%- 
kal nő. Ezek a  közelítések is azonban aránylag 
pontatlanok, a  továbbiakban  magasabbfokú köze 
lítést kell alkalm azni.

Vizsgálva állandó vörösiszap-koncentráció mel
le tt  a  zagy vezetőképesség változását, a  2. ábrán
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1 . táblázat

А z e l s ő  i n o s ó - l l o r r - n a k  m e g f e l e l ő  v ö r ő s i s z a p z a g y  
v e z e t ő k é p e s s é g  v á l t o z á s a  a  h ő m é r s é k l e t  

f ü g g v é n y é b e n

( O k la t  k o n c e n tr á c ió :  N a 20kanszt =  84 ,2  g/1; 

A l20 3= 6 9 ,8  g/1)

bem u ta to tt eredm ényeket kaptuk . Jó l lá tha tó , 
hogy nagyobb vörösiszap koncentráció esetén a 
vezetőképesség jelentősen változik m ind a hő 
mérséklet, m ind a szilárd fázis ta rta lo m  függvé 
nyében (vö. 1. ábra). Ez éppen kedvező az üzemi 
mérések szem pontjából. A 2 . ábrából lá th a tó  az is,

V ö rö s-
isz a p -

ta r t a lo m ,

g / 1

H ő m é r s é k 
le t ,
"C

M ű sz e r 
le o lv a s á s ,

s k r

V ez e tő -  
k é p e ssé g , 

o h m -1  c m -1

1 2 3 4

49 6032 0 ,3 0 9 4
45 5808 0 ,2 9 8 0

0 41 ,3 5544 0 ,2 8 4 4
37,8 5349 0 ,2 7 4 4
35,4 5181 0 ,2 6 5 8
29 4801 0 ,2 3 6 3

50 6089 0 ,3 1 2 4
46 5842 0 ,2 9 9 7

10 39 5402 0,2771
36 5221 0 ,2 6 7 8
32 4955 0 ,2 4 0 8
28 4 539 0 ,2 2 0 6

51 6135 0 ,3 1 4 7
48 5949 0 ,3 0 5 2

25 43 ,5 5660 0 ,2 9 0 4
40 5459 0 ,2 8 0 0
33 5015 0 ,2 5 7 2
28,5 4 740 0 ,2 3 0 4

49 5981 0 ,3 0 6 8
45,5 5762 0 ,2 9 5 6
42 ,6 5591 0 ,2 8 6 8

60 39,2 5360 0 ,2 7 5 0
35 5118 0 ,2 6 2 5
29,5 478 0 0 ,2 3 2 3

49 ,5 5941 0 ,3 0 4 8
46 5735 0 ,2 9 4 2

100 40 5359 0 ,2 7 4 9
48 5252 0 ,2 6 9 4
35 5175 0 ,2 6 5 5
31 483 2 0 ,2 3 4 8

50 578 4 0 ,2 9 6 7
46 5553 0 ,2 8 4 9

200 41 5254 0 ,2 6 9 5
37 ,5 5032 0 ,2581
32,5 474 0 0 ,2 3 0 4
28,5 4486 0 ,2 1 8 0

51 5552 0 ,2 8 4 8
47 ,5 5329 0 ,2 7 3 4

300 44 5121 0 ,2 6 2 7
39 4842 0 ,2 3 5 3
34,5 457 0 0 ,2221
30 4298 0 ,2 0 8 9

50 5111 0 ,2 6 2 2
47 4915 0 ,2 3 8 7

400 42 ,5 4661 0 ,2 2 6 5
40 4448 0 ,2 1 6 2
35,5 426 0 0 ,2 0 7 0
30 3958 0 ,1 6 4 4

50 4756 0 ,2 3 1 1
47 4581 0 ,2 2 2 6

450 40 4181 0 ,2 0 3 2
38 409 5 0 ,1 9 9 0
34,5 3905 0 ,1 6 1 2
30 3702 0 ,1 5 2 9

/.  ábra. A vezetőképesség változás a szilárdanyagtartalom  
függvényében, különböző hőmérsékleten, az első mosó- 
Dorr-nak megfelelő szintetikus oldatban (Na.,О Pauszt — 

= 84,2 g/l; A l ,0 3= 69,8 g/l)

2. ábra. A  vezetőképesség változás a hőmérséklet fü g g vé 
nyében különböző szilárdanyag tartalmú iszapzagyokban  
az első mosó-Dorr-nak megfelelő oldatkoncentrációnál. 
Vörösiszaptartalom g/l-ben: 1— 0; 2— 10; 3— 25; 4— 50; 

5— 100; 6— 200; 7— 300; 8— 400 és 9— 450
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3. táblázat
Az M = f  (cjszap) regressziós fiiggvény-egyen letci 

k ü l ö n b ö z ő  h ő m é r s é k l e t e n

H ő 
m é r 

s é k le t
E g y e n le t

K o r r e 
lá c ió s
in d e x

30  ‘C M =  — 0 ,0 0 2 7 7 V  — 1,0 7 6 с (+ 3 9 0 9 ,5 0 ,45

О d M =  — 0 ,0 0 2 5 6 ^ — 1 ,2 0 7 ^  +  4471 0 ,6 3

G
i

о d M =  — 0 ,0 0 2 3 4 с* — 1 ,337е. +  5 0 32 ,5 0 ,74

hogy kisebb (kb. 20  °C) hőm érséklet ta rtom ányban  
az M —f(t) függvény lineáris. E nnek az összefüg 
gésnek ism erete a  hőm érséklet-kom penzáció be 
á llításakor já tszik  szerepet.

Az elm ondottakhoz hasonló eredm ényeket kap 
tunk  a  második mosó-Dorr esetében is. A mérése 
k e t NagOjtttMízí = 39 ,8  g/1 és A120 3—31,2 g/1 kon 
centrációjú, azaz 2,09 mólviszonyú o lda tta l vé 
geztük. Állandó vörösiszap tarta lom nál, változó 
hőm érsékleten a  4. táblázat, míg állandó hőm ér
sékleten, de változó szilárd fázis m ellett az 5. táb
lázat eredm ényeit kap tuk .

A szilárdanyag- ta rta lom  változásakor bekövet 
kező vezetőképesség, ill. műszerleolvasás változást 
a  3. ábrán szem léltetjük. A görbék lefutása h a 
sonló jellegű, m int az 1. ábrán, a  változások azon 
ban kisebbek, mivel híg oldatokról van szó. 
A regressziós görbék m eghatározásához ez eset 
ben is másodfokúnál m agasabb függvény szüksé
ges. A másodfokú közelítés re la tív  h ibája  ez eset 
ben is 7— 8 % -ot tesz ki.

3. ábra. A vezetőképesség változás a szilárdanyagtartalom 
függvényében, a második mosó-Dorr-nak megfelelő szin 
tetikus oldatban (Na,pauszt = 30,8 g/l A l 20 3 = 31,2 g/l)
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4. táblázat

\ШззЩ
4. ábra. A  vezetőképesség változás a hőmérséklet függvé 
nyében különböző szilárdanyag tartalmú iszapzagyokban, 
a második mosó-Dorr-nák megfelelő oldatkoncentrációnál. 
Vörösiszaptartalom g/l-ben 1— 10; 2— 10; 3— 25; 4— 50; 

5— 100; 6— 200; 7— 300; 7— 400 és 9— 450

5. ábra. A  vezetőképesség változása a vörösiszapkoncentrá- 
ció függvényében a magyaróvári második mosó-Dorr- 
folyadék fázisában különböző hőmérsékleten. ( A z  oldat 
összetétele: N a / ) каша = 37,2 g/l; A l f0 3 — 25,8 g/l; a  =  

= 2,37); 1—40 °G; 2—50°C; 3—70°C

A  m á s o d i k  m o s ö - D o r r - n a k  m e g f e l e l ő  v ö r ö s i s z a p z a g y  
v e z e t ő k é p e s s é g  v á l t o z á s a  a  h ő m é r s é k l e t  

f ü g g v é n y é b e n

( O ld a tk o n c e n tr á c ió :  N a 2Oj!auszt =  39 ,8  g /l; 
A l20 3= 3 1 ,2  g /l)

V ö rö s -
isz ap -

t a r t a lo m ,

g /l

H ő m é r s é k 
le t ,
•c

M ű sz e r 
le o lv a s á s ,

s k r

V e z e tő -  
k é p e ssé g , 

o h m -1  c m ' 1

1 2 3 4

50 4701 0 ,2 2 8 5
45 ,5 4 490 0 ,2 1 6 2

0 41 4268 0 ,2 0 7 4
38 4121 0 ,2 0 0 2
35,5 3998 0 ,1751
30 3722 0 ,1 5 3 7

51 4746 0 ,2 3 0 7
47 4542 0 ,2 2 0 7

10 4 2 ,5 4321 0 ,2 1 0 0
39 ,5 4140 0 ,2 0 1 2
32 3818 0 ,1 5 8 8
29 3666 0 ,1 5 1 4

50 4655 0 ,2 2 6 2
47 4 510 0 ,2 1 9 2

25 40 ,5 4218 0 ,2 0 4 9
37,3 4050 0 ,1 7 6 6
33 ,8 3875 0 ,1 5 9 3
28 ,5 3621 0 ,1 4 9 5

50 ,5 4 643 0 ,2 2 5 6
47 4476 0 ,2 1 7 5

50 43 ,5 4 302 0 ,2 0 9 0
40 4140 0 ,2 0 1 2
35 ,5 3921 0 ,1 7 1 0
29,3 3635 0 ,1 5 0 2

4 9 ,5 4520 0 ,2 1 9 7
44 4249 0 ,2 0 6 5

100 40 4059 0 ,1 7 7 0
37 3911 0 ,1 7 0 5
33 ,5 3770 0 ,1 5 5 7
28 ,5 3521 0 ,1 4 5 4

52 4395 0 ,2 1 3 6
48 4 210 0 ,2 0 4 6

200 42 ,5 3989 0 ,1 7 3 9
38 3785 0 ,1 5 6 3
34 ,3 3520 0 ,1 4 5 4
29 ,5 3387 0 ,1 3 9 9

50 407 9 0 ,1 7 7 8
45 ,5 3905 0 ,1701

300 42 ,5 3779 0 ,1561
40 3671 0 ,1 5 1 6
35 3480 0 ,1 4 3 7
30 3243 0 ,1 3 3 9

50 3 830 0 ,1 5 8 2
47 3705 0 ,1 5 3 0

400 43 ,5 3571 0 ,1 4 7 5
39 3398 0 ,1 4 0 3
34,8 3215 0 ,1 3 2 8
30 3014 0 ,1 2 4 4

52 3711 0 ,1 5 3 3
45 ,5 3475 0 ,1 4 3 5

450 40 3285 0 ,1 3 5 7
38 3170 0 ,1 3 0 9
35 3078 0 ,1271
31 2921 0,1186 '
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6 . ábra. Irnmerziós cellás Oscimhotransmitter a második 
mosó-Dorr túlfolyójához beépítve

7. ábra. A  vörösiszapzagy vezetőképességét mérő Oscimho
transmitter a M agyaróvári Tim földgyárban

Az állandó iszapkoncentrációjú zagyok hőmér- 
sékletfüggése a  vizsgált 20 °C-nyi ta rtom ányban  
úgyszintén lineárisnak tek in the tő  (4. ábra), ami 
a  hőm érséklet-kom penzációt ez esetben is egy 
szerűsíti.

A második mosó-D orr o ldatai olyan koncentrá 
ció ta rtom ányba  esnek, am ely a  „szódafüggetlen 
p o n t” környezetébe [7, 8] esik, így az oldat szóda 
ta rta lm a  a  vezetőképességmérést nem  befolyá 
solja.

T ek in te tte l azonban arra , hogy az oldatfázis 
összetétele (mind az N a20*aM*jí, m ind az A120 3 
ta rta lom ) az időben változhat, az üzemileg meg
k íván t pontosságú méréshez a  differenciál m érés 
techn ikát [3] kell alkalm azni.

üzem i vizsgálatok

A vörösiszapsz űrőre menő zagy összetételét a 
második mosólépcső kónusz-zagyában vizsgáltuk. 
A M agyaróvári T im földgyár m osóoldatával h á 
rom  hőmérsékleten az üzem i körülm ényeket meg
közelítve végeztünk első lépésként vezetőképesség 
m éréseket. Ezek eredményei, am elyeket az 5. ábra 
m u ta t be, hasonló görbelefutást m u ta ttak , m int 
a  szintetikus oldatok. A nagy iszapkoncentráció 
ta rtom ányban  (сг> 350 g/1) lehetséges a lineáris 
közelítés, ami az üzemi mérések szem pontjából 
kedvező.

8 . ábra. A  M O T JM -ban  felszerelt szilárdanyag-tartalom  
mérő műszer doboza és regisztrálója

5. táblázat
Л  m á s o d i k  m o s é - D o r r - n a k  m e g f e l e l ő  v ö r ö s i s z a p z a g y  v e z e t ő k é p e s s é g  v á l t o z á s a  a z  i s z a p k o n c c n t r á c i ó  f ü g g v é n y é b e n ,

k ü l ö n b ö z ő  h ő m é r s é k l e t e k e n

(A z o ld a tf á z i s  ö s s z e té te le :  N a 2Okauszt =  3 9 ,8  gД; A L 0 3 =  3 1 ,2  gД)

H ő m é r s é k le t ,  "0
У  ö rö s is z a p 30 40 50

k o n c e n tr á c ió

g/1 M X M X M X

s k r o h m -1  c m * 1 s k r o h m “ 1 c m “ 1 s k r o h m “ 1 c m “ 1

0 3722 0 ,1 5 3 7 4211 0 ,2 0 4 6 4701 0 ,2 2 8 5
10 3715 0 ,1 5 3 4 4204 0 ,2 0 4 3 4692 0 ,2 2 8 0
25 3698 0 ,1 5 2 7 4179 0 ,2031 4655 0 ,2 2 6 2
60 3659 0 ,1511 4 140 0 ,2 0 1 2 4 6 2 0 0 ,2 2 4 5

1 0 0 3691 0 ,1 4 8 3 4059 0 ,1 8 0 6 453 5 0 ,2 2 0 4
2 0 0 3428 0 ,1 4 1 6 3872 0 ,1 6 2 9 431 0 0 ,2 0 9 4
300 3243 0 ,1 3 3 9 3671 0 ,1 5 1 6 408 5 0 ,1 8 3 6
40 0 3014 0 ,1 2 3 5 3426 0 ,1 4 1 5 3830 0 ,1 6 8 2
45 0 2872 0 ,1 1 0 7 3265 0 ,1 3 4 8 3642 0 ,1 5 0 4

476 B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  iL apok  —  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 10. sz .



Mindezen vizsgálatok a lap ján  ép íte tte  be az 
E K I a  M agyaróvári T im földgyár kollektívájával 
együttm űködve a  második mosó-Dorr-hoz az 
O scim hotransm ittereket. E zálta l ellenőrizni lehe 
t e t t  a  vörösiszapszűrőre v itt  zagy szilárdanyag 
ta rta lm á t. Az oldatfázis koncentráció-változásai 
nak kom penzálása érdekében a D orr te tején , a 
túlfolyó oldathoz ép íte ttük  be az immerziós cellás 
vezetőképességmérőt (6. ábra), míg a  zagy veze 
tékbe az átáram lásos cellájú O scim hotransm ittert 
(7. ábra). A hőm érsékletingadozás hatásának  k i 
küszöbölésére hőm érsékletkom penzációt alkalm az 
tunk . A szilárdanyag-tartalm at jelző m űszert a 
kísérletek a la tt a  csarnok falán levő m űszertáblán 
(8. ábra) helyeztük el. Ily  módon lehetővé vá lt a 
vörösiszapszűrőre menő zagy szilárdanyag-tartal- 
m ának folyam atos mérése.

Az eddigi vizsgálatok alapján célszerűnek lá t 
szik a vizsgálatok kiterjesztése a  teljes mosósorra,

mivel várható , hogy az O scim hotransm itterrel a 
vörösiszap áram lása, ill. a  mosó D orr-ok-ban az 
iszap töm örödése nyom on követhető  lesz.
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Az Alm ásfüzitői T im földgyár m űszerezésében és 
autom atizálásában 1970 óta bekövetkezett változások

N É M E T H  B É L A  o k i. g é p é s z m é r n ö k  
A lrn á f if íiz itő i T im f ö ld g y á r

D K :  6 6 9 .7 1 2 (4 3 9 — 201) A lm á s fü z i tő :  66 .012 .1  „  19 7 0 /1 97 4 ”

A tanulm ány bemutatja az A lm ásfüzitő i T im 
földgyárban a műszerezés-automatizálás terén 1970 
óta beállott változásokat. Ism erteti a változások, 
illetve ú j  megoldások lényegét. K özli az üzemviteli 
tapasztalatokat. K itér a technológiai számitógépes 
irányítás előkészítésében elért eddigi eredményekre.

Az Almásfüzitői Timföldgyár 1950. novem ber
2-tól term el folyam atosan. Ebben a közlem ényben 
csak а  IV. ötéves te rv  során bekövetkezett fejlő 
désről számolunk be, mivel a  húszéves évforduló 
alkalm ával m ár ad tunk  hasonló jellegű tá jékoz 
ta tá s t  [1, 2, 3, 4]. Az ism ertetést a  technológia 
sorrendjében, üzem részenként á llíto ttuk  össze.

Előkészítő —  Feltárás
Zagybeállítás

A korábban  m ár ism erte te tt [5, 6] szám ítóegy 
séggel irán y íto tt zagybeállítást 1974. aug. 5-én 
helyeztük üzembe. Rendelkezésre álló adata ink  
szerint Európában számítóegységgel nem irányí 
tanak  tim földgyári zagybeállítást. Az eddigi üzem 
vitel igazolta elképzeléseink helyességét. B ár még 
nem m inden param éter ju t  folyam atosan a  szá 
mítóegységbe [7], mégis a zagybeállítás minőségi 
eredm ényeivel az üzem elégedett.

A zagybeállításnál alkalm aztuk a Geofizikai 
Kutató Intézet au tom atikus baux it analizátorát. 
Az analizáto rt 1974. február ó ta  folyam atosan 
üzem eltetjük [8 , 9]. A zagybeállításnál alkalm az- 
zuk az F K I  lűgelemző készülékét is [10]. H ét 
param éter mérését valósítjuk meg, és a kap o tt 
jeleket az 1. ábrán lá tha tó , házilag készíte tt szá 
mítóegységgel dolgozzuk fel [5]. A 2. ábra a zagy 
beállítás m űszerfalát m u ta tja  be.

1. ábra. Zagybeállitás analóg célszámító egysége

Zagyszivattyúk hajtásának szabályozása

Felújításkor, a VILATI  á lta l készíte tt hajtás- 
szabályozókat le kellett cserélnünk. Ezek ugyanis 
m ind gyakrabban m eghibásodva veszélyeztették 
a biztonságos üzem vitelt. K orszerűbb, tirisztoros 
készüléket ép íte ttünk  helyükbe, am elyet а  VBKM  
Átlód Gyáregysége gyárto tt. Míg a transzduktoros 
szabályozó gyakorlatilag hetenként meghibáso 
do tt, a  tirisztoros készülék 1973 decem bere ó ta 
hibátlanul működik.

A utoklávsor hőmérséklet- és nyomásszabályozása 

,  K orábban a feltárási hőm érsékletet egy szabá 
lyozási körrel és ezenkívül ké t beavatkozó szerv 
vel szabályoztuk. A m űszerterem felújítása során 
á tté rtü n k  ké t szabályozó alkalm azására, így a hő-
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2. ábra. Előkészítő-feltárás üzeni műszertermi panelban 
elhelyezett zagybeállítás műszerei

3. ábra. Expanziós tartályok szint szabály ózó szelepei

m érsékletet két lépcsőben állítjuk  be és a  véghő
mérséklet ta r tá sa  + 0 ,5  °C-nál pontosabbá vált.

A nyom ásszabályozásnál csupán a  végrehajtó 
szervet em lítjük, a korábbi villam os segédenergiá- 
val működő végrehajtó szervet pn m unkahengerre 
cseréltük. A víz-ellennyomású tömszelencéről á t 
té rtünk  víznyomás nélküli hosszabb tömszelence 
alkalm azására. Töm ítésként teflon gyűrűket, te f 
lon zsinórt a lkalm aztunk. A módosítások előnye 
kettő s: nem kell d u g a tty ú t m űködtetni, a  szelep 
működése pn energiával gyorsabb le tt és lényege
sen egyszerűbb a  karban tartása .

Expanziós tartályok szintszabályozása
A  gyárbővítés harm adik ütem ében beép íte tt 

szintszabályozókat [2, 3] m ódosítottuk, egyszerű 
s íte ttük . A szintszabályozó szelepeket a nyomás- 
szabályozó szelepekhez hasonlóan á ta lak íto ttu k  
(3. ábra).

A korábban alkalm azott Gamma A N ALCOAT 
rendszerű PIT) szabályozókat elhagytuk. Az izo 
tópos szintérzékelő jele /да-elektrornos á ta lak ító 
ból ju t a  pn  helyzetbeállítóba, am ely közvetlen 
m űködteti a  pn  m unkahengert. A végrehajto tt 
módosítások következtében a korábbi megoldás
hoz képest m integy felére csökkent a  műszer 
költsége, növekedett az üzem biztonság és csökkent 
a  k a rban tartás i idő.

Műszerterem

K ét év a la tt (1972— 73) ú jíto ttu k  fel az üzem 
rész m űszerterm ét. Célunk elsősorban a  tipizálás, 
az egyszerűsítés, a  jobb áttek in thetőség  és az elő-

4. ábra. Előkészítő-feltárás műszerterem

forduló hibák könnyebb felderítése volt. A pn 
műszereket egységesen lengyel PAP  gyártm ányú 
műszerekre cseréltük, a  villam os regisztrálóink 
javarészt EMG gyártm ányúak.

A 4. és 5. ábrán az előkészítő és feltáró üzemrész 
sa já t tervezésű és kivitelezésű m űszerterem -rész 
le té t m u ta tjuk  be.

5. ábra. Előkészítő-feltárás műszerterem, panel mögötti 
részlet
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6. ábra. A  beszerelt és működő lisztmennyiség-méró mérleg

Ülepítés —  mosás
Hígítás

Az expanziós-sor u tán i zagy hígításának szabá 
lyozása rendszertechnikailag nem  változo tt, csu 
pán a  fajsúlyérzékelőt m ódosíto ttuk kétlépcsős 
vízöblítéses és vízhűtéses kivitelre [ 11]. A módo 
s íto tt érzékelőnél jelentősen lecsökkent a lerakódás 
veszélye és kb. évente egyszer kell csupán a  rend 
szert tisz títan i. A hűtés lehetővé te tte , hogy a 
125— 130 °C-os zagy fajsú lyát még mérni tu d ju k .

TAsztmennyiség szabályozása
A jobb ülepedés céljából az ülepítő és mosó 

dorrokba lisztet adagolunk. E z t közvetlen mérés 
és szabályozás nélkül adagolták a  felzagyoló h i 
degvizes ta rtá lyba . Mivel a kereskedelem ben 0— 
725 kg/ó m éréstartom ányú szalagm érleget nem 
tu d tu n k  beszerezni, a feladato t a műszaki fejlesz 
tés keretében házilag o ldo ttuk  meg (6. ábra). 
A mérleget, am elynek pontossága + 1 % , és a 
hozzá k ifejlesztett szabályozási kö rt 1974  ̂novem 
berében helyeztük üzembe. É rték ta rtó  szabá 
lyozást végzünk rétegvastagság módosítással. 
Eredményeink és tapasz ta la ta ink  kedvezőek, meg
hibásodás nem volt, a  házilag elkészített mérleg 
üzem ünknek m integy három százezer forin t meg
ta k a rítá s t je len tett.

Ülepítő és mosó-dorrok műszerezése

A bevált és korábban  m ár ism erte te tt [ 12] m ű 
szeres fo lyam atirányítással végzi az üzemrész a 
m unkáját. Előrelépés tö r té n t a  beavatkozó szer
vek korszerűsítése terén. A gum im em brános 
(Saunders) beavatkozó szerveket egyenes á t- 
eresztésű, kem ényfém  réteges szelepházakra cse
réltük ki. így  a  korábbi 1— 2 hónap helyett 4— 6 
hónapra növekedett a  h ibátlan  működés ideje. 
Ezt igen jelentős eredm énynek tek in the tjük .

Szelvényezés
A mosó-dorrok üzem vitelénél tudnunk  kell, 

hogy a dorrokban levő iszap súlya m ekkora. E z t 
hetenként egyszer, ill. kétszer különböző mélység 
ben v e tt m inták laborelemzésével és szám ítással 
határozták  meg, am ely azonban több  b izonytalan 
ságot re jt m agában. K ész íte ttünk  egy szelvényező

m űszert (7. ábra), am ely a fajsúlym érés elvén m ű 
ködik. A készülék skáláján leolvasható ad o tt mély 
ségben az iszap g/1 értéke. M indegyik dorrnak kü 
lön skálája  van. A készülék alkalm azásával feles
legessé vá lt a  körülm ényes iszap-m intavétel és a 
hosszadalmas laboratórium i elemzés.

Műszerterem

A mosó-sori m űszerterm et házi tervezéssel és 
kivitelezéssel 1974-ben ú jíto ttu k  fel. A m ár ko 
rábban  jól bevált megoldást a lka lm az tuk : a  m érő 
vezetékeket, a  220  V-os kábeleket és a  pn veze 
tékeket külön csatornába helyeztük (8. ábra).

Kikeverés

Eimco szűrők műszerezése
A gyárbővítés keretében beép íte tt 4 db Eimco 

tárcsás vákum -szűrő mellé további beruházással 
az ötödik  szűrőt is beépítettük . Ezzel párhuzam o-

7. ábra. Dorr szelvényező műszer

8 . ábra. Mosó-dorrok műszerterme, panel mögötti részlet
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san tovább fejlesztettük a szűrők műszerezését [ 13]. 
Jelentős eredm énynek m ondható a  ledobó-levegő 
vezérlésének megvalósítása. K ezdetben a  Herion 
cég á lta l g y á rto tt mágneses működésű szelepekkel 
akartuk  a levegő-vezérlést biztosítani, azonban 
ezek gyakori meghibásodása m ia tt házilag készí
te ttü n k  pn m unkahengerre] működő, a  ledobó
levegőt nyitó-záró szelepeket [14], am elyek üzem 
közben még nem hibásodtak meg, így várakozáson 
felül beválto tták  elképzeléseinket.

Jelzések

G yárunkban m echanikus kikeverést alkalm a 
zunk. Mivel közel száz kikeverő ta rtá ly  üzemel, 
a  keverőket m űködtető  villamos m otorok üzem 
állapotának  ism erete igen fontos. A motorok á lla 
p o tá t (működik vagy nem) ismerni kell, am it lám 
pák jeleznek. A lám pákat m űködtető  áram körök 
ben korábban relék voltak, jelenleg kon tak tus 
nélküli áram körökkel ú jíto ttu k  fel a jelzőrendszert. 
Megjegyezzük, hogy a jelzéseket m inden üzem 
részben a  korszerűbb, üzem biztosabb kon tak tus 
nélkül áram körükre cseréljük le.

Vízmű

Nyomás- és hőmérséklet szabályozás

A lakótelepi melegvíz e llá tást és fű tést két-két 
nyomás- és hőm érsékletszabályozó körrel irány ít 
juk. A beruházás keretében beép íte tt villamos 
segédenergiával m űköd te te tt m űszereket pn segéd 
energiával m űködő m űszerekre cseréltük. A m é
rőhelyeket és beavatkozások helyét is m ódosítot
tuk . Jelenleg a szabályozó körök működése k i 
elégítő.

A technológia számítógépes irányításának 
előkészítése

Több közlem ényünkben ism erte ttük  [15— 18] a 
számítógépes irányítás előkészítésével kapcsolatos 
tevékenységünket. A több  éves m unka eredm énye 
kén t 1974. novem ber-decem berben off-line üzem 
módban irány íto ttuk  a tim földterm elést.

Az Almásfüzitői Timföldgyár m űszaki kollektí 
vá ja  á lta l készíte tt m atem atikai modell alapján, 
a Budapesti Műszaki Egyetem Folyamatszabályo
zási Tanszék Számítástechnikai osztálya á lta l írt 
program nak megfelelően, gépileg szám íto ttuk  ki 
napon ta  a tim földgyártás irányításához szükséges 
ada tokat. M inden nap egyszer géptávirón tovább í 
to ttu k  a szám ításhoz szükséges param éterek é r 
tékeit. Ezek a param éterek m ért, laboratórium ban 
elem zett és tapasz ta la ti, fe lvett adatok  voltak. 
A géptávírón to v áb b íto tt kém iai és fizikai p a ra 
méterek szám a 91, a  számítógép á lta l k iszám ított 
értékek szám a pedig 227 ad a t volt. A számítógép 
a  beado tt param éterekből mindig m eghatározta 
a tim földgyártás anyagköltségét. V égeztettünk a 
géppel olyan szám ításokat is, amelyek eredm énye 
alapján a  gazdaságosabb gyártáshoz szükséges 
inform ációkat szám íto ttuk  ki. A gép á lta l kiszá 
m íto tt adatok  b e ta rtása  esetén úgy tűnik, hogy

20— 30 F t / t  anyagköltség m egtakarítást lehet 
elérni.

Az Almásfüzitői Timföldgyár 1975-ben egy 
TPAji  típusú kis szám ítógépet vásárol a  K F K I- 
tól. Ennek beépítéséhez a  szükséges m unkákat 
elkezdtük. Első lépésben a gépet off-line üzem m ód 
ban fogjuk üzem eltetni és fokozatosan kívánunk 
rá térn i az on-line üzem vitelre.
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Ж У Р Н А Л  Г О Р Н О Г О  Д Е Л А  И  М Е Т А Л Л У Р Г И И  М Е Т А Л Л У Р Г И Я  

Z E I T S C H R I F T  F Ü R  B E R G  U N D  H Ü T T E N W E S E N  H Ü T T E N W E S E N

J O U R N A L  O F  M I N I N G  A N D  M E T A L L U R G Y  M E T A L L U R G Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д-р. Геза Надь: О т е ч е с т в е н н ы е  в о з м о ж н о с т и  п р о 

и з в о д с т в а  д о л о м и т о в ы х  к и р п и ч е й .  П о т р е б н о с т ь  

ж а р о п р о ч н ы х  м а т е р и а л о в  у  Л Д  к о н в е р т е р о в  . С 4 8 1

Автор даёт обзор о ж аропрочных футеров- 
ках  конвертеров развиты х сталепроизводящ их 
стран. Приведены опыты проведенные на ка 
федре теплотехники Политехнического инсти
тута тяж ёлой  промышленности и на М еталлур 
гическом комбинате имени Ленина с целью про
изводства отечественных доломитовых кирпи 
чей.

Йожеф Поленчик: А н а л и з  у с л о в и и  п р о и з в о д с т в а  
н а  у с т а н о в к е  н е п р е р ы в н о й  р а з л и в к и  с т а л и  н а  
М е т а л л у р г и ч е с к о м  з а в о д е  в  О з д е ...........................  С 4 8 6

Автором приведены у с л о в и я  производства и 
программирования на установке непрерывной 
пазливки стали, результаты  производства. Сде- 

ч  выводы о дальнейшем ходе производства.

ш: О п р е д е л е н и е  м и н и м а л ь н о й  п о 

д а ю щ е й  в о д ы  у  м е т о д и ч е с к и х  п е -  

................................................................................  С 4 9 3

ie потери охлаж даю щ ей воды у мето- 
течей содерж ащ их скользящ ие рельсы 
■пые столбы. Определение минималь- 

ния этих потерей. Новый метод рас 
четны м  использованием механики и 

.и.

ринц: М о д е л ь н ы й  м е т о д  с о в м е с т н о  

л и й  у р о в е н ь  и  э к о н о м и ч е с к у ю  э ф -  
с т ь  а в т о м а т и з а ц и и  п р о и з в о д с т в е н н ы х  
Ч ................................................................................... С 5 0 0

пяла создана модель с помощю которой 
возмож ных вариантов атоматизации 

гических производственных оборудо- 
ож но проводить экономическую оценку 

изации. Автоматизацию технико-техно- 
ской задачи можно осуществить разными 

.и, различной технологией. При этом целью 
штся то, чтобы решение с технико — эконо 
мной точки зрения было оптимальным, т. е. 
тень автоматизации соответствовал заданию.

Иштван Лакатош— Иштван Сакатш: С о в р е м е н 

н о е  п л а н и р о в а н и е  н а  э л е к т р о н н о  в ы ч и с л и т е л ь 

н о й  м а ш и н е  и с п о л ь з о в а н и я  э н е р г и и  н а  м е т а л 
л у р г и ч е с к о м  к о м б и н а т е  и м е н и  Л е н и н а .............  С 5 0 5

Авторы приводят систему планирования энер 
гии, разработанную  на электронной вычисли 
тельной машине BU LL GE 115 М еталлургиче 
ского завода имени Ленина. Описаны соотноше
ния между производством и расходом энергии. 
Приведена система „пикого хозяйства“ полу 
ченная на вычислительной машине.

Оскар Грега: П р о и з в о д с т в е н н ы е  о п ы т ы  п о л у ч е н 
н ы е  с  а г л о м е р а т а м и  р а з л и ч н о й  щ ё л о ч н о с т и  . С 5 0 7

На основе производственных опытов получен 
ных с агломератами различной щёлочности ав 
тор установливает, что повышение щёлочности 
не вызывает уменьшение расхода топлива и су 
щественное уменьшение производства. На ос
нове статистических зависимостей автор опре
деляет коэффициенты корреляции между С и 
FeO, установливает влияние обработки в домен
ной печи агломератов различной щёлочности.

Дюлаши И.: О х р а н а  о к р у ж а ю щ е й  с р е д ы  в  о б л а с т и  

д е й с т в и я  м е т а л л у р г и ч е с к и х  з а в о д о в  д л я  п р о и з 

в о д с т в а  м е д и  ...........................................................................  С 5 1 3

Автором описываются применяемые в металлур 
гии меди методы для снижения загрязнения воз
духа, а именно три способы: разброс в атмосферу 
разбавленных газов через высокую трубу, по
глощение сернистого ангидрида из разбавлен 
ных газов, повышение или снижение производ 
ства в зависимости от степени загрязнения окру 
жающей среды. Описываются такж е различные 
способы снижения загрязнения, действующие и 
применяемые на новых заводах.

Д-р. Вархеди Дь.: П р о г н о з  п р о г р е с с а  м е т а л л у р г и и  
р е д к и х  м е т а л л о в  и  и с с л е д о в а т е л ь с к и е  з а д а н и я  в  
В Н Р ................................................................................................ С 5 1 9

На основе различны х статистических данных 
(цены, данные по производству, и др.) автором 
были рассмотрены мировое направление исполь 
зования редких металлов и потребности их до 
конца нашего века. Описываются намеченные 
исследовательские задания с целью открытия и 
утилизации венгерских источников редких ме
таллов.



I N H A L T

Dr. О. Nagy: Die e in h e im isch en  M öglichkeiten  der 
E rzeu g u n g  von  T ee rd o lo m its te in en  m it R ü c k s ic h t 
a u f  die ff. A u sm a u e ru n g  von  LD — K o n v e rte rn  S 481

D i e  f f .  A u s m a u e r u n g  v o n  K o n v e r t e r n  i n  d e n  
h o c h e n t w i c k e l t e n  I n d u s t r i e l ä n d e r n .  D i e  a m  
L e h r s u h l  f ü r  F e u e r u n g s t e c h n i k  d e r  T e c h n i s c h e n  
U n i v e r s i t ä t  f ü r  d i e  S c h w e r i n d u s t r i e  u n d  i m  
E i s e n w e r k  L e n i n  d u r c h g e f ü h r t e n  V e r s u c h e  z u r  
E r z e u g u n g  v o n  T e e r d o l o m i t s t e i n e n  a u s  e i n h e i 
m i s c h e n  R o h s t o f f e n .

J . Polencsik: D as S trau g g iessen  im  E isen - u n d  
S tah lw erk  zu  Ózd ...................................................  S 486

D i e  E i n r i c h t u n g e n ,  d i e  E r z e u g u n g s -  u n d  P r o g 
r a m m i e r u n g s - V e r h ä l t n i s s e ,  d i e  S t a h l q u a l i t ä t e n  
u n d  d i e  b i s h e r i g e n  P r o d u k t i o n s e r g e b n i s s e  d e r  

S t r a n g g u s s a n l a g e  d e s  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e s  z u  
Ó z d .  D ie  F o l g e r u n g e n  a u f  d e n  w e i t e r e n  B e t r i e b  
d e r  A n l a g e .

F. Barabás: Die B estim m u n g  des m in im a le n  K iilil- 
w asse rv e rb rau ch es  von  S tossöfen  .......................  S 493

D i e  V e r m i n d e r u n g  d e s  K ü h l w a s s e r v e r b r a u c h e s  

d e r  G l e i t s c h i e n e n  u n d  Q u e r b a l k e n  v o n  S t o s s ö f e n .  
B e s t i m m u n g  d e s  m i n i m a l e n  W e r t e s  d e r  W a s s e r 
v e r l u s t e .  A b w e i c h e n d  v o n  d e m  b i s h e r i g e n  V e r f a h 
r e n  w u r d e  e i n e  n e u e  B e r e c h n u n g s m e t h o d e  e n t 
w i c k e l t  z u r  m e c h a n i s c h e n  B e m e s s u n g  u n d  z u r  
w ä r m e t e c h n i s c h e n  B e r e c h n u n g  d e r  E i n r i c h t u n 
g e n .

Dr. 0 . Lőrincz: E in  M odellsystem  z u r  B ew ertung  
des N iveaus u n d  d e r W irtsc h a ftlic h k e it von  der 
A u to m a tis ie ru n g  d e r P ro d u k tio n sm itte l ......... S 500

D a s  e n t w i c k e l t e  M o d e l l  e r m ö g l i c h t  d i e  w i r t s c h a f t 
l i c h e  B e w e r t u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  M ö g l i c h k e i 
t e n  d e r  A u t o m a t i s i e r u n g  v o n  h ü t t e n t e c h n i s c h e n  
P r o d u k t i o n s m i t t e l n .  E i n e  t e c h n o l o g i s c h e  A u t o 
m a t i s i e r u n g s - A u f g a b e  k a n n  a u f  v e r s c h i e d e n e r  

W e i s e ,  u n d  z w a r  d u r c h  m e h r e r e  t e c h n o l o g i s c h e  
L ö s u n g e n  v e r w i r k l i c h t  w e r d e n .  D i e  L ö s u n g  m u s s  
t e c h n i s c h  u n d  w i r t s c h a f t l i c h  o p t i m a l  s e i n ,  d a s  
h e i s s t  d a s  N i v e a u  d e r  A u t o m a t i s i e r u n g  d a r f  w e 
d e r  h ö h e r ,  n o c h  n i e d r i g e r ,  a l s  d a s  u n b e d i n g t  N ö 
t i g e  l i e g e n .

I .  Lakatos—I .  Szakáts: D ie zeitgem asse  P la n u n g  des 
E n e rg iev e rb rau ch es  m it e in em  R e c h n e r  im  H ü t 
te n w e rk  L en in  .......................................................  S 505

B e s c h r e i b u n g  d e r  P l a n u n g s m e t h o d e  d e r  E n e r g i e 
w i r t s c h a f t  m i t  e i n e m  R e c h n e r ,  S y s t e m  B U L L  
G E  1 1 5 , i m  H ü t t e n w e r k  L e n i n .  D i e  E r z e u g u n g  
u n d  V e r b r a u c h  v o n  E n e r g i e  i m  H ü t t e n w e r k .
D a s  e n t w i c k e l t e  „ S p i t z e n - W i r t s c h a f t e n “  m i t  d e m

R e c h n e r.

0. Orega: E rfa h ru n g e n  der m it S in te rn  versch ied en er 
B as iz itä t d u rc h g e fü h rte n  B etrieb sv ersu ch e  . . .  S 507

A u f g r u n d  d e r  E r f a h r u n g e n  v o n  m i t  S i n t e r n  v e r 
s c h i e d e n e r  B a s i z i t ä t  d u r c h g e f ü h r t e n  B e t r i e b s -  
v e r s u c h e n  w i r d  f e s t g e s t e l l t ,  d a s s  d i e  E r h ö h u n g  
d e r  B a s i z i t ä t  w e d e r  e i n e  Z u n a h m e  d e s  B r e n n s t o f 

f e s ,  n o c h  e i n e  w e s e n t l i c h e  A b n a h m e  d e r  P r o d u k 
t i o n  b e w i r k t .  D u r c h  s t a t i s t i s c h e  Z u s a m m e n h ä n g e  
w e r d e n  d i e  K o r r e l a t i o n s k o e f f i z i e n t e n  z w i s c h e n  
K o h l e n s t o f f  u n d  E i s e n o x y d  b e s t i m m t ,  e b e n s o  
a u c h  d i e  A u s w i r k u n g e n  d e r  A n w e n d u n g  v o n  
S i n t e r n  v e r s c h i e d e n e r  B e s i z i t ä t  i n  d e n  H o c h ö f e n .

T. Oyulasi: U m w eltsch u tz  in  der K u p fe rm e ta llu r 

g ie  ............................................................................  p

D e r  V e r f a s s e r  b e s c h r e i b t  d i e  V e r f a h r e n ,  d '  
K u p f e r h ü t t e n  z u r  V e r m i n d e r u n g  d e r  I  
r e i n i g u n g  e i n g e s e t z t  w e r d e n .  D a z u  w e ,
V e r f a h r e n  v e r w e n d e t :  d a s  N u s b r e i t e n  
d ü n n t e n  G a s e  i n  d e r  A t m o s p h ä r e  d u r c h  e  
h e n  S c h o r n s t e i n ,  d a s  A b t r e n n e n  d e s  S c h  
o x i d s  a u s  d e n  v e r d ü n n t e n  G a s e n ,  S t e i g e r u i  
S e n k u n g  d e r  E r z e u g u n g  i n  A b h ä n g i g k e -  

V e r u n r e i n i g u n g s g r a d  d e r  U m g e b u n g .  E i  

r e i b t  d i e  i n  d e n  b e s t e h e n d e n  u n d  n e u e n  P  
e i n g e s e t z t e n  v e r s c h i e d e n e n  V e r f a h r e n .

D r. Oy. Várhegyi:  P rognose  d e r E n tw ick lu n g  
nen  M etalle  u n d  die h e im isch en  F o rsc h t 
g a b e n ..............................................................Д

A u f  d e r  G r u n d l a g e  v o n  s t a t i s t i s c h e n  D a t e i ,  
s e n t w i c k l u n g ,  E r z e u g u n g s a n g a b e n  u s w .)  

d e r  V e r f a s s e r  d i e  V e r w e n d u n g  d e r  s e l t e n  
t a l i e  i n  d e r  g a n z e n  W e l t  u n d  d i e  w a h r s c h e i  
A n f o r d e r u n g e n  u m  d i e  J a h r t a u s e n d w e n d e ,  
l ä u t e r t  d i e  F o r s c h u n g s a u f g a b e n  i n  V e r b i i  
m i t  d e m  E r s c h l i e s s e n  u n d  N u t z b a r m a c h e i  
h e i m i s c h e n  Q u e l l e n  v o n  s e l t e n e n  E r d e n .



C O N T E N T S

Dr. Nagy G.: T he  dom estic  possib ilities of p roducing  
ta r  do lom ite  b ric k , w ith  special reg a rd  to th e  re f ra c 
to rie s  req u ired  in  th e  LD c o n v e rte rs  ...............  P  481

T h e  a u t h o r  r e v i e w s  t h e  r e f r a c t o r y  l i n i n g s  i n  c o n 
v e r t e r s  o f  t h e  l e a d i n g  s t e e l m a k i n g  c o u n t r i e s .  H e  
d e s c r i b e s  t h e  e x p e r i m e n t s  c a r r i e d  o u t  a t  t h e  I n 
s t i t u t e  f o r  C o m b u s t i o n  T e c h n o l o g y  o f  t h e  T e c h n i 
c a l  U n i v e r s i t y  o f  t h e  H e a v y  I n d u s t r y  a n d  a t  t h e  

R e f r a c t o r i e s  P l a n t  o f  t h e  L e n i n  M e t a l l u r g i c a l  
W o r k s .

Polencsik J.:  A nalysis of th e  cond itio n s  of c o n tin u 
ous p ro d u c tio n  in  th e  stee l ca s tin g  p la n t of the  
Ózd M eta llu rg ica l W orks ....................................  P  486

T h e  a u t h o r  d i s c u s s e s  t h e  c o n d i t i o n s  o f  p r o d u c t i o n  
a n d  p r o g r a m m i n g  o f  t h e  c o n t i n u o u s  s t e e l  c a s t i n g  

s h o p  a t  t h e  Ó z d  M e t a l l u r g i c a l  W o r k s ;  a f t e r  a  

p r e s e n t a t i o n  o f  t h e  r e s u l t s  o f  p r o d u c t i o n  w i t h  a  
v i e w  t o  s t e e l  q u a l i t y  c o n c l u s i o n s  a r e  d r a w n  c o n 
c e r n i n g  t h e  f u r t h e r  o p e r a t i o n  o f  t h e  p l a n t .

Barabás F.: C a lcu la ting  (he m in im al cooling  w a le r 
lo ss In  p u sh e r  type fu rn a c e s  ..............................  P  493

T h e  a u t h o r  e n d e a v o u r s  t o  r e d u c e  t h e  c o o l i n g  w a 
t e r  l o s s e s  i n  p u s h e r  t y p e  f u r n a c e s  w i t h  g l i d e  r a i l  

a n d  c r o s s  b a r .  A  n o v e l  m e t h o d  o f  c a l c u l a t i o n  is  

p r e s e n t e d  w h i c h  e m p l o y s  a  c o m b i n a t i o n  o f  m e c h a 
n i c a l  d i m e n s i o n i n g  a n d  t h e r m o t e c h n i c a l  c a l 
c u l a t i o n s .

Dr. Lőrincz О.: A m odel m ethod  fo r th e  s im u ltan eo u s  
e v a lu a tio n  of th e  level of a u to m a tio n  and  eco n o 
m ic e ffec tiv ity  of p ro d u c tio n  eq u ip m en t ...........  P  500

T h e  a u t h o r  h a s  d e v e l o p e d  a  m o d e l  f o r  t h e  e c o 
n o m i c  e v a l u a t i o n  o f  m e t a l l u r g i c a l  p r o d u c t i o n  
e q u i p m e n t  o n  t h e  b a s i s  o f  t h e  p o s s i b l e  t y p e s  o f  
i t s  a u t o m a t i o n .  A  t e c h n o l o g i c a l  a n d  t e c h n i c a l  t a s k  
c a n  b e  c a r r i e d  o u t  i n  v a r i o u s  w a y s .  O u r  a i m  
s h o u l d  b e  t o  a c h i e v e  a  t e c h n i c a l l y  a n d  e c o n o m i 
c a l l y  o p t i m a l  l e v e l  o f  a u t o m a t i o n  w h i c h  is  
a d a p t e d  t o  t h e  t a s k  t o  b e  s o l v e d .

Lakatos I . —Szakáts I .:  T he m o d e rn  p lan n in g  of 
en e rg y  u tiliz a tio n  a t  the  L en in  M eta llu rg ica l 
W o rk s ....................................................................  P  505

T h e  a u t h o r s  d e s c r i b e  t h e  e n e r g y  p l a n n i n g  s y s t e m  
r e a l i z e d  w i t h  t h e  a i d  o f  t h e  B U L L  G E  1 1 6  t y p e  
c o m p u t e r ,  t h e  e n e r g y  p r o d u c i n g  a n d  c o n s u m i n g  
c o n d i t i o n s  i n  t h e  p l a n t  a n d  t h e  s y s t e m  o f  “ p e a k  
m a n a g e m e n t ”  a c h i e v e d  w i t h  t h e  c o m p u t e r .

Grega 0.: P ro d u c tio n  experiences w ith  s in te rs  of d if 
f e re n t basic ity  .......................................................  P  507

F r o m  t h e  e x p e r i e n c e s  o f  t h e  p r o d u c t i o n  o f  s i n t 
e r s  o f  d i f f e r e n t  b a s i c i t y  t h e  a u t h o r  c o n c l u d e s  
t h a t  a n  i n c r e a s e d  b a s i c i t y  d o e s  n o t  c a u s e  a n  i n 
c r e a s e  i n  f u e l  o r  a n y  s u b s t a n t i a l  d e c l i n e  i n  p r o 
d u c t i o n .  T h e  c o r r e l a t i o n  c o e f f i c i e n t s  C  —  F e O  a r e  

d e t e r m i n e d  f r o m  s t a t i s t i c a l  r e l a t i o n s h i p s  a n d  

t h e  e f f e c t s  o f  p r o c e s s i n g  s i n t e r s  w i t h  d i f f e r e n t  
b a s i c i t y  i n  t h e  b l a s t  f u r n a c e  a r e  d i s c u s s e d .

Qyulasi I .:  E n v iro n m e n ta l p ro tec tio n  in  copper m e 
ta llu rg y  ................................................................  P  513

T h e  a u t h o r  d e s c r i b e s  t h e  m e t h o d s  e m p l o y e d  i n  
c o p p e r  s m e l t e r s  t o  r e d u c e  a t m o s p h e r i c  p o l l u t i o n .  

T h r e e  m e t h o d s  a r e  u s e d :  d i s t r i b u t i n g  t h e  d i l u t e  

g a s e s  i n  t h e  a t m o s p h e r e  t h r o u g h  a  t a l l  s t a c k ,  s e 
p a r a t i n g  s u l p h u r  d i o x i d e  f r o m  t h e  d i l u t e  g a s  a n d  
i n c r e a s i n g  o r  r e d u c i n g  p r o d u c t i o n  a c c o r d i n g  t o  
t h e  d e g r e e  o f  p o l l u t i o n  o f  t h e  e n v i r o n m e n t .  T h e  
m e t h o d s  u s e d  i n  t h e  e x i s t i n g  a n d  n e w  p l a n t s  a r e  
d i s c u s s e d .

Dr. VdrhegyiGy.: F o recas t of th e  developm en t of ra re  
m e ta ls  an d  th e  H u n g a r ia n  re sea rch  ta sk s  .........P  511)

U s i n g  v a r i o u s  s t a t i s t i c a l  d a t a  ( p r i c e  e v o l u t i o n ,  
p r o d u c t i o n  d a t a  e t c . )  t h e  a u t h o r  s t u d i e s  t h e  r a r e  
m e t a l s  c o n s u m p t i o n  o f  t h e  w o r l d  a n d  t h e  p r o b a 
b l e  d e m a n d s  a t  t h e  t u r n  o f  t h e  c e n t u r y .  H e  
d e s c r i b e s  t h e  p r o j e c t e d  r e s e a r c h ,  t a s k s  o f  H u n 
g a r y  t o  e x p l o i t  a n d  u t i l i z e  o u r  s o u r c e s  o f  r a r e  
m e t a l s .



_ - - »



S z e r k e s z t é s é r t  f e l e l é s :

Ó V Á R I  A N T A L

S z e r k e s z t ő k :

G A R A Y  L Á S Z L Ó ,  H A N T Ó  K Á L M Á N ,  K O L L Á R  

S Á N D O R ,  K O L O S Y  E R N Ő ,  D R . V E R Ő  B A L Á Z S .

S z e r k e s z t ő  b i z o t t s á g :

D R . B E C K E R  E R V I N ,  C S E H  M I K L Ó S ,  D R .  F U C H S  E R I K ,  

D R . H A J T Ó  N Á N D O R , H A R R A C H  W A L T E R , D R . K Ä L D O R  

M I H Á L Y , K E Z D I  Á R P Á D , K O V Á C S  L Á S Z L Ó ,  D R . M Ö C S Y  

Á R P Á D ,  P I N T E R  A N D R Á S ,  D R .  P I L I S S Y  L A J O S ,  D R . 

R E M P O R T  Z O L T Á N , R O M W A L T E R  A L F R E D ,  S E L M E C Z I  

B E L A , S Z E L E S S  L Á S Z L Ó , D R . S Z Ő K E  L Á S Z L Ó ,  S Z Ű C S  
E N D R E , V A S  I V Ä N

A  r a j z o k a t  k é s z í t e t t e :  K Ü R T Ö S  M A R G I T .

B n n V R S Z f l T I  í $  K O H H S Z R T I  L A P O K

K O H Á SZ A T
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

F O L Y Ó I R A T A

108. évfolyam  11. szám 1975. november

K átránydolom ittégla gyártásának hazai lehetőségei, különös 
tekintettel az L D  konverterek tűzállóanyag igényére*

D r. N A G Y  G É Z A  o k i. k o h ő m é rn ö k  
N eh é z ip a ri M ű szak i E g y e te m , T ü z e lé s ta n i T an sz é k
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A szerző áttekintést ad a fejlett acélgyártó országok 
konvertereinek tűzálló béléseiről. Ismerteti saját k í 
sérleteiket, amelyeket az N M E  Tüzeléstani Tanszé
kén és az L K M  Tűzállóanyag, Gyárában végeztek 
hazai alapanyagú kátránydolomit tégla előállítá
sára.

Az elm últ évtizedekben k ialakult és napjainkban 
is gyorsan fejlődő LD, valam int más korszerű oxi- 
génes acélgyártási eljárások m agasabb követel 
m ényeket tám asztanak  a tűzálló bélésanyagokkal 
szemben. A kon verteres acélgyártás bevezetésével 
egyidőben kerü lt sor hazánkban is a  tűzállóanyag 
ipar hosszútávé fejlesztésével kapcsolatos m agas 
szintű tárgyalásokra. Ez ad  ak tu a litás t e m unká 
nak is, am ellyel felk ívánjuk hívni a figyelm et a 
dolom ittéglagyártás kifejlesztésének szükségessé
gére. A hazai alapanyaghelyzet, a  nemzetközi t a 
pasztalatok és sa já t kísérleteink a lap ján  im port 
megoldás helyett ezt a  minőséget ta r tju k  leggazda 
ságosabbnak.

Irodalmi áttekintés

A N IPO N  K O K A N  cég K ow asaki-ban levő acél
m űvében [1, 2, 3] a konverter kiöblösödő (has) részé 
nél a berakó oldalon, vagyis a legnagyobb m echa 
nikai igénybevételnek k ite tt szakaszán, valam int 
a  salakszintnél és a salakcsapolás oldalán, te h á t a 
salak tám adóhatásának  leginkább k ite tt  részén 
ká tránnyal á tita to tt , égetett dolom itm agnezit tég 
lákat alkalm aznak, a csapolónyílásnál elektrom o 
san o lvaszto tt ká tránnyal á t i ta to tt  égete tt m ag 
nezittéglák kerülnek felhasználásra. Az összes 
többi rész bélelésére kátránykötésű , tem perált 
dolom it-m agnezit tég lá t használnak.

* A  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z t á l y  1 9 7 4 .  é v i  p á l y á z a t á n  
n í v ó d í j a t  n y e r t  t a n u l m á n y .

A Higashidai-Acél műben üzemelő 150 t-ás kon 
verter bélését döntő részben dolom it tűzállófala 
z a tta l lá tják  el. 1113 adagos maximális fa lazat 
tartósságo t sikerült elérni, üzemközi felszórás nél
kül. A kom binált falazási módszer alkalm azásával 
a  fajlagos téglafelhasználás 1,8 kg /t-ára  csökkent.

Az Amerikai Egyesült Állam okban — elsősor
ban gazdag m agnezit lelőhelyeik m ia tt — égetett 
és ká tránnyal á t i ta to tt  m agnezitet használnak [4]. 
Felfogásuk a felszórás tekintetében ellentétes a 
japán  gyakorlatta l, am i azt jelenti, hogy rendsze 
res üzemközi javítással k ívánják  a fa lazat élet 
ta r ta m á t megnövelni. így  1701 adagos rekord ta r 
tósságot sikerült elérni. Áz USA -ban a  m agnezitet 
fokozottabban alkalm azzák a dolom ittal szemben 
és becslések szerin t ez az aránya  jövőben sem válto 
zik. V árhatóan 10— 20% dolom itot fognak hasz 
nálni a  80—90% m agnezit m ellett. (Ez a  megosz
lás az Egyesült Államokban az európainál lényege
sen kisebb dolom it-m agnezit árkülönbségből adó 
dik.)

A N ém et Szövetségi K öztársaságban üzemelő 
konverterek kátrány-dolom it, különböző CaO, 
MgO arányú kátránykötésű  vagy kerám ai kötésű, 
ká tránnyal á ti ta to tt  bélésanyaggal dolgoznak. 
A legkorszerűbb falazási technológiának a  kom bi
n á lt megoldást ta r tjá k , am ely gazdaságossága mel
le tt  egyenletes falazatelhasználódást és biztonsá 
gos üzem eltetést tesz lehetővé [3].

Példaként hozható  fel egy 180 t-ás konverter, 
am ely abban az esetben, am ikor a bélésanyag te l 
jes egészében hőkezelt kátránydolom ittégla  volt, 
469 adagot b írt ki, míg eltérő minőségből tö rtén t 
falazás esetén a  tartósság  761 adagra növekedett. 
E bben az esetben különböző szemcseösszetételű 
kerám iai kötésű dolom ittéglával, valam int speciá 
lis CaO, MgO arányú  kerám iai kötésű dolom ittég-
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Iával falaztak. Az adagoló övezetbe ép íte tt tégla 
CaO, MgO aránya 1,7 és 0,4 között volt. A kerá 
miai kötésű tég lákat az igénybevételnek megfe 
lelően vákuum ban, vagy légköri nyom áson k á t 
ránnyal im pregnálták. A fajlagos tűzállóanyagfel
használás 2,7 kg /t-ra  adódott.

Csehszlovákiában a K eletszlovákiai Vasmű 120 
t-s konvertereinek bélését sa já t készítésű, k á trán y 
kötésű dolom itos magneziből készült előkrakkolt 
dolom ittöm bökből éjútik  [5]. A falazattartósság 
átlagosan 400 adag. A dolomitos m agnezit (má
sodosztályú magnezit-szinter) alkalm azását azzal 
indokolják, hogy az elsőosztályú magnezitből azo 
nos eljárással készíte tt töm bök alkalm azásával fa 
lazo tt konverterek é le tta rtam a sem halad ta  meg a 
420 adagot, ugyanakkor az alapanyag ára  kétszer 
akkora.

A lengyelországi N ova-H utai K ohászati K om bi
n á t Acélművében üzemelő 3 db 140 t-s konverter 
egyikének bélését kátránykötésű  dolom it, a másik 
ke ttőé t kátránykötésű  dolom it-m agnezit töm bök 
ből képezik ki. A falazattartósság  előző esetben 
550, míg az utóbbi esetben 450-es átlagos értéknek 
felel meg. A kátránykötésű  dolom it-m agnezit fel- 
használását a fentiek, és a közel dupla költség el
lenére az indokolja, hogy az ingadozó falazóanyag 
igények m ia tt a kész term ékek tárolási ideje a dolo
m ittöm böknél megengedhető értéket m eghaladja.

A Szovjetunió kohászati üzemeinek konver 
tereihez kátránykötésű  dolom it, tem perált k á t 
ránykötésű dolom it, kátránykötésű  dolom it-m ag 
nezit és égete tt kátránnyal á ti ta to tt  m agnezitet 
használnak [6 , 7]. A kátránykötésű  dolom it-m ag 
nezit gyártó  vállalatok és kohászati üzemek vala 
mennyi gyáregységeiben bevezetik az oxigénfúva- 
tásos konverterek szám ára előállíto tt égetett g y á rt 
mányok hőkezelését és ká tránnyal tö rténő  á ti ta tá 
sá t [8].

Az előzőekben kiem elt néhány példa, de elsősor
ban az i t t  nem részletezhető számos szakcikk és 
tanulm ány alapján m egállapítható , hogy a  rend 
kívül differenciált lehetőségek és igények, az oxi- 
génfúvatásos konverterek falazóanyagaként hasz 
nálatos tűzállóanyagm inőségek rendkívül széles 
skálá já t a lak íto tták  ki.

A dolom it a lapanyag szerepe jelentős a m agne 
zit m ellett. E z t, elsősorban nem falazattartóssági, 
hanem  gazdaságossági szem pontok tám asztják  alá. 
(Angliában [9] 1 tonna ká trány  dolom it tégla ára 
24— 27, hőkezelt kátránydolom it tégla ára 30—40, 
égete tt és ká tránnyal á t i ta to tt  dolom ittégla á ra

55— 70, égetett és ká tránnyal á ti ta to tt  m agnezit 
tégla á ra  75—05 font.)

A konverterek bélésfalazataihoz használt dolo
m it alapú term ékek a hagyom ányosnak m ondható 
kátránykötésű  nyers, vagy tem perált dolomit 
gyártástechnológiájával készülnek.

Felfedezhető néhány figyelemreméltó, főleg 
szovjet, japán  és NSZK kezdeményezés, am ely a 
dolomit alapú és karbon tarta lm ú  téglák tárolási és 
alkalm azástechnikai tu lajdonságainak jav ítására  
irányul.

A saját kísérleteink ismertetése

T ekin tettel arra , hogy hazánkban a  80-as évek 
ben megindul a  konverteres acélgyártás, fontosnak 
ta r tju k  annak  vizsgálatát, hogy dolom it-előfordu 
lásaink alkalm asak-e tűzálló tégla gyártására.

M egítélésünk szerint M agyarországon célszerű 
lenne egy dolom ittéglagyár létesítése, am ely hazai 
alapanyagra épülve ellá tná az oxigénes konverte 
reket bélésanyaggal és egész kohászatunkat jav ító 
anyaggal, em ellett lehetőség nyílna a szükséges 
mennyiségű kerám ia kötésű m agnezittégla k á t 
rány ita tásá ra  is.

M unkánk elkezdésénél jelentős segítséget n y ú j 
to tta k  az LKM , ÓKÜ, valam int az NME Tüzelés- 
tan i Tanszékének szakem berei á lta l korábban  vég 
z e tt vizsgálatok. Ezek m egm utatták , hogy a  tö 
möttszemcsés bükki dolom it alkalm as ká trány- 
dolom ittöm bök gyártására  [10]. Az oxigénfúva- 
tásos konverteres acélgyártás bevezetése a közel
jövő fe ladatai közé tartozik , a  problém a felvetése 
ú jra  időszerű. Azok a laboratórium i és kisszámú 
üzemi vizsgálatok, am elyeket e tém ában végeztünk, 
hasznos adatoka t szo lgáltathatnak  a további ku 
ta tá s  szám ára.

Az alapanyag legfontosabb je llem zői

A vizsgálat tá rg y á t képező bükki töm öttszem 
csés dolom it kém iai jellemzőit az 1. táblázat ta r 
talm azza :

A vizsgálatokhoz a fenti dolom it kétféleképpen 
előkészített vá ltozatá t használtuk.

1. Legfeljebb 50 mm-es szemcseátm érővel fela 
d o tt és 1700°C-os zsugorítás u tán  őrölt dolomit 
7 mm a la tti frakciója.

2 . Finomszemcsés zsugorítm ány 7 mm a la tti 
őrlésm entes frakciója. A szitaelemzés ad a ta it az 1. 
ábra tartalm azza.

A további tárgyalás során is az eddigi jelölést 
használva bem uta tjuk  az eltérően előkészített 1, 2

1. táblázat
A  h a z a i  (R iik k  v id é k i)  d o lo m it  j e l le m z ő i

J e l l e m z ő  A l k o t ó k  

é r t é k e k  8ú l y  %  

1

C a C 0 3 M g C 0 3
I z z í t á s i
v e s z t e 

s é g

C a O M g O S i O , A L 0 3 T F e 2O a C 0 2

Á s v á n y i  ö s s z e t é t e l  .......... 5 7 ,8 3 3 9 ,2 2 — — — 1 ,0 5 0 ,2 7 5 —

K é m i a i  ö s s z e t é t e l  ............. — — 1 ,1 5 3 2 ,2 1 8 ,7 1 ,0 5 0 ,7 5 4 6 ,1 5

0  —  7 m m - e s  z s u g o r í t m á n y
k é m i a i  ö s s z e t é t e l e

~
0 ,2 7 5 7 ,6 6 3 4 ,1 5 2 ,0 3 1 ,3 5
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/  2 3 9 _ 5  В 7
Szemcseátmérő, mm

Budnyikov- féle o sz tá lyo zá sra  k i  v e t i  tize

őrölt zsu g o r itm án u  
( 4) ,  %

finom szem csés zsugo- 
rltm d n y  (2), %

szemcse - 
átm.,mm

27,08 32,78 7 - 9

23 ,5 / 2 8 ,6 8 9 - /

99 ,9 / 38,59 / - 0 ,0 0

\ K L - m - A

1. ábra. A vizsgált dolomit zsugorítmányok szemcseössze
tétele 2

2. ábra. Zsugorítás után megőrölt dolomit (1 )  a vizsgálat 
kezdetén

3. ábra. A 2. ábrán bemutatott dolomit szemcsék 240 órás 
hidratációs idő után (a  felületi szemcsék 00% -a szétesett)

és 25 °C-on zárt térben  szabad víztükör felett tá ro lt 
szemcsék hidratáció érzékenységét szemlélő felvé 
te leket (2:, 3., 4., 5. ábra), valam int a  hidratáció 
okozta károsodás számszerűen is kifejező, a  súly 
gyarapodás változását a tárolási idő függvényében 
bem utató  diagram m ot (6. ábra).

*

4. ábra. Finomszemcsés zsugorítmány (2 )  a vizsgálat 
kezdetén

Ik l W :S\

5. ábra. A 4. ábrán bemutatott szemcsék 240 órás tárolás 
után (a  felületi szemcsék 30°/o-a kinyílt)

20 98 72 96 W  499 /68 /92 2 /6290  
Hidratációs idő, óra

\KL-/gg-6\

6. ábra. A zsugorítás után őrölt (1 ) és a finomszemcsés 
zsugorítmány (2 )  súlygyarapodása a hidratációs idő 

függvényében
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A  k ö t ő a n y a g  j e l l e m z ő i

K ötőanyagként a Dunai Vasmű Kokszoló üze 
mében m ellékterm ékként nyert és olcsón hozzáfér
hető kőszénkátrány-szurok 70 °C-on lágyuló, 58 
százalékos m aradó karbontarta lom m al rendelkező 
frakció ját alkalm aztuk. T ekin te tte l e karbonhor 
dozó előnyös alkalm azástechnikai param étereire 
m ár korábbi, az alum ínium szilikát és m agnezit 
gyártm ányok im pregnálásával foglalkozó k u ta tá 
saink során is alkalm aztuk.

Л p résm assza  je llem ző i

A présm aszát a  különbözőképpen előkészített 
[ 1, 2] dolom it zsugorítm ányhoz 10% -ban adagolt 
kőszénkátrány-szurok, 180— 220 °C-os hőmérsék 
le tta rtom ányban  tö rténő  hozzákeverésével állí 
to ttu k  elő és felhasználás e lő tt vizsgáltuk a  kö tő 
anyag hidratációcsökkentő ha tásá t. T ekintettel 
arra , hogy e h a tá s t a  kötőanyag azáltal fejti ki, 
hogy a szemcsék pórusaiba felszívódva és felületü 
ke t bevonva, megszilárdulás u tán  egy jelentős nod- 
vességzárást biztosít, megvizsgáltuk a  felületi pó 
rusok telítődésének időigényét. M egállapítható volt 
hogy a  keverési idő (10 perc) letelte u tán  a  szem 
csék im pregnálódásához átlagosan fél óra pihen- 
te tési idő szükséges. A 7., 8. ábrákon 1—-1, kö tő 
anyaggal im pregnált szemcse tö re té t m u ta tjuk  be.

A felvételekről k itűn ik , hogy az őrölt zsugorít- 
m ány felületi pórusai mélyebbek és több kö tőanya 
got igényelnek. Ezzel függ össze a m ár korábban 
em líte tt hidratációérzékenységbeli különbség is.

7. ábra. Zsugorítás után őrölt (1) ,  kátránnyal bevont 
dolomitszemcse törete ( 14 X )

8. ábra. Finomszemcsés zsugorítmányból származó (2)  
kötőanyaggal bevont szemcse törete (14 X )

\KL-№-g\

9. ábra. A présmasszák súlynövekedése a tárolási idő 
függvényében

юо:

90
3G
70
60
SO
w
30
20
Ю

I
s f s '

ш
, - j  5  §

t x  300' tag вор. 750
Krakkolási hőmérséklet, °C

900

\KL-№-tO\

10. ábra. A finomszemcsés zsugorítmányból készült próba
testek jellemzőinek alakulása a krakkolási hőmérséklet 

függvényében

A présm asszák hidratáció okozta súlynövekedését 
az alapanyag vizsgálathoz hasonlóan végeztük, és 
az eredm ényeket a  9. ábrán foglaljuk össze.

P ró b a te s t készítés

A laptípusú próbatestnek a nyers dolom ittégla 
gyártásának  elve a lap ján  készült idom okat tek in 
te ttü k . Ezeket a  meleg (120— 140 °C-os) présmasz- 
szából 1500 kp /cm 2 nyom ással tö rténő  sajtolás 
ú tján  nyertük. A próbatestek átm érője és magas 
sága szabványos, 50 mm volt.

A nyers dolom it próbatesteket ún. zsugorfóliá 
val vontuk  be, am it egy zsugorító a lagútban  a  pró 
batestekre zsugorítottuk. E  m űvelet célja a h id ra 
táció csökkentése, vagyis a tárolási idő növelése 
volt.

Préselés u tán  különböző hőm érsékleten krakkóit, 
finomszemcsés zsugorítm ányból készült p róbates 
tek  legfontosabb param étereinek kim érésével meg
határoztuk  az optim ális krakkolási hőm érsékletet 
(10. ábra). Az ábrából leolvasható, hogy a  krakko- 
lás szám ára legelőnyösebb hőm érséklet a  600 °C. 
A finomszemcsés zsugorítm ányból készült, 600 
°C-on krakkóit próbatesteket a  látszólagos porozi- 
tás  csökkentése, valam int a salakállóság és a tá ro 
lási idő növelése érdekében a kötőanyagként is a l 
kalm azott kőszénkátrányszurok 240 °C-os olva 
dékában atm oszférikus nyom áson és vákuum ban 
im pregnáltuk. A próbatestek karbonhordozó fel
vé telét a  11. ábrán m u ta tjuk  be.
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A kü lönböző  m ódon  k é sz íte ti p ró b a te s tek  n y o m ó sz ilá rd 
s á g á n a k  és sú lyn ö v ek ed ésén ek  a la k u lá sa  a  tá ro lá s i idő 
függvényében

E vizsgálatok eredm ényeit a  12. és 13. ábrán 
foglaltuk össze.

V izsgálataink során kiderült, hogy a nyers dolo 
m itterm ékek között a  zsugorítás u tán  őrölt dolo 
m it nagyobb szilárdságot és kisebb hidratációálló- 
ságot m utat. T ek in te tte l azonban arra , hogy a szi
lárdságkülönbség a  finom frakcióhányad eltéréséből 
adódik és ez u tóbbi m agnezitliszt (10— 20%) ad a 
golásával fokozható, téglagyártás alapanyagául a 
finomszemcsés zsugorít m ány ajánlható . E  meggon
dolásból kiindulva a  nemesítési eljárások — a 
nyers dolom itterm ék zsugorfóliázása, krakkolása,

\KL-m-n\

11. ábra. K ra kkó it próbatestek karbonhordozó felvétele 
a kezelési idő függvényében, vákuum os ( I ) és a tm oszférikus  

( 1 1 )  im pregnálás esetén

\KL-199-12\

12. ábra. A  próbatestek nyomószilárdságának változása 
a tárolási idő függvényében

I .  Z su g o rítá s  u tá n  ő rö lt  d o lo m itb ó l k é s z ü lt  k ű tr á n y k ó té s ű  n y e rs  ( I .  a .) , 
p rése lés u tá n  z su g o rfó liáv a l b e v o n t  ( I .  b .)  p r ó b a te s t .  I I .  F in o m szem csés  
z s u g o rítm á n y b ó l k é sz ü lt k á t r á n y k ö té s ű  n y e rs  ( I I .  a .) , p ré se lé s  utáD 
zsu g o rfó liá v a l b e v o n t ( I I .  b .) , p ré se lé s  u tá n  k r a k k ó i t  ( I I .  c . ) é s k r a k k o lá s  

u tá n  im p re g n á l t  ( I I .  d .)  p r ó b a te s t

ló  Ó8 72 S6: 120 lóó 
Hidratócios idő, ára

\KL-199-13\

13. ábra. A  próbatestek súlynövekedésének a laku lása  a hid- 
rotációs idő függvényében. ( A  jelölések a 12. ábrán a lka l 

m azottakkal azonosak )

krakkolása és im pregnálása —  legegyszerűbb vál 
tozatainak  vizsgálata  során m ár csak finom szem 
csés zsugorítm ányt használtunk (II. с., I I . d.).

V alósm ére ííí te s te k e n  végze tt v izsg á la to k

A vizsgálat céljára készíte tt testek  alapanyagául 
a Lenin K ohászati Művek hejőcsabai dolom itm ű 
vének forgódobos kem encéjében 1700°C-on izzí
to t t  finomszemcsés zsugorítm ányt (1. ábra 2 . 
görbe) használtunk 80% -ban, és ehhez ad tunk  20% 
m agnezit lisztet. K ötőanyagként kőszénkátránv- 
szurkot használtunk, am elyet a 150— 180 °C-os do- 
lom it-zinterhez kevertünk  és 4 órán belül az LKM 
Tűzállótéglagyárában 250x  125x60  mm-es tég 
lákká sajto ltunk . A term ékek egy részét lehűlés 
u tán  változatlan , más részét préselés u tán  zsu 
gorfóliázott form ában vizsgáltuk.

A vizsgált téglák 350x400  kp /cm 2 nyers nyo 
mószilárdsággal és 2,7— 2,8 gr/cm 3 térfogatsúllyal 
rendelkeztek. (A téglagyárban jelenleg elérhető 
présnyomás 1200 kp .cm 2 A dolom ittéglagyártás- 
hoz viszont min. 1500 kp /cm 2 szükséges. Ez azt 
jelenti, hogy alkalm as berendezés esetén az em líte tt 
értékek jav íthatók).

T ekin te tte l a  próbatestek kis szám ára csak a 
hidratáció okozta súlynövekedést vizsgáltuk a labo 
ra tórium i vizsgálatok során alkalm azott feltételek, 
valam int szabad levegőn tö rténő  tárolás esetén.

A zárt térben, szabad víztükör fölött, 25 °C-on 
végzett mérések tap asz ta la ta i szerin t a  nyers ká t- 
ránydolom ittégla közel lineáris súlygyarapodás 
m ellett 1,8 súly %-os vízfelvétel és 12 napos vizs
gálati idő u tán  szétesett, ezzel szemben a  zsugor 
fó liázott téglák egy ellaposodó görbe szerin t 12 nap 
kezelési idő u tán  mindössze 0,16 súly% -os gyara 
podást m u ta ttak  és szemmel lá tha tó  elváltozást 
nem szenvedtek. Az atm oszférikus vizsgálatok so
rán  m egállapíto ttuk, hogy a fóliamentes téglák
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3—4 hét u tán  esetek szét, míg a  fóliázott term ékek
3—4 hónapig csaknem  változatlanok m aradtak , 
m ajd a fólia egy helyen történő  felszakadása u tán
2—3 hét u tán  elporladtak. Meg kell jegyeznünk, 
hogy a  kézi fóliázás és provizórikus zsugorító a la 
gú t nem te tte  lehetővé a herm etikus zárást.

M int az elm ondottakból k itűn ik , a  zsugorfóliá 
zás igen jelentős lépés a dolom itterm ékek hidratáció 
okozta károsodásának csökkentésére. E  módszer 
egyéb alkalm azástechnikai előnyt nem  jelent, noha 
a  nemzetközi igények a tárolási idő növelését, a 
konverterek fa lazattartósságát meghatározó fej 
lesztési szem pontnak tek in tik  a tégla látszólagos 
porozitásának csökkentése, beépítési szilárdságá 
nak növelése, valam int a  m etallurgiailag is legelő
nyösebb kém iai összetétel (MgO, CaO mólviszony) 
beállítása m ellett.

Ö ssz e fo g la lá s

A bükki dolom it a lapanyagként tö rténő  fel- 
használásával kapcsolatban eddig végzett labora 
tórium i kísérletek — am elyeknek eredm ényeit e 
m unka során foglaltuk össze — meggyőznek arról, 
hogy a  nemzetközi vonatkozásban elterjedtnek 
m ondható  dolom ittéglagyártás kifejlesztésének és 
az ezzel feltétlen összefüggő széleskörű k u ta tó 
m unka elindításának hazánkban meg vannak a reá 
lis feltételei.

M egítélésünk szerin t hasonlóan meg vannak a 
feltételei annak is, hogy nagy érdeklődésre szá- 
m ottartó  technológiát fejlesszünk ki, a  m eghatá 
rozott MgO, CaO arányú m agnezites-dolom ittégla 
előállítására.

Az utóbbi kiemelése annál is inkább fontos, mi
vel hazánkban a szintetikus m agnezitgyártás közeli 
megvalósulás e lő tt áll. Ez azt jelenti, hogy az el
járás gazdaságosságának nagym értékű fokozása

m ellett lehetőségünk van az optimális mólviszony 
ideális (zsugorítás előtti) beállítására is. Az így 
k ap o tt „nem es” szin ter alkalm azható a  hagyom á 
nyos m ódon-kátránnyal k ö tö tt nyers és nem esített 
dolom itterm ékek előállítására, valam int az ennél 
korszerűbb kerám ia kötésű bázikus konverter bé 
lésanyagok előállítására.
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A folyamatos acélöntőm ű term elési feltételeinek elemzése 
az Ó zdi K ohászati Ü zem ekben*

P O L E N C S I K  J Ó Z S E F  o k i. k o h ó m é rn ö k , o k i. g a z d . m é rn ö k  

Ó zdi K o h á s z a ti  Ü zem ek
D K :  6 2 1 .7 4 .0 4 7

A  s z e r z ő  a z  Ó z d i  K o h á s z a t i  ü z e m e k b e n  t e r m e l ő  

f o l y a m a t o s  a c é l ö n t ő  b e r e n d e z é s  t e r m e l é s i  é s  ' p r o g r a 

m o z á s i  k ö r ü l m é n y e i t ,  a z  a c é l m i n ő s é g  é s  g y á r t á s  

p r o b l é m á i t  i s m e r t e t i ,  v é g ü l  a  t o v á b b i  ü z e m v i t e l r e  

k ö v e t k e z t e t é s e k e t  v o n  l e .

A  fo ly a m a to s  a c é lö i itő m ű  te r m e lé s e

Az Ózdi K ohászati Üzemekben az országos fej
lesztési koncepciónak megfelelően épül 300 000 
t/év  kapacitású rúd-dróthengerm ű.

Ennek alapanyagellátó bázisa a K ohászati L a 
pokban m ár ism erte te tt [1] folyam atos acélön 
tőm ű lesz.

* A  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z t á l y  1 9 7 4 .  é v i  p á l y á z a t á n  
n í v ó d í j a t  n y e r t  t a n u l m á n y  r ö v i d í t e t t  a n y a g a .

A folyam atos acélöntőm ű 1973. I I I .  negyedévé 
ben elkészült. Az első kísérleti öntés 1973. V III.
3-án volt. A kísérleti öntések először állandóan 
délelőtt, m ajd délelőtt és délután tö rtén tek .

1973. dec. 3-án a  háromm űszakos term elés bein 
du lt olyan szervezés m ellett, hogy m inden vasár 
nap készenléti állás és minden hétfőn TM K volt. 
A háromm űszakos dolgozó létszám  kialakítása 
rendkívüli gondot je len tett. A dolgozók lassan is 
m erték meg a berendezést, több esetben szubjektív  
term elést akadályozó problém a is adódott. A kísér 
leti üzemnek tek in thető  115 adagot 1973. nov.
14-ig ön tö tték  le. Az adagok 85%-nál a teljes adag 
leöntése m egtörtént. Az adagok 15%-nál az öntés
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m egkezdődött, de valam ilyen ok m ia tt nem  feje 
ződött be.

Az öntés m egszakítását előidéző okok a követ 
kezők :
— 5% -ban dugózárási hiba
—  3,5% -ban nem megfelelő hőm érsékletű acél
—  2,5% -ban villamos üzem zavar
— 2,5% -ban kezelési h iba
— 0,5% -ban hidraulikus, illetve hűtőpadi hiba

A nehézségek és az ózdi acélmű egészét érin tő  
szubjektív  és objektív  problém ák ellenére a folya 
matos acélöntőm űben 1973-ban leöntöttek 24 386,2 
tonna bugát. Az adagok program ozásánál figye
lembe ke lle tt venni a  blokksor kapacitását, az KM 
kemencék tu lajdonságait és az öntőm ű kísérleti 
üzemét. Ezeket figyelembe véve az 1973-ban elért 
termelési eredm ény elfogadható. A kezdeti nehéz 
ségek m egszüntetése u tán  1974-ben egy nyűgöd - 
tabb  felfutási időszak következett.

1974. I —IX . hóban a  folyam atos öntőm űben 
leön tö tt bugák mennyisége 100 385,87 tonna  volt. 
A g y á rto tt bugákat bel- és külföldön értékesítette  
a  vállalat.

Az acélok gyártásakor a folyam atos öntés biz 
tosítása m iatt a  vegyi előírásokban szigorításokat 
vezettek be.

A folyam atos acélöntőm űben csak n y u g ta to tt 
acélok önthetők. A csillapítatlan acélok öntése 
150 mm-es szelvény a la t t  nem m egoldott. A gyors 
dermedés nem ad lehetőséget az oxigénfelesleg 
m ia tt lejátszódó reakciók gázterm ékeinek e ltávo 
zására.

A hólyagok a buga felülete a la tt helyezkednek el, 
és hengerléskor felnyílnak [2].

A jelenleg g y á rto tt acélminőségek közül nem 
ö n th e tő k :
—  a csillapítatlan acélok,
—  az A1 ötvözésű acélok (A1 ta rta lom  max. 

0,008%),
— az au tom ata  acélok,
— a dinam ó acélok.
A felfutás ideje a la tt önteni nem  célszerű:
—  a rugóacélokat,
— a nemesötvözőkkel gyártott acélokat.
Az önthető  acélok esetén a kéregképződés elősegí
tése és a  salakképződés csökkentése érdekében bizo 
nyos módosítások szükségesek a vegyi e lő írásban :
—  a z  M n / S i  v i s z o n y o k  m i n i m u m  2 ,

— az üstben a C -tartalom  növelése koksz adago 
lással max. 0,05%.

A szigorítások és a fent leírt elvek betartása a 
szennyezők maximális értékeinek csökkentését 
eredm ényezték.

Az ö n tö tt b u g á k  kihozatala 96,04— 96,91% kö 
zö tt v á l t o z o t t .  E z  jelentősen jobb, m int a b l o k k s o r 
ra  ö n tö tt 80— 83% kihozatal. A k ihozatal jelentős 
növekedése a folyam atosan ö n tö tt bugák gazdasá 
gos gyártásának  egyik tényezője. Az ö n tö tt bugák 
szelvényeit vizsgáivá gyakori eset, hogy a  megen 
gedett max. 8 mm átlókközötti eltérést a bugák 
vetem edése m ia tt az átlóeltérések megközelítik.

Folyamatos öntésre szánt acélok gyártása

Az SM kemencékből gyártott folyamatos öntésre 
szánt acélok gyártástechnológiája csak a kikészítés

szakaszában té r el a  kokilla öntésre szánt adagok 
technológiájától. Az eltérés azért szükséges, m ert 
jelentősen m agasabb hőm érsékletű acélt kell csa 
polni.

A kikészítés iránym utató  technológiáját áb rá 
zolja az 1. ábra. Az ábrából lá tható , hogy a  C-esés, 
a likvidusz fölött +150  °C-os hőm érséklet, és az 
ideális hőmérséklet emelkedés olyan legyen, hogy 
a kész acélt a megfelelő hőmérsékleten lehessen 
lecsapolni a kikészíti idő növelése nélkül.

Az ózdi acélm űben a g y á rto tt adagok kb. felét 
0 2 befúvással gyártják .

A folyam atos öntőm űben célszerű m ind az oxi
génnel, mind az oxigén nélkül üzemelő kemencék 
adag jait önteni. A kétféle acélgyártáshoz kétféle 
kikészítésm ód tartozik .

Oxigénes technológia esetén a  beolvadási hő 
mérséklet kb. 1560 °C és ez* lehetővé teszi az oxi
gén és az érc egyidejű alkalm azását. Az érc elfővési 
ideje 20— 30 perc. Az érc hű tőha tásá t az oxigéne- 
zés ellensúlyozza. Ez idő a la t t  a fürdő hőm érsék 
lete nem  változik.

A kikészítési idő a  beolvadástól a salak kifolyá 
sig számolva 100— 105 perc.

Oxigén nélküli technológia esetén a várható be 
olvadási hőmérséklet csak 1530 °C, ezért az ércelés
sel 30 percet várni kell, amíg az acélfürdő meleg
szik.

Az ércadagoláskor az acélfürdő visszahűl, de a 
kikészítés 50— 55 percéig újra eléri az 1565— 1570 
°C-ot.

Az 1570°C-on acélfürdőbe újra ércelni nem sza
bad, és a fürdő továbbmelegedése után sem cél
szerű.

A kikészítési idő a  beolvadástól a salak lefolyá
sáig számolva 125— 147 perc.

Fenti kikészítési időket — m indkét gyártási 
módnál — ideálisnak kell tekinteni. Ez az idő a  kö 
vetkezők m ia tt nőhet:

—  ha a beolvadási C tartalom nagyobb,
— ha a  beolvadási hőm érséklet alacsonyabb,
—  ha a  gyártási program  változik,
—  ha a salakviszonyok a  norm ális viszonytól je 

lentősen eltérnek,
—  ha a beolvadási S tartalom nagy,
—  ha valam ilyen üzem zavar következik be.
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Az elméleti ideális kikészítési idő jelentős csök
kenését fű tö tt tolózáras üstökbe tö rténő  csapolás 
biztosítaná. H a a csapolás 1000 °C-ra felm elegített 
tolózáras üstbe tö rtén ik , elképzelhető a  kikészítési 
idő 20— 30 perces csökkenése, megfelelő adagve 
zetés m ellett. A tolózáras öntési kísérletek és a  fű 
tö t t  üstökbe tö rténő  csapolás nagyüzem i kísérle 
te i 1974. nov. hóban elkezdődtek. Az eddigi ered 
mények nagyon biztatóak.

A folyam atos acélöntésre szánt adagok kikészí 
tése a  csapolási hőm érséklet nagy értéke m iatt kb. 
40—50 perccel hosszabb időt vesz igénybe, m int a 
kokillaöntésre szánt adagok kikészítése.

Az adag gyártása  jelentős elméleti felkészülés és 
alapos gyakorlati ism eretek m ellett is rendkívüli 
figyelm et igényel [3].

A folyamatosan öntött acélok hőmérséklete

Az egyenletes, jó minőségű ö n tö tt buga g y á rtá 
sának alapvető követelm énye az öntési hőm érsék 
let helyes megválasztása. Az ideális öntési hőm ér
sékletet az acél összetétele és az öntőberendezés 
jellemzői határozzák meg. K ívánatos, hogy az ily 
módon m eghatározott érték tő l a folékony acél 
tényleges hőm érséklete 4- 5 °C-nál nagyobb érték 
kel ne térjen  el. Az öntési hőm érséklet — am ely a 
közbenső üstben m érhető hőm érsékletet jelenti — 
a  csapolási hőm érséklettől és az öntésig bekövet
kező hő veszteségektől függ. A csapolási hőm érsék 
let előírásához ismerni kell a  hőveszteségeket, sőt 
azokat a tényezőket, am elyek a hőveszteségre ha 
tással vannak.

Az acél hőm érsékletének elméleti változását — 
irodalm i és mérési adatok  alapján — a 2. ábra m u 
ta tja . Az ábrán  lá tha tó , hogy az acél hővesztesége 
négy részre bontható . Ezek a  hő veszteségek a  fo 
lyékony acél hőm érsékletesésót okozzák.

A  h ő m é r s é k l e t e s é s  j ó l  e l k ü l ö n í t h e t ő  s z a k a s z a i :
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2 . táblázat
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1 6 5 0 16 3 8 12 1615 23 1574 41

0 ,1 0 — 0 ,1 9  
1 50  a d a g

1657 16 2 8 29 16 0 8 20 15 5 9 49

0 ,2 0 — 0 ,2 9  
17 5  a d a g

16 5 6 1610 46 1595 17 1541 49

0 ,4 0 — 0 ,4 9  
10 a d a g

10 5 7 16 1 0 47 1595 15 1541 54

0 ,3 0 — 0 ,3 9  
70  a d a g

1654 1607 47 15 8 7 20 1540 47

0 ,6 0 — 0 ,6 9  
1 a d a g

1620 15 9 0 30 1575 15 1536 39

— a csapolás ideje a la tt,
—  a szállítás ideje a la tt,
—  az argonozás ideje a la tt,
—  a közbenső üstben öntés ideje a la tt.

A  t é n y l e g e s  h ő m é r s é k l e t e s é s t  a k k o r  i s m e r n é n k ,  
h a  a z  a c é l  h ő m é r s é k l e t é t  a z  ü s t b e n  f o l y a m a t o s a n  
mérnénk. E rre lehetőség nincs. Lehetőség van v i 
szont az acél hőm érsékletprofiljának m eghatáro 
zására, ezért az adag önthetőségét ennek alapján 
lehet és kell eldönteni.

A hőm érsékletprofilt a  következő hőmérsékleti 
értékek jellemzik:

— a csapolás elő tti hőmérséklet a kemencében,
— a  csapolás u tán i hőm érséklet az üstben,
— az argonozás u tán i hőmérséklet az üstben,
— az acél hőmérséklete a  közbenső üstben (1. mé

rés).
Amikor az adag tú l meleg és így folyam atos ön 

tésre nem  vihető, vissza kell hűteni. Az adag visz- 
szahűtését acélhulladék adagolásával lehet elvé 
gezni. Elm életi szám ítások alapján 10 kg/tonna 
acélhulladék, az 1600 °C-os acélfürdő hőm érsék 
le té t 18 °C-al csökkenti.

Az elméleti szám ítás eredm ényét a gyakorlat 
igazolta. Az elm életi szám ításokból és a gyakorlati 
adatokból m egállapítható , hogy egy adag 1 °C-al 
tö rténő  visszahűtéséhez 521 kg acélhulladék szük- 
éges.

A folyam atosan önthető  acél minimális hőm ér
séklet értékeit a  C -tartalom  függvényében az 1. 
táblázat tartalm azza. A hőmérsékleti előírások el
méleti meggondolások alapján történ tek .
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Az előírások helyességét a  folyam atos öntő 
műben 1974. január 1-től 1974. június 5-ig leön tö tt 
407 adag hőmérsékleti viszonyainak vizsgálata 
bizonyítja. A vizsgálat eredm ényét a 2. táblázat 
tartalm azza.

A táb láza tban  szereplő hőm érsékleti értékek a 
vizsgált adagok tényleges hőm érsékletének szám 
tan i átlagai.

A vizsgálat alapján a következők á llap íthatók  
meg:

— az acél hűlése a vártná l kisebb és em ia tt hőm ér
séklete nagyobb, m int a minim ális hőm érséklet,

— a csapolási hőm érséklet nem  csökken a növekvő 
C ta rta lom  függvényében,

— az argonozás a la t t  a  hőmérsékletcsökkenés
15— 23 °C között változik,

— az argonozási hőm érséklet az előírásnál jelen 
tősen nagyobb.

A m egállapításokat a  következőkkel lehet indo 
kolni:
—  a  lecsapolt acél folyam atos öntőm űbe szállítása 

a technológiai előírásoknak megfelelően gyor 
san történ ik ,

—  az acélgyártók az adagokat úgy vezetik , hogy  
a csapolási hőm érséklet a m egengedettnél na 
gyobb,

— a kísérleti üstelőmelegítések hatása  jelentkezik. 

A táb láza t adataiból szerkesztettük a  3. ábrát,
mely a különböző C -tartalm ú acélok tényleges hő- 
mérsékleti profilját szemlélteti. Az ábrából lá tható , 
hogy közel azonos csapolási hőm érsékletek m ellett 
a  hőm érséklet csökkenés a karbontarta lom  növeke 
désével együ tt nő.

F o ly am a to s  a cé lö n tő m ű  id ő k ih a sz n á lá sa  
Id ő k ih a sz n á lá s i m u ta tó k

Az időkihasználás vizsgálatához ism erni kell 
azt a tén y t, hogy az öntőgép kihasználásának felté 
tele  az acélterm elés jelentős növelése. A vállalat 
belső vertikális összhangját m egbontani nem  lehet. 
E z azt jelenti, hogy a g y á rto tt folyékony acélból 
megfelelő m ennyiséget kokillába kell önten i a 
blokksor részére. A maradó acélm ennyiség kerül a 
folyam atos öntőm űbe [4]. íg y  1974-ben az ön tő 
m ű kapacitásának csak 50— 60% -át használták ki.

\KL-20t-3\

3 .  á b r a .  F o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  a c é l  h ő m é r s é k l e t p r o j ü j a

Az acélterm elés terveze tt növekedése u tán  1978 
— 79-ben érheti el az öntőm ű a  325 000 tonna/év 
term elését.

A folyam atos acélöntőm ű időkihasználását a kö 
vetkező módon célszerű vizsgálni.

Egyértelm űen m egállapítható , illetve nyilván 
ta r th a tó  az öntőgép névleges üzemideje, készenléti 
állása, jav ítása  és TM K ideje. Ezek együttesen a 
n ap tá ri időt adják.

A névleges üzem időt tényleges üzemidőre, üzem 
zavarok idejére és várakozási időre lehet felbon 
tani.

A tényleges üzemidő az előkészületi idő és a tén y 
leges öntési idő összege.

Az öntőgép kapacitásának vizsgálatához szüksé
ges m eghatározni a névleges üzemidő összetevői-

3. táblázat
F olyam atos acélön tőm ű  id őkih asználása  1974. ú n .—ezept. hó

M e g n e v e z é s I . I I . I I I . I V . V . V I . V I I . V I I I . I X . in t  11. II. II

N a p t á r i  i d ő  ( ó r a )  .......................... 7 4 4 6 7 2 7 4 4 7 2 0 7 4 4 7 2 0 7 4 4 7 4 4 7 2 0 4 8  j .
J a v í t á s ,  T M K  ( ó r a )  ..................... 3 2 3 2 3 2 3 2 1 5 2 3 2 4 0 2 4 1 2 8 —  .
K é s z e n l é t i  á l l á s  ( ó r a ) .................. 1 2 8 1 2 8 1 5 2 1 8 4 8 8 1 6 0 1 0 4 6 4 4 8 -  ]
N é v l e g e s  ü z e m i d ő  ( ó r a ) ............. 6 8 4 5 1 2 5 6 0 5 0 4 5 0 4 5 2 8 6 0 0 6 5 6 5 4 4 4 8

E l ő k é s z ü l e t i  i d ő  ( ó r a )  ................ 1 4 5 1 1 8 1 2 6 9 3 1 0 4 1 1 3 1 0 9 1 1 4 77 8 ,4 0
Ö n t é s i  i d ő  ( ó r a )  ............................. 1 4 0 121 1 5 2 1 5 5 1 6 5 1 6 5 1 8 0 1 7 7 1 2 6 1 9 ,6 5
V á r a k o z á s i  i d ő  ( ó r a )  .................. 2 7 2 2 1 4 2 5 4 2 4 9 2 1 8 2 4 8 Á 9 9 3 5 0 3 3 3 1 9 ,9 5
Ü z e m z a v a r  ( ó r a )  .......................... 2 4 5 8 2 5 5 1 4 — 9 12 6 —

p e r c
Á t l a g o s  e l ő k é s z ü l e t i  i d ő 8 3 7 7 6 6 4 7 5 0 5 5 5 1 5 3 4 5 3 3 ,6 0

a d a g

p e r c
Á t l a g o s  ö n t é s i  i d ő 8 0 7 9 7 9 79 8 0 8 4 8 4 3 3 7 4 7 2 ,0 0

a d a g

Á t l a g o s  v á r a k o z á s i  i d ő ---------- 1 5 5 1 3 9 1 3 2 1 2 7 1 0 5 1 2 0 1 3 9 1 6 4 1 9 6 7 3 ,2 0
a d a g
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nek egy adagra v o n a tkozta to tt értékeit. Tüzek az 
értékek az átlagos előkészületi, az átlagos öntési, 
és az átlagos várakozási idő.

A folyam atos acélöntőm ű időkihasználási m u 
ta tó it tarta lm azza a  3. táblázat.

A táb láza tban  a m utatók  havi értékei szerepel
nek.

A táb láza t adataiból az időkihasználással k ap 
csolatban a  következők á llap íthatók  meg:

— az öntőgép névleges üzemideje 504—656 óra/ 
hó között változott. A nagy eltérést a készen 
léti állás változó ideje (64— 184 óra/hó), a 
változó TMK idő, illetve javítási idő okozta. 
A TM K -kat rendszerint hétfőn ta r to ttá k  8 órá 
ban. K é t beütem ezett nagyjavítás 1974. m ájus 
hóban volt 130 és 108 órában.

— az előkészületi és öntési idő-lényegében tényle 
ges üzemidő — közel azonos, az eltérést az ön 
tö t t  adagok szám ának változása okozta.

—  a várakozási idő 1974. jú l— szept. hóban jelen 
tősen m egnőtt, és aug. hóban elérte a  350 
órát. Ez az idő a  névleges üzemidő 53%, és a 
nap tári idő 47% volt.
A jelentős növekedés oka az öntőgép üzemének 
korlátozása, illetve elégtelen folyékony acél el
látása.

— Az öntőgép üzem zavar ideje jelentősen csökken. 
A legtöbb üzem zavar 1974. febr. hóban 58,15 
óra, a  legkevesebb 1974. szept. hóban 6,27 óra 
volt. A csökkenés oka a k a rb an ta rtás  színvona 
lának egyértelm ű javulása.

— az átlagos előkészületi — kivétel 1974. jan .— 
febr. hó — és az átlagos öntési idők közel azono 
sak. Ez bizonyítja, hogy az öntőgépnek k iala 
ku lt egy állandó, az ö n tö tt acél minőségétől 
függő öntésidő szükséglete. Ez az idő m eghatá 
rozza az adagról—adagra öntés minim ális idő- 
szükségletét.

—  az átlagos várakozási idő 105— 196 perc/adag 
között változott. Ez az idő jelzi az öntőgép 
kiszolgálásának elégtelenségét.

A d a g o k  k ö v e té s i  id e je

A 3. táb láza tban  az 1974. 1—IX . havi időkihasz 
nálási m utatók  m ellett 1974. IV. 9. és IV. 11-én 
leön tö tt 15 adagra jellemző m utatók  is szerepel
nek. A vizsgált két napon az öntőgép kiszolgálása 
jó volt.

A 15 adag átlagos követési idejéből m egállapít 
ható , hogy megfelelő kiszolgálás m ellett naponta
8— 10 adagot lehet önteni.

Az adagok követési idejét a  következő jelentő 
sebb m unkafolyam atok ideje határozza meg:

—  csapolás, acél szállítása, argonozás, állványra 
helyezés. A m űveletsor elvégzésének ideje á tlag 
ban 30 pere. Az öntőgépen végzett egyéb elő 
készületi m űveletekkel párhuzam osan lehet 
végezni.

— acélüst elszállítása, közbenső üstök cseréje. 
Az öntés befejezése u tán  egyetlen daruval kell 
elvégezni. Megfelelő szervezés m ellett 25 perc 
a la tt megoldható.

— közbenső üst fűtése, öntés előkészítés ideje. 
Az öntést közvetlen megelőző m űveletek, mely-

261,68'

■ ■

203,80'

m  \в
Ш ■

I Ш5‘

■ и
E 3  várakozási idő О  Tényleges öntés

И  Acélüst, к. üst cserélése ЕШ Csapolás, szállítás, mérés 

EZ2 Öntés előkészítés, к  üst fűtés
\KL-2a-g\

4 .  á b r a .  F o l y a m a t o s  ö n t é s e k  k ö v e t é s i  i d e j e

nek idejét a közbensőüst készrefűtése határozza 
meg.
Ez az idő minim álisan 40 perc.

— tényleges öntésidő.
Az acél folyam atos öntését jelenti az acélüstből 
a kristályosítóba. Az ö n tö tt acélok minőségétől, 
az in d íto tt szálak szám ától és az öntés sebessé
gétől függ. Átlagos idő tarta lm a 75— 85 perc.

— adagra várakozás.
Az öntőgép öntésre kész állapotban adagra vár. 
Az ellátástól függően változik. Ez idő a la tt — 
ha van várakozási idő — m ár tö rténhet , a csa 
polás, szállítás, stb .

A követési időt az acélüst ny itásától a következő 
adag acélüstjének nyitásáig definiálták.

A 4. ábra А, В, C, követési idők vonalas d ia 
g ram ja a 3. táb láza t adata i alapján rajzoltuk meg 
az A és В  követési idők vonalait.

Az A követési’ idő 1974 máj. havi átlagos öntési 
időket tartalm azza. A követési idők havi átlaga 
ekkor volt a legnagyobb, 261,68 perc. Ilyen köve 
tési idővel a  naponta  leön tö tt adagok szám a 5,5. 
A követési időből 105,69 perc volt a várakozási idő, 
volt, am i 40 %.

А В  követési idő 1974. ápr. 9. és ápr. 11-én leön 
tö tt  adagok átlagos öntési idejét m u ta tja . A két 
nap á tlagában  a követési idő 203,80 perc, ami biz
to sítja  7 adag leöntését naponta.

A C követési idő az adagról adagra öntésnek 
megfelelő elméleti öntési időket m utatja . Ilyen eset
ben a  követési idő 145 perc, am i lehetővé teszi
9— 10 adag napi leöntését.

Az ábrán  lá tható , hogy a várakozási idő csökke
nésével a követési idő arányosan csökken, ami a 
naponta ö n tö tt adagok szám át növeli. Az öntőgép 
teljes felfutása idején a várakozási idő megszűnik: 
Ez azt jelenti, hogy 2,5 óránként folyam atos ön 
tésre megfelelő adagokat kell gyártani. Ez SM- 
kemencékből rendkívül nehéz program ozási és 
gyártási feladat.

F o ly am a to san  ö n tö tt  ad ag o k  p ro g ram szerű ség e  
P ro g ram sze rű ség  m u la tó i

A folyam atos acélöntésre szánt és ténylegesen le 
ö n tö tt adagok programszerűségének vizsgálati 
módszerét az öntőm ű beindulása u tán  a Vállalati 
Diszpécser Szolgálat és az Acélmű közösen dol-
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F olyam atosan  öntött adagok prograinszerűsége 4 .  t á b l á z a t

1 0 7 4 .  jú n .— szept. h ó

J e l I . 11 . I I I . I V . V . V I . V I I . V I I I . I X .

F  1. A c é l m ű b e n  p r o g r a -
m o z o t t  a d a g o k  ( d b )  . . 17 1 14 5 1 8 5 1 7 5 1 6 2 1 6 2 1 8 4 1 7 7 151

F  2 .1 .  A l a c s o n y  h ő f o k  m i 
a t t  e l m a r a d t  ( d b )  . . . 3 1 6 9 3 2 4 3 ,9 9

F  2 .2 .  M a g a s  h ő f o k  m i a t t
e l m a r a d t  ( d b )  ................ 1 1 1 — — — — 4 ,3 —

F  2 .8 .  Ö n t ő c s a r n o k i  h i b a -
b ó l  e l m a r a d t  ( d b )  . . . . 1 1 2 7 7 12 7, 3 L 8 2

F  2 .4 .  K e m e n c e ü z e m  m i 
a t t  e l m a r a d t  ( d b ) 4 2 2 7 2 9 3 7 2 8 3 3 3 7 3 8 3 8

F  2 . K e m e n c e ü z e m  é s  ö n t ő
c s a r n o k  m i a t t  e l m a r a d t  
ö s s z e s e n  ( d b ) .................. 4 7 3 0 3 8 5 3 3 8 4 7 4 8 ,3 4 8 4 9

F  2 / F  1 X  1 0 0  ( % ) ............. 2 7 ,5 2 0 ,7 2 0 ,5 3 0 ,3 2 3 ,4 2 9 ,0 2 6 ,2 2 7 ,1 3 2 ,4

F  2 .1 .  F Á M  f o g a d ó k é s z s é g  

m i a t t  e l m a r a d t  ( d b )  . . 17 21 2 8 8 8 1 3 5 1

F  8 .2 .  F a M  ü z e m z a v a r Щ

e l m a r a d t  ( d b )  ................
F  2 . F a M  h i b a  m i a t t  e l i n a -

10 15 13 7 9 13 10 5 ,2 5 ,5

r a d t  ( d b )  .......................... 2 7 3 6 41 15 17 14 13 1 0 ,2 6 ,5
F  3 / F  1 X  1 0 0  ( % )
F  4 . Ö s s z e s  l e ö n t ö t t  a d a g

1 5 ,8 2 4 ,8 2 2 ,2 8 ,6 1 0 ,5 8 ,6 7 ,1 5 ,8 4 ,3

( d b )  .................................... 9 7 79 1 0 6 1 0 7 101 1 0 7 1 2 2 ,7 1 1 8 ,8 9 5 ,5

F  4 / F  1 X  1 0 0  ( % ) 5 6 ,7 5 4 ,5 5 7 ,3 6 1 ,1 6 6 ,1 6 2 ,4 6 6 ,7 6 7 ,1 6 3 ,3

gozta ki. A program szerűség változását 1974.
I .—IX .-ban a 4. táblázat tartalm azza.

A táb láza tban  szereplő kódszám okkal e llá to tt 
adagcsoportok a következők:
F  l  F o l y a m a t o s  ö n té s r e  p r o g r a m o z o t t  a d a g o k .  I d e  s o r o l já k  a z  o ly a n  

a d a g o k a t ,  m e ly e k n é l  id ő b e n  é s  e n e r g iá b a n  r á f o r d í t á s  t ö r t é n t  a z 
z a l a  c é l la l ,  h o g y  f o ly a m a to s  ö n tő m ű b e n  t ö r t é n j e n  a  le ö n té s e  

F  2 l  K is  h ő m é r s é k l e t  m i a t t  e lm a r a d t .
I d e  s o r o l já k  a z o k a t  a z  a d a g o k a t ,  m e ly e k e t  f o ly a m a to s  ö n té s r e  
le c s a p o l t a k ,  d e  v a la m i ly e n  o k  m i a t t  a z  a c é l  h ő m é r s é k l e te  o ly a n  
k ic s i ,  h o g y  b iz to n s á g o s a n  a z  ö n tő g é p e n  le ö n te n i  n e m  le h e t .

F  2 2 N a g y  h ő m é r s é k l e t  m i a t t  e lm a r a d t .
I d e  s o r o l já k  a z o k a t  a z  a d a g o k a t ,  m e ly e k e t  f o ly a m a to s  ö n té s r e  
le c s a p o l ta k ,  d e  a z  a c é l  h ő m é r s é k le te  o ly a n  n a g y ,  h o g y  b iz to n s á 
g o s a n  a z  ö n tő g é p e n  le ö n te n i  n e m  le h e t .

F  2 3 ö n t ő c s a r n o k i  h ib á b ó l  e lm a r a d t .
E b b e  a  c s o p o r tb a  t a r t o z n a k  a z o k  a z  a d a g o k ,  m e ly e k n é l  a z  a c é l 
ü s t  n e m  m e g fe le lő e n  b e é p í t e t t  v a g y  f u n k c i o n á l t  t a r t o z é k a i  m i a t t  
n e m  l e h e t e t t  ö n te n i .
( P l .  a z  ü s td u g ó  n e m  z á r ,  h e ly te l e n  a r g o n té g la  b e é p í té s ,  d u g ó r ú d  
e lé g é s  s t b . )

F  2 4 K e m e n c e ü z e m  m i a t t  e lm a r a d t .
M in d e n  e g y é b  a d a g  e lm a r a d á s a ,  m e ly n e k  k ö z v e t l e n ü l ,  v a g y  k ö z 
v e t e t t e n  a  k e m e n c e ü z e m  m i a t t  t ö r t é n t  e b b e  a  c s o p o r tb a  t a r 
to z ik .
( P l .  h e ly te l e n  p r o g r a m o z á s ,  s ű r ű  s a l a k  m i a t t i  e lé g te le n  m e le g e 
d é s ,  k é n y s z e r c s a p o lá s  s t b . )

F  2 K e m e n c e ü z e m  és  ö n tő c s a r n o k  m i a t t  ö s sz e se n  e lm a r a d t .  A r é s z 
l e te s e n  m e g v iz s g á l t  o k o n k é n t  e l k ü l ö n í t e t t  k la s s z ik u s  ü z e m  m i a t t  
e lm a r a d á s  ö s sz e g e  ( F  2 1 +  F  2 2 +  F  2 3 +  F  2 4),  m e ly e t  a  
p r o g r a m o z o t t  a d a g o k  % - á b a n  is  k i f e j e z tü n k .

F  3 1 F o ly a m a to s  a c é lö n tő m f i  f o g a d ó k é s z s é g  h iá n y a  m i a t t  e lm a r a d t .  
I d e  k e l l  s o ro ln i  a z o k a t  a z  e l m a r a d t  a d a g o k a t ,  m e ly e k n é l  a z  ö n t ő 
g é p  f o g a d ó k é p te le n s é g e  m i a t t  k e l l e t t  a  g y á r t á s  f o ly a m á n  p r o g 
r a m v á l t o z á s t  e s z k ö z ö ln i .

F  3 2 F o l y a m a t o s  a c é lö n tő m ű  ü z e m z a v a r a  m i a t t  e lm a r a d t .  A z  ö n té s  
m e g k e z d é s e  u t á n  a z  ö n tő g é p e n  t ö r t é n t  ü z e m z a v a r  m i a t t i  e lm a 
r a d t  a d a g o k a t  t a r t a l m a z z a .

F  3 F o ly a m a to s  a c é lö n tő m ű  m i a t t  ö s sz e s  e lm a r a d t .
A r é s z le te s e n  v iz s g á l t  ú j  ü z e m ,  a  f o ly a m a to s  ö n tő m ű  m i a t t i  e l 
m a r a d á s  ö s sz e g e  ( F  3 Î +  F  3 2),  m e ly e t  a  p r o g r a m o z o t t  a d a g o k  
% - á b a n  is  k i f e je z tü n k .

F  4 A z ö s sz e s  l e ö n t ö t t  a d a g .
A  g é p e n  té n y le g e s e n  l e ö n t ö t t  a d a g o k  ö s s z e g e ,  m e ly e t  a  p r o g r a 
m o z o t t  a d a g o k  % - á b a n  is  k i f e j e z tü n k .

1974. jú liusától az adagszám ok közö tt tizedes 
értékek is szerepelnek. Tized-adagok úgy keletkez 
tek , hogy ha az öntés bárm ilyen ok m ia tt megsza
k ad t, akkoi’ a leön tö tt adagrész öntésnek szám ít és 
csak az üstben m arad t folyékony acél mennyisége 
tek in thető  valam ilyen elm aradásnak. (Pl. ha a  le 
ö n tö tt buga 52 tonna, akkor F4 — 0,5 és az elm a 
radás F2 3 =  0,5)

Az adagoknak az ilyen szétbontása az értékelést 
pontosabbá te tte .

A 4. táb lázat adataiból a  programszerűség vál 
tozását szem lélteti az 5. ábra. Az ábrán  csak a % 
értékek szerepelnek, hiszen ezeket lehet összeha
sonlítani (F2% ; F3% ; F4%).
Az ábrából m egállapítható , hogy:
— a program szerűen leön tö tt adagok az összes

m  I. //. ///. j v  v  v i  v ii. vm . tx .
Vizsgált időszak, hó

ШШк5\

5. ábra. A % - 0 8  proyramszerüség
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program ozott adagok 54,5— 67,1%. Ez igazolja, 
hogy csak nagy erőfeszítés m ellett lehet bizto 
sítani a folyam atos öntőm ű üzemét.

—  A folyam atos öntőm ű m iatti elm aradások 24,8 
százaléktól lecsökkentek 4,3% -ra. Ez nagyon 
szép eredm ény és bizonyítja a folyam atos ön 
tőm ű felfutását.

— a klasszikus üzemek m ia tt elm aradás 20—30% 
között stagnál, sőt 1974. nov. hóban a 32,4% -ot 
is elérte. Ez a folyam atos öntőm ű megfelelő fel
fu tásának  akadálya is lehet.

A klasszikus üzemek m iatti elm aradások okainak 
vizsgálati eredm ényeit a  6. ábra szemlélteti.

Az alacsony és magas hőfok m iatti elm aradás 
stagnál és m axim álisan 9 adagot je len te tt 1974. 
ápr. és szept. hóban. Ö ntőcsarnoki hibából elm a 
rad t adagok ingadoznak 1— 12 között. Megfelelő 
intézkedések u tán  az aug.—szept. hónapban lecsök
ken t 1— 2 adagra.

A kemenceüzem egyéb hibáiból elm aradt adagok 
szám a nagyon jelentős és stagnál 28—42 adag kö 
zött. A program szerűség m utatóiból m egállapít 
ható , hogy a folyam atos öntőm ű felfutásának jelen 
legi szakaszában a nagyszám ú kemenceüzemi elm a 
radások a  felfutást gátolják.

A kemenceüzemi elm aradások zöm ét a  helytelen 
programozás okozza. A fő feladat te h á t az optim á 
lis program ozás m eghatározása és üzemszerű beve 
zetése.

Program ozási alternatívák

A folyam atos acélöntésre szánt adagok progra 
m ozását m eghatározó tényezők:
— a naponta gyártandó adagok száma,
—  a  folyam atos öntés követési ideje,
— az oxigénes és oxigén nélküli kemencék megosz

lása,
— a kemencék állapota,
— a gyártandó acél minősége.
A program ozás a lternatívái a következők:

1. I—V III. kemencék valamelyikéből,
2. állandóan k é t kemencéből,
3. rendszerint ké t kemencéből,
4. állandóan három  kemencéből.
1. Programozás I — V JII. kemencék valamelyiké

ből
A folyam atos öntőm ű üzemének beindulása ó ta  a 

program ozás így tö rtén t. A program ozás a lap ja  a 
csapolási idő. Ez a módszer lehetővé teszi az elm a 
rad t adagok pótlását, ugyanakkor a  gyakori prog 
ram változásokkal zavarja  a blokk-sorra szánt te r 
melést.

A szabad kemence választás lehetővé teszi napi
6— 8 adag legyártását, illetve leöntését.

2. Programozás állandóan két kemencéből

Állandóan k é t kemencéből tö rténő  gyártás ese 
tén  a  kemencék tartóssága jelentősen lecsökken, de 
a gyártás törvényszerű előre kiszám ítható.

A ké t kemence csapolásainak k ü lön ta rtásá t ese 
tenkén t szándékos visszatartással lehet biztosítani. 
A két kemence lehetőséget n y ú jt napi 6— 8 adag 
legyártására abban  az esetben, ha m ind a  kettő  
dolgozik.

E lm arad t adagok pótlására mód nincs.
Á tépítés idején a  m aradó egy kemencéből n a 

pon ta  3—4 adagot lehet csapolni.
E  módszer b iztosítja  speciális ösztönző és érde 

keltségi rendszer kidolgozását, és az elkülönült 
gyártás nem zavarja  a  blokk-sorra szánt acélok te r 
melését.

3. Programozás rendszerint két kemencéből
A kemencék megfelelő állapotában (10— 300 

adag között) rendszerint a kijelö lt kettőből kell 
gyártan i a  folyam atos öntésre szánt adagokat. Á t 
építések ideje a la t t  a leállt kemencék helyett m á 
sikat lehet kijelölni.

Ezek a  lehetőségek módot adnak napi 6— 9 adag 
gyártására.

A blokk-sor tuskóellátása csak kis m értékben 
zavart.

4. Programozás állandóan három kemencéből

Az alte rnatíva  lényegében megegyezik a  két ke 
mencére leírtakkal, de a megfelelő term elés érdeké 
ben harm adik ún. ta rta lék  kem encét is m eghatá 
roz. A ta rta lék  kemence, ha nincs rá  szükség, akkor 
nem dolgozik a folyam atos öntőm űre. E  módszer 
b iztosítja a  folyam atos öntőgép teljes kapacitásá 
nak folyékony acéligényét.

Az ism erte te tt programozási a lternatívák  közül 
az első gyakorlatból ism ert. E lőnyeit és há trányait
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figyelembe véve m ár a  jelen feladatainak sem felel 
meg.

A 3. pon t a la tti program ozást kísérleti céllal 
1974. szept. 16-tól üzemszerűen bevezették.

A 2. és a  2.4. pont a la tti program ozás a lte rna 
tív á it célszerű lenne gyakorlatban megvizsgálni, 
alaposan értékelni, és ezután dönteni az optim ális 
program ozásról.

Levonható következtetések

A folyam atos acélöntőm ű több  m int egy éves 
üzeme és az 1974. jan —szept. havi eredm ények 
vizsgálata  alapján a  levonható következtetések — 
nem fontossági sorrendben — a következők:

— a  folyam atos acélöntőm űben a járatos acélm i
nőségeket a  technológiai előírások szigorú be 
ta rtá sáv a l kiváló minőségben, 96% kihozatallal 
gazdaságosan, üzem biztosán lehet önteni.

— a folyam atos öntésre szánt adagok gyártástech 
nológiáját szigorúan be kell ta rtan i. Minden 
adagnál törekedni kell a minimális kikészítési 
idő biztosítására.

—- az előm elegített és a  tolózáras üstök használatá t 
fokozni kell, m ert ez lehetővé teszi a csapolási 
hőmérséklet és az adagidő csökkenését, ami 
végsősoron a term elés növeléséhez, a kem ence 
tartósság  javulásához vezet.

— a csapolási hőm érsékleteknek követni kell a 
karbontarta lom  változását. Törekedni kell arra ,

hogy indokolatlanul magas csapolási hőm érsék 
letek ne forduljanak elő.

—  az optim ális program ozást kísérleti program o 
zásokkal ki kell a lakítani és üzemszerűen beve
zetni.

— az eddigi, jó részt üzem zavar elhárításra  korlá 
tozódott ka rban tartás i rendszert tovább kell 
fejleszteni. Szükséges, hogy növekedjenek a 
preventiv intézkedések, a vizsgálatok. K i kell 
dolgozni a végleges TM K rendszert.

A folyam atos öntőm űvek teljes felfutása elm életi
leg három  évre tehető. E z t a hosszú időt indokolja 
a  bonyolult berendezés üzeme, k a rban tartása , az 
öntőszemélyzet begyakorlása, az SM kemencék és 
az öntőgép összehangolása.

Az eddigi eredm ényeket vizsgálva m egállapít 
ható , hogy a  folyam atos acélöntőm ű felfutási ütem e 
kielégítő, de a teljes felfutás biztosítása az elkö 
vetkező évek egyik nagy feladata az Ózdi K ohászat 
Üzemekben.
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T  olókem encék m inim ális hűtő vízveszteségének m eghatározása*
B A R ' A B Á S  F E R E N C  o k i .  k o h ó m é r n ö k

K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l l a l a t  *
D K : 66 .041 .55:66 .046 .6

A  szerző csúszósínnel és keresztgerendával épített 
tolókemencék hűtővízveszteségének csökkentésével 
foglalkozik. A  fenti veszteségek m in im ális értékének 
meghatározására, az eddigi tervezési gyakorlattól 
eltérően, ú j  szám ítási módszert közöl a mechanikai 
méretezés és hőtechnikai számítás együttes alkalm a 
zásával.

A gazdaságos term elés, s ezen belül a m indinkább 
előtérbe kerülő energiatakarékosság a  kohászati 
term ékek önköltségét is jelentős m értékben befo 
lyásolja.

A kem encetervezők feladata ezzel kapcsolatban, 
hogy az optim alizálási feltételek figyelem bevételé 
vel maximális hatásfokú kem encéket tervezzenek.

Csúszósínnel és keresztgerendával e llá to tt to ló 
kemence hőkiadási té telei között a hűtővízveszte 
ség a  15—20% -ot is eléri.

Jelen  vizsgálat tá rgya  a fenti veszteség m inim á 
lis értékének m eghatározása az eddigi tervezési 
módszertől eltérően: mechanikai méretezés és hő- *

* A  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  1974 . é v i p á l y á z a tá n  
d í j a z o t t  p á ly a m u n k a .

technikai szám ítás együttes vizsgálatával. T ováb 
biakban a csúszósin és keresztgerenda gazdaságos- 
sági kérdéseivel foglalkozunk.

Mivel teljesen új elvi szám ítási módszerről van 
szó, szükséges bizonyos helyeken egyszerűsítése 
k e t tenni. Ezekre az ad o tt helyeken m indenütt 
kitérünk.

I. Hűtővízvezetékek geometriájának vizsgálata

A hűtővízvezetékeket körszelvény esetére egy- és 
kétcsöves geom etria összehasonlításában vizsgál
juk  (1. ábra).

A hűtővízveszteség több cső esetén is érvényes 
k ép le te :

ahol Q hűtőveszteség kcal/ó
Fx hőátadási felületekből szám ít 

ható  ekvivalens felület m 2
s szigetelőréteg vastagsága m
Át hőm érsékletkülönbség °C
Я hő vezetési tényező kcal/mó°C
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Ш-гоо-Т\

1 .  á b r a .  Е д у - é s  k é t c s ö v e s  g e o m e t r i a

2 .  á b r a .  V á l t o z ó  s z i g e t e l é s i  r é t e g

Mivel csak a  csőgeometria ha tásá t vizsgáljuk At 
és A értékét ad o tt kemencénél kons.-nak vehetjük, 
így  (1) helyett

Q = A ~  i -  (2 )-t

írha tjuk , ahol A=  konstans. 
Közelítő szám ításhoz írha tó :

Fx =Fk+Fb
2

(3)

ahol Fk hőátadás külső felülete m 2
Fb hőátadás belső felülete m 2

Eldöntendő, hogy milyen feltételek m ellett cél
szerű az egy, ill. kétcsöves megoldás alkalm azása. 
(2 ) a lap ján  eldönthető , hogy melyik eset eredm é 
nyez kisebb Q értéket. Az 1. áb rán  lá tha tó , hogy

kétcsöves esetnél „s” nem állandó. Először is meg 
kell nézni, hogy ez a  változó szigetelési réteg (ha a 
kerületen egyenletesen helyezkedne el) milyen m ér
tékben növelné a  szigetelés vastagságát.

Levezetés mellőzésével az ,,.s” növekm énye:

D i l  T I  ■ + JFI I - DiI I  n

As = -
Dnn  +  2Z>n

-=0,042Z>д д

,,D” és „s” közötti gyakorlati összefüggésből adó 
dik, hogy As <C s, teh á t a, növekedés m értéke elha 
nyagolható.

Ez esetben (2 ) Q = B -F X alakúra redukálódik. 
(B = konstans). T ehát Qmin szem pontjából ele 
gendő a  kétféle geom etria Fx értékeinek összeha
sonlítása.
A II . index a kétcsöves geom etriára utal.

A felületek, s az arányok azonos ,,s” esetén:

„  L[2dun+{Di\+2s)n+2Dii\
F*Il = ------------------ 2 -----------------

~  Tj  ' 7t(dT  F) -f- 2 &)
p  X  — --------------- ~---------------

(4)

(5)

Fx д д__ 2dun+ (D\\ + 2s)n + 2Du 
Fx n(d+D+2s)

A  (G)-lioz az átm érők viszonyát szilárdsági egyen 
értékűség alapján kell megállapítani. Közelítő mé
retezéshez a csúszósínek és keresztgerendák igény- 
bevételét egytengelyű hajlításra  számoljuk.

Az ism ert összefüggésből: a  = MhjK, a  választ 
ha tó ; Mh ad o tt a  csőgeom etriából (lásd később). 
T ehát ,,K” értékeit kell figyelembe venni.

A szigetelőréteg elhanyagolásával írha tó :

Kn = [DtI -  db +  4Dh (Díi -  dh )}

Ezzel a két keresztm etszeti tényező a ránya:

K n  _  [D n  — d u  +  4 :D n (D h —d n )]D  

К iM D Î^dÂ) [ ’
További vizsgálat e lő tt le kell szögezni, hogy a 

viszonyokat К ц = К  esetében v izsgáljuk. Ez azonos 
szilárdsági feltételeket biztosít a  kétféle csőgeo
m etria szám ára.

B etartandó  feltétel továbbá az azonos átfolyási 
kereszt m etszet.

Ez d = Y2 du esetén teljesül. (8 )
A fentieket (7)-be helyettesítve a D és Т)ц a rá 

n y á t szám ítani tud juk . Ugyanis

[D\I -  dh + 4DÍi (Dh-  dh)]D — Dn(Z>4-  4dh) (9)
A megoldást D — y,Du alakban keresve kap juk :

y\D\i -  dh +  4Díi( -  dh+ Dh)] =  a 4Díi -  U h

A szám ításhoz a =  1,56 közelítést, valam int 
dn/Dii = u jelölést alkalm azva:

a 3 =  5 +  1,55м4 —4 u2
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Integrál középértékkel szám olva:
. 1

a 3 = J  ( 5 + 1 ,55«4 — 4w2) dít =  3,8

О

a =  1,56 teh á t a vá lasz to tt közelítő érték  pontos 
volt, mely a lap ján  a nagyátm érőkre vonatkozó geo 
m etriai viszonyok:

71=1,56/),! (10)
Most m ár a  szilárdsági egyenértékűség alapján 

szám íto tt átm érő viszonyokat (8) és (10) vissza 
helyettesítve a (6)-ba adódik :

FXи   6,28б/ц+ 5,14/7ц+ 6,28s
Fn 4,4r/n +  5 ,lD n  +  6.28.S

A (11) alapján készült a 3. ábra. Az ábrán  lá t 
ható  hogyan változik az egy és kétcsöves geom etria 
esetén az Fx felületek aránya, s ezzel együ tt (m int 
a rra  m ár rám u ta ttunk ) a két csőgeometriához ta r 
tozó minimális hűtővízveszteség aránya.

K övetkeztetés: am ennyiben a  kemence telepí 
tése, s egyéb viszonyok lehetővé te sz ik : min. hűtő- 
vízveszteség szem pontjából az egycsöves megoldást 
kell előnyben részesíteni. A gyakorlatnak  megfelelő 
viszonyok (D és , , s ”  között) m ellett ez 10— 14%-kal 
kisebb veszteséget jelent.

A további szilárdsági szám ításoknál az egycsöves 
megoldást vesszük alapul. Természetesen ezt é rte 
lemszerűen a másik geom etriára is el lehet végezni, 
hiszen korábbi feltétel volt K — Kji.

3. ábra. Felületek aránya

II. Csúszósul méretezése

A csúszósíneket úgy kell elhelyezni, hogy ben 
nük azonos feszültség keletkezzen. B izonyítható, 
hogy azonos nagyságú az egyes csúszósínek igény- 
bevétele, ha azok a  4. ábra szerin t kerülnek elhe 
lyezésre.
Az á b rá n : x — csúszósínek száma,

lx — csúszósínek távolsága.
A csúszósíneket l távolságban keresztgerendák 

ta rtjá k , két végének a látám asztását a megfelelő 
kem encekonstrukció b iztosítja (5. ábra).
Az á b rá n :
M ,, M2. . . M n — az alátám asztási helyeken ébredő 

nyom aték ok,
n — a keresztgerendák száma.

A hajlításra  tö rténő  m éretezést a Clapeyron- 
egyenletrendszer segítségével lehet elvégezni. E n 
nek végeredm ényét az alábbi m átrix  egyenlet m u 
ta tja :

4 1 0 0  . . 0 0 0
1 4 1 0  . . 0 0 0
0 1 4 1 . . 0 0 0

0 0 0 0  . . 1 0 0
0 0 0 0  . . 4 l 0
0 0 0 0  . . 1 4 1
0 0 0 0  . . 0 1 4

ahol

Mx
M „

M3

M n _  3

71 — 2
A/„_,
Mn

a
a
a

a
a

(13)

j) : a  csúszósín igénybevételét okozó megoszló 
terhelés:

G
^ x ( n +  1 )l

( 1 4 )

.5. ábra. Csúszósínek alátámasztás

7. táblázat
n u j lí íé n y o n n d é k o k  sz á m íto tt  ér iék e i

n M , M . , M 3 M ,

1 0 ,2 5 «

2 0 ,2 « 0 ,2 « .

3 0 ,2 1 5 a 0 ,1 4 3 « 0 ,2 1 5 «

4 0 ,2 1 « 0 ,1 5 8 « 0 ,1 5 8 « 0 ,2 1 «

5 0 ,2 1 « 0 ,1 5 4 « 0 ,1 7 3 « 0 ,1 5 4 « 0 ,2 1 «

6 0 ,2 1 « 0 ,1 5 4 « 0 , 1 7« 0 ,1 7 « 0 ,1 5 4 « 0 ,2 1  a

G : a  kem encében levő buga súlya (kp). (12) ki
szám íto tt é rtékeit az 1. táblázat tartalm azza.

A táb láza t a lap ján  továbbiakban  közelítő é rték 
kén t M =  0,2 15a-val szám olhatunk.

J\í ]
a  =  - az alábbiakra m ódosul:

К
0,215 a

0, !(£&-<#»)
De,

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  — K O H Á S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 11. sz á m 495

4. ábra. Csúszósínek távolsága



Csuszosin Keresztgerenűa
Cságeometria

6. ábra. Csőgeometria

\KL-200-61

melybe (13) és (14) behelyettesítése u tán

Da — des _  1,07 -01 

Dg x(n+l)
(15)

További szám ításhoz (15) nem  alkalm as. H e 
lyette  a  csúszósin, illetve későbbiekben a kereszt 
gerenda hosszának ism erete szükséges.

A 6. ábra alapján 
1 db csúszósín hossza: Lc, =  (n -f- 1)1 
1 db keresztgerenda hossza: L* =  (x +  1 )lx 

(K özelítés: a  keresztgerenda lx-szel hosszabb, mint 
a  buga.) A fenti a d a to t (15)-be helyettesítve, vala 
m in t dc, = ßDc, bevezetésével a  csúszósín külső á t 
mérője :

Des —
1,07О-Les 1

x(n-f- l )2
(16)

Most m ár a  csúszósínek hűtővízveszteségével a rá 
nyos felület az (5)-ből:

Fxc, = ■ (De. + dc. + 2s)

K özelítésként a 3. áb ra  a lap ján  s=d  é rtéket be 
írva:

Fxcs — ~ 2  Les • X • Dc,( 1 +  3/3), 

melybe (16)-ot helyettesítve:

(1 +  3 ^ ) ] /
1 ,07-0  -Le. 

a(l-ßL)

Mivel 0 < /3 <  1, in tegrálközépérték a lap ján  /3 =  0,5 
ßk =  0,2  helyettesítésekkel:

Fxc. -  *,3Le. j /  • ] f  ( ^ T í )  (1?)

adódik a csíszósínek hűtővízveszteségével arányos 
ekvivalens felületre.

III. Keresztgerenda méretezése

A méretezés m eneténél a  csúszósínekre leírtak 
az iránym utatók .

Megvizsgálandó a keresztgerenda-rendszerre ható  
terhelés nagysága és megoszlása (7. ábra).

Az 5. ábra és (12) ism eretében a 7. ábra erői szá 
m olhatók. E nnek eredm ényét a 2. táblázat ta r ta l 
mazza. A táb láza t alapján U =  1,1 p-l  közelítő é r 
ték e t vá laszthatunk minden egyes keresztgeren 
dánál a  méretezés alapjául.

Egy keresztgerenda igénybevételi viszonyait a 
8. ábra m utatja . Az ábra  a lap ján  azon megközelítés
sel szám olhatunk, hogy V1= V2— . . .  Vx— V= U.

A 8 . ábra a lap ján  a keresztgerendát maxim álisan 
igénybevevő hajlítónyom aték ok nagyságát a  9. 
ábra m utatja .

Levezetés mellőzésével ez a nyom aték: 
páros számú csúszósín ese tén :

il/ =
x2+2x

8
V-lx

pára tlan  számú csúszósín esetén:

ж  =  ( х + 1)_2 F ^  (18)

Az utóbbi a nagyobb, ezért a további szám ítás 
alap jáu l ezt használjuk.

[кШгЛ

7. ábra. К  er észt gerenda rendszerre ható erők

- Ф - .

Csuszosin

y-
Keresztgerenűo

T
vo

1
16

ШШ8]

8. ábra. Egy keresztgerenda igénybevétele

2. táblázat
K é r é s z t i ţ c r e m l » r e n d s z e r  t e r h e l é s e

n uB u i и г u, Ut

1 0 ,3 7 5 pl 1 ,2 5  pl

2 0 ,4  pl 1 ,1  pl 1 ,1  pl

3 0 ,3 9 3 pl l , 1 4 3 p ! b0 ,9 2 8 pl 1 ,1 4 3  pl

4 0 ,3 9 5 pl 1 ,1 3 1 p ! , 0 , 9 7 4 p i 0 ,9 7 4 pl l ,1 3 1 p Z
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A további szám ítás egyszerűbbé tétele érdekében 
a (21)-et

3 -------------

Fx =  4,3Lcs ■ V  - ^ — •<?(*; n) +

3 ------------ -

+  4,8 Lk V —~ - E ( x , n )  (22)

alakban  használjuk. G és E  értékeit a 3. illetve a 
4. táblázat tartalm azza. M int lá tha tó  (22)-vel ism ert 
az az összefüggés, am ely a Qmin-hoz tarozó 
í ’zmin-ot ad ja  a csúszósínek és a keresztgerendák 
szám ának függvényében. Továbbiakban ezen ösz- 
szefüggés felhasználását egy alkalm azási feladaton 
m u ta tjuk  be.

melybe (18)-at helyettesítve:
=  lA 8 -Lk-G-Dk-(x+l)

a (D*-d*)-x(n+l)

ahol Dk és dk a keresztgerenda külső, illetve belső 
átm érője.

dk — у Dk alapján

Db = í1,48 G-Lk 
cr( 1 — y4'

x +  1 

x ( n +  1)
(19)

adódik.
A keresztgerenda-rendszer hűtővízveszteségével 

arányos felület:

FXk — ~  ̂Lk • n • (-Dfc+ d * +  2s)

A csúszósínhez hasonlóan:

( i  +  3 y )
1,48 -G-Li |A x + l  

ff(l — у4) П } ж (и+1)

m ajd a  /З-hoz hasonló közelítéssel: у =  0,5 у4 =  0,2 
Ezzel a keresztgerendák hűtővízveszteségével 

arányos fe lü le t:

Fxk— 4,8 • Lk
GLk

•n
x+ 1

x\n+  1)
( 2 0 )

IV. Minimális hűtővízveszteség

A (17) és (20) képlettel ism ertek azok a  végleges 
összefüggések, mely a lap ján  a  minim ális hűtővíz 
veszteség biztosítható.

A hűtővízveszteséggel arányos felületnagyság: 
F X  =  d1 Х е е  T F x k

Л =4'зь- И ^ ' H + ó )’+

3 ------------- 3 ------------------------

. n i- 1 /  G - L k  л x - \ - 1
+  - - - - -  (2 1 )

A fenti képletben G : Lcs: Lk : a ad o tt esetre á l 
landó.

3. táblázat

C értékei q _

X  n  — 1 2 3 4 5 6

2 1 0 , 7 7 0 , 6 3 0 , 5 4 0 , 4 8 0 , 4 3

3 1 ,3 1 1 0 , 8 3 0 , 7 3 0 , 6 3 0 , 5 7

4 1 , 6 1 , 2 1 1 0 , 8 6 0 , 7 6 0 , 6 9

5 1 , 8 5 M 1 , 1 6 1 0 , 8 8 0 , 7 9

6 2 , 0 8 1 , 5 9 1 , 3 1 , 1 3 1 1 , 9

4. táblázat

E  é r té k e i  E  =  n \ j  ------------
] x(n+1)

X  n-*- 1 2 3 4 5 6

2 0 , 9 2 1 , 5 8 2 , 1 6 2 , 6 8 3 , 1 5 3 , 6

3 0 , 8 7 1 , 5 2 2 , 0 7 2 , 5 6 3 , 0 5 3 , 4 2

4 0 , 8 5 1 , 4 8 2 , 0 4 2 , 5 2 2 , 9 5 3 , 3 6

5 0 , 8 4 1 , 4 7 2 , 0 1 2 , 4 8 2 , 9 1 3 , 3 3

6 0 , 8 3 1 , 4 6 1 , 9 8 2 , 4 6 2 , 9 3 , 3

V. Hűtővízvesztesóg szempontjából optimális 
csúszósín és keresztgerenda számának, átmérőjének 

meghatározása egy konkrét feladatban

M eghatározandó egy tolókemence minimális hű 
tővízveszteségét eredm ényező csúszósín-kereszt- 
gerenda-rendszer optim ális száma, mérete, mely 
kemence a d a ta i:
Előmelegítő és izzítózóna hossza: 15 000 mm
Kem ence szélessége: 5000 mm
H evítendő buga m ére te ; 0  200 mm
A szám ítás kiinduló adata i:

Lcs =  1500 cm (csúszósín csak az előmelegítő és 
izzítótérben)
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3

5. táblázat
Fx arányok

Fx é r té k  F x =  355 000
X  

x  +
j  +  925  000  n

x+ 1 
x(n +  1)

X n-*- 
\

1 2 3 4 5 6

2 4 39  0 0 0 4 2 0  0 0 0 4 2 4  0 00 4 4 0  0 0 0 4 6 0  0 0 0 4 8 6  0 00
3 5 4 2  0 0 0 4 9 6  0 00 4 8 7  0 00 4 9 2  0 0 0 50 6  0 0 0 5 1 8  0 00
4 0 4 7  0 0 0 5 6 7  0 0 0 5 4 3  0 0 0 5 3 9  0 0 0 5 4 4  0 00 5 5 6  0 00
5 7 3 3  0 0 0 6 31  0 0 0 5 0 7  0 0 0 5 8 4  0 0 0 5 8 3  0 0 0 5 80  0 0 0
6 8 1 7  0 0 0 6 95  0 0 0 6 4 3  0 0 0 0 2 8  0 0 0 6 2 3  0 0 0 6 2 4  0 00

6 . táblázat
K ü lö n b ö z ő  x -h ez  és n -h e z  la r to z ó  Fx  é r lé k e in e k  

a r á n y a  az x =  2 -h ö z  és n  =  2 -h ö z  ta r to z ó  
F z  é r té k é h e z  v is z o n y ítv a

X  n - t -  

\
1 2 3 4' 5 6

2 1,04 1 1 ,0 1 1,04 1 ,1 1,16

3 1,29 1,18 1,16 1,17 1 ,2 1,23

4 1,54 1 ,3 5 1 ,3 1,28 1 ,3 1,32

5 1,85 1,5 1,42 1,39 1,39 1,4

6 1,95 1 ,6 6 1,53 1,49 1,48 1,48

Lk =  500 cm
G =  117 000 kp  (a csúszósínen levő összes buga 

sú lyát szám ítva)
a = 1000 kp /cm 2 (az ad o tt hőm érsékletre meg

engedett anyag m egengedett hajlítófeszült 
ségéből választva)

Az ism ert ad a toka t (22)-be helyettesítve:

Fx =  4,3-1500-
117 000-1500 

1000 “

c +

+  4 , 8 - 5 0 0

3 -----

/ -
17 0 0 0 - 5 0 0  

~ 1 0 0 0 _

■E

Fx =  355 000 -C + 92 500 • E adódik. A 3. és a  4. 
táb láza t felhasználásával a jelen feladatra  kiszá 
m íto tt Fx értékeit az 5. táblázat tartalm azza.

A táb lázatból lá tható , hogy ömin-t eredményező 
Fxmin x = 2 és n = 2 értékeknél adódik. Ehhez, m int 
alapértékhez m érten az 5. táb láza t ad a ta it száza 
lékos k im utatásban  a 6. táblázat tartalm azza.

A 6. táb lázatbó l levonható következtetések:
— a minimális hűtővízveszteség x és n értékeitől 

jelentős m értékben függ,
— rögzíte tt számú csúszósín esetén a keresztge 

rendák szám ának bizonyos határig  történő  nö 
velése a  hűtővízveszteséget csökkenti,

— csúszósínek szám ának növelése a hűtővízvesz 
teséget jelentősen növeli.

A 6. táb láza t a lap ján  készült a  10. ábra.
Az Fxmin ism eretében meg kell határozni az 

egyes átm érőket (16) és (19) segítségével.
A szám ítás végeredm énye: Dcs = 222 mm ; 

D/c = 356 mm. L átha tó , hogy a  fenti átm érők nagy 
ságuk m ia tt az ad o tt célnak nem  felelhetnek meg. 
T ehát az elfogadható átm érő m ia tt a minimális 
hűtővízveszteség rovására a  csőszámokon változ 
ta tn i kell.

2 -

Egycsöves megoldások ese tén : 
x = 2; n — 4 értéknél Dcs= 158 m m ; Dk = 300 mm,
x = 2; n = 5 értéknél ,DCS= 140 m m ; Л* =  280 mm,
x = 2; n = 6 értéknél D cs=128 m m ; Дь =  275 mm,
látha tó , bár Dcs m ár megfelelő érték lenne, Dk é r 
téke csak nagyon kis m értékben változik. További 
vizsgálatot a 6. táb láza t figyelembevételével kell 
elvégezni.

x = 3; n = 3 értéknél D(t —160 m m ; D* =  310 mm. 
L átha tó , hogy x növelése a ZV ban (x = 2; n = 3-ra 
interpolállt értékhez képest) nem eredm ényez lé 
nyeges csökkenést. Továbbá az x =  2-nél tapasz ta l 
tak  a lap ján  elm ondhatjuk, hogy n ad o tt határig  
történő  növelése sem eredményez lényeges Dk 
csökkenést.

A Dj; értékének jelentősebb m érvű csökkenése 
csupán a kétcsöves geom etriára való á ttéréstő l 
várható . B ár ez a keresztgerendára (a m ár kim u 
ta to t t  összefüggések alapján) nagyobb hűtővíz 
veszteséget jelent, azonban ennek nagysága egy 
kisebb számú kétcsöves geom etriára még mindig 
a la tta  m arad a  nagyobb szám ú egycsöves veszte 
ségének. (6. táb láza t a lap ján  látható).

x = 2; n — 6-ra Dcs értéke egycsöves esetre meg
felelő volt, ezért erre az esetre szám ítjuk a kétcsö 
ves keresztgerendát is (10) alapján. Dk = 176 mm 
értékűre adódott.

Összefoglalva a feladatban szereplő kemence 
hűtővízvezetékeinek a d a ta i t :
Csúszósínek

— szám a: 2,
— geom etriája: egycsöves,
—  külső átm érője: 128 mm,
— belső á tm érő je : 64 mm.
Keresztgerendák
—- szám a: 6,
—  geom etriája: kétcsöves,
— külső átm érője: 176 mm,
— belső átm érője: 97 mm.
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A fentiekre a belső á tm érőket a m ár ism erte 
t e t t  módon határoztuk  meg.

Természetesen egy ad o tt feladatnál ez még nem 
végeredmény, hanem  csak a pontos szám ítás kiin- 
dulójaként szolgál.

Mivel a  vizsgálati módszer kidolgozására több 
helyen is közelítéseket kellett alkalm azni (pl. egy 
tengelyű hajlítás, kis- és nagyátm érők viszonya, 
szigetelés súlyának elhanyagolása, stb .) a kapo tt 
kiinduló adatok alapján a  szokásos módon elvé 
gezve a  m éretezést, b iz tosíto ttan  a minimális hű tő 
vízveszteséggel üzemelő kem encét tervezhetjük 
meg.

VI. Hűtővízvezetékek gazdaságossági viszonyai

Az előzőekben ism erte te tt szám ítási módszer és 
feladat öncélú lenne a minimális veszteségre vo 
natkozólag, ha nem vizsgálnánk meg a költség- 
csökkenés (kisebb veszteség) kiadási té telét.

Ugyanis arról van szó, hogy a  csőfelületet, s ez 
zel a minimális hűtővízveszteséget csökkenteni 
ad o tt feltételek m ellett csak jobb minőségű, s ezzel 
drágább cső alkalm azásával lehetséges. Továb 
biakban ezen összefüggéseket vizsgáljuk.

A cső minőségének javulása ké t irányba h a t:
a) egyrészt növeli a  cső beszerzési á rá t.
b )  m ásrészt az átm érőcsökkenésen keresztül az 

a)-ra  v isszahatva re latív  árcsökkenést eredményez 
az a j -ban. Továbbá a kem encehatásfokra gyako 
ro lt növelő hatása (kisebb hűtővízveszteség), 
valam int a cső tartósságának  növelésén keresztül 
csökkenti az üzem eltetési költséget.

A megoldás menete a  következő :
Csőgyárakból beszerezzük a szóbajöhető csövek 

á rá t anyagm inőség és átm érő szerint. A k ap o tt 
a ján latokra  m egállapítjuk az 
A r= /(cr; D) függvényt, mely a  továbbiakban

Ár = /
1

alakra módosul, mivel

D a rá n y o s ------- val.

f a

Továbbiakban a feladato t egycsöves csúszósínre 
vizsgáljuk.

Am ennyiben az am ortizációt egyenletesnek te 
k in tjük  „z” leírási évszám m ellett a  cső ára :

/  a; —- —I 'Ac*• X

Á r = - L -------- (F t /év)
z

Továbbá a cső minőségének hatása  a  fűtőanyag 
m eg takarításra ;

Eddigi szám ításaink a lap ján  ism erjük Q értékét. 
Az FVszel való kapcsolat m ia tt ezt fe lírhatjuk: 
Q = B F X kcal/ó alakban, ahol В ad o tt esetre ál 
landó.

A kemence üzemóra, tüzelőanyag fűtőértéke, 
tüzelőanyag ára figyelembevételével m eghatároz 
h a tjuk  a fenti veszteséget pótló tüzelőanyag ára t 
éves szintre vetítve.

Ez Áx= H -Fx = —̂ — F t/év
3

alakban írható , ahol J  ad o tt esetre állandó. 
Ezzel rendelkezésünkre áll az árképzés m indkét 

tétele.
E z t összevonva a  csőminőség változásának az 

alábbi az á rk ihatása:

/ er; * Les * ̂

Ar =  -
J

f a

[F t/év] (23)

Ez kétcsöves esetre az alábbiak szerin t módosul: 

1
/ к

Ar =  -
][a • 1,56 .

* Les • X • 2

+  17-1,14 [F t/év]

- +

(24)

fa  • 1,56

Természetesen ugyanez vonatkozik a kereszt 
gerendákra is.

Csupán értelem szerűen a megfelelő ad a to k a t kell 
behelyettesíteni.

A (23) és (24) ism eretében rendelkezésünkre áll 
nak azok az adatok , mely segítségével a  gazdaságos 
csőgeom etriát ki tu d ju k  alakítani. A különböző 
anyagminőségű csövek közül gazdaságilag az lesz 
optim ális, melyre a legkisebb éves költség adódik. 

\
V II . K ö v e tk e z te té s e k

M int lá ttu k  a  tolókem ence optim áhs hűtővíz 
vezeték rendszerét meg lehet határozni egy v i 
szonylag bonyolultabb levezetés eredményének 
birtokában. A kidolgozott sém a alap ján  m inden 
képpen célszerű a szám ításokat elvégezni, hiszen 
csak ez alapján tervezhetjük  meg az ad o tt kemence 
korszerű, gazdaságosan üzemelő hűtővízvezeték 
rendszerét.
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[1] Dr. D i ó s z e g l i y  D á n i e l :  K o h á s z a t i  k e m e n c é k  I .  T a n -  

k ö n y v k i a d ó ,  B u d a p e s t ,  1 9 6 9 .

Felhívjuk tagjaink fig y e lm ét a V askohászati Szakosztály  pályázatára

H atáridő: decem ber 31.
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T erm előberendezések  autom atizálásának színvonalát 
és gazdasági hatékonyságát együttesen értékelő m odellm ódszer

D r. L Ö H I N C Z  O S Z K Á R  o k i. k o h ó m é r n ö k ,  o k i .  g a z d a s á g i  m é rn ö k

DK: 069.013.5:65.011.56.001.57

A  s z e r z ő  m o d e l l t  k o n s t r u á l t  a r r a  a  c é l r a ,  h o g y  a  k o 

h á s z a t i  t e r m e l ő b e r e n d e z é s e k  a u t o m a t i z á l á s á n a k  l e 

h e t s é g e s  v á l t o z a t a i  a l a p j á n  a z o k  g a z d a s á g i  é r t é k e l é 

s é t  i s  l e h e t ő v é  t e g y e .  E g y  t e c h n o l ó g i a i - m ű s z a k i  a u t o 

m a t i z á l á s i  f e l a d a t  t ö b b f é l e  ú t o n ,  t ö b b f é l e  t e c h n o l ó g i a i  

m e g o l d á s s a l  v a l ó s í t h a t ó  m e g .  C é l  a z ,  h o g y  o l y a n  

l e g y e n  a. m e g o l d á s ,  a m e l y  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  

s z e m p o n t b ó l  o p t i m á l i s ,  a z a z  a  f e l a d a t r a  i l l e s z k e d ő  

a u t o m a t i z á l á s i  s z i n t  j ö j j ö n  l é t r e ,  a n n á l  s e m  k e v e s e b b ,  

s e m  t ö b b .

Bevezető

Az autom atizálás műszaki-gazdasági hatékony 
ságának megítélésénél a term előberendezés legfon 
tosabb célkitűzéseit kell alapvetőnek ta rtan u n k . 
A fő célok lehetnek : az ad o tt technológiai folyam at 
^lefolyására jellemző legnagyobb teljesítm ény: az 
előírt minőségű gyártm ány , a  minimális m unkaerő 
szükséglet, a  jó m unkafeltételek kielégítése és a 
biztonsági követelm ények maximális biztosítása.

Az autom atizálás m eghatározott célok elérését 
szolgálja, azok eszközeként m űködik, te h á t soha 
sem öncélú. Az autom atizálás színvonalát az h a tá 
rozza meg, hogy az eszközök a technológiai folya 
m at lefolyását milyen színvonalon biztosítják.

Csak a feladathoz m ért autom atizálás korszerű és 
egyúttal gazdaságos. Bárm ilyen tetszetős megoldás
nak tűn ik  egy számítógépes folyam atszabályozás 
valam ely feladatnál, ha azt más eszközzel is ugyan 
olyan hatékonysággal és megbízhatósággal, s lé 
nyegesen kisebb költséggel o ldhatunk meg —  nem 
tek in thető  egyértelm űen korszerű megoldásnak, 
m ert a  műszaki-gazdasági optim um ot együttesen 
kell biztosítani. E zért pl. egy n y ito tt elrendezésű 
finomsoron végzett olyan autom atizálás, am ely a 
teljes m űveletsort önm űködően irány ítja , éppen 
olyan jónak m inősíthető, m int a legmodernebb el
rendezésű finom soron m egvalósított és szám ító 
gépekkel irán y íto tt technológiai fo lyam atirányítás, 
ha m indkettő  a  k itűzö tt feladatot a  maga szintjén 
teljesíti. Más lesz azonban a  m űszaki színvonal és 
a term előberendezésben e lért műszaki-gazdasági 
eredmény.

Az autom atizálás eszközeinek fejlődésétől éppen 
azt kell rem élnünk, hogy alkalm azásukkal a m ár 
e lért műszaki színvonalat lehet tovább  növelni és 
á t  lehet lépni azokat a  korlá tokat, am elyeket az 
ad o tt időszakban a műszaki megoldás határol.

fgv pl. az ózdi drótsoron a  szabályozástechnika 
fejlődésétől azt várjuk , tegye lehetővé a m a felső 
ha tárnak  ta r to t t  50—60 m/sec hengerlési sebesség 
lényeges növelését.

M inthogy a  jelen tanu lm ány  célja olyan módszer 
kidolgozása, am ely a  term előberendezések auto- *

*  E l ő a d á s k é n t  e l h a n g z o t t  1 9 7 4 .  s z e p t e m b e r b e n  B e r 

l i n b e n  a  K G S T  5 .  N e m z e t k ö z i  K o h á s z a t i  A u t o m a t i z á 

l á s i  K o n f e r e n c i á n .

m atizálása gazdasági hatékonyságának szám bavé 
telére alkalm as, el kell tekin ten i a műszaki színvo 
nal értékelését bem utató  módszerek felsorolásától.

A tanu lm ány  azt tűzi ki célul, hogy az au tom a 
tizálás gazdasági hatékonyságának mérésére alkal 
mas egyfajta m ódszert dolgozzon ki, am ely működő 
termelőberendezéseken bevezetett au tom atizálás 
ha tásá t veszi számba. Nem foglalkozhat a  tan u l 
m ány új vagy tervezendő berendezések au tom ati 
zálásának gazdasági hatékonyságával, m ert ebben 

4iz esetben á t kellene tekin ten i a  műszaki fejlődést 
értékelő módszereket, s meg kellene vizsgálni 
azok alkalm azhatóságát. Mindez messze m egha 
ladná a tanu lm ány  kereteit.

Az autom atizálás és korszerűsítés gazdasági 
hatását kifejező modellel szemben támasztott 

követelm ények

A kialakítandó modellnek legfontosabb tu la jdon 
sága, hogy az alkalm azhatósági körön belül
—  a követelm ényeknek megfelelő, rugalm as a la 

k ítha tó  legyen,
— a műszaki értékelést gazdasági vetületében is 

érzékeltesse m érhetően és szám szerűsíthetően,
— a  hatékonyság változását sokoldalúan fejezze ki. 

M inthogy a műszaki érték gazdasági szám érték 
kel való sokoldalú kifejezése követelm ény, egyér 
telm űen következik ebből, hogy egysíkú, csak 
gazdasági vagy csak minőségi értékekre való vissza 
vezetés rn e m 'ju tta th a tja  kifejezésre az au tom atizá 
lás hatásait. E rre  csak az a  modell alkalm as, am ely 
ben a műszaki, gazdasági, minőségi, esetleg egyéb 
szem pontok [is [helyet kapnak , de em ellett eléggé 
egzakt ahhoz, hogy az értékelés megbízhatósága 
elfogadható legyen.

A modell egy lehetséges megoldása

Alapvető problém a, a  technológiai fo lyam at 
egyes műveleteinek értékelése, azok súlya, szerepe 
és hatása  szem pontjából. A teljes technológiai 
m űvelet lefolyása során az egyes m űveletek végre 
ha jtásának  helyessége k ihat

- a  minőségi param éterekre (hőm érséklettartás, 
hurokszabályozás, stb .-n  keresztül), 

más műveletek
— a teljesítm ényre (fordulatszám , aterm elési ü tem 

ta r tá s  stb .-n  keresztül),
ism ét más m űvelet
— az anyagfelhasználásra (revésedés, á tfu tási idő, 

végvágó berendezések pontossága, stb .),
—  a  m unkabiztonságra,
—  a  fizikai terhelés csökkentésére,
—- a figyelem igénybevételének csökkentésére,
—  a  létszám alakulásra, stb .,
s ezek együttesen kapcsolatban vannak a gazdasá 
gossággal, a  költségalakulással.
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Eszerint a  technológiai fo lyam at m inden egyes 
m űveletét értékelni kell, hogy az mire ha t és milyen 
költséggel jár.

E  problém a megoldása az értékelem zés m etodi
ká jának  [1] felhasználáshoz vezet el, ötvözve azt a 
súlyozott együ ttha tók  módszerével [2], valam int a 
morfológiai séma [3] alkalm azásával. Ez utóbbival 
csak akkor, ha a m űveletek autom atizálásánál 
többféle lehetséges megoldást is figyelembe kell 
venni.

Az értékelem zésnek a  klasszikus alkalm azástól 
eltérően i t t  nem feladata azt vizsgálni, hogy az 
ad o tt funkciót milyen eszköz segítségével lehet a 
leghatékonyabb, a legkisebb költségráfordítással 
elvégezni — ez ugyanis a  tervező feladata — , ha 
nem annak  m egállapítása, hogy a  m űvelet végre 
h a jtásának  m egváltozott m ódja hogyan h a to tt 
m agára a  m űveletre (időtartam , felhasznált eszköz 
és költség) és mi a  ha tása  a  m űveletsor lefolyására, 
valam int az abban  kifejezhető eredm ényre.

A súlyozási együ ttha tó  módszere az eltérő tu la j 
donságok közös nevezőre hozását kísérli meg ha 
sonlóan ahhoz, m int am it Lewandowsky [4] a lkal 
m azott a  személygépkocsik minősítésénél olyan 
tulajdonságok súlyozásával, m in t az ár, max. se 
besség, üzemköltség, kényelem , stb . Ilyen esetek 
ben a  súlyok kialak ítása nagyfokú szubjektiv itás 
sal járhat.

E nnek elkerülésére a  vállalati stra tég ia  (ha ilyen 
van) segítséget n y ú jth a t az értékelésben, hogy 
tudniillik  ad o tt időpontban mi a  fontosabb a  gyár 
nak, a minőség, a  mennyiség, biztonság, s tb ., ill. 
ezek milyen rangsorát vagy súly értékét ta r t ja  
megengedhetőnek, illetve elfogadhatónak. Ezen 
módszerek célszerű egybeötvözése m ár a lapot ad  a 
modell felállításának megkísérléséhez.

A morfológiai sém a eszköz a költségek és a  funk 
ció végrehajtása különféle hatásainak  szisztem a 
tikus feltárásához és rendszerezéséhez.

A modell kialakításának módszere

M int ismeretes, az értékelem zés során m egha 
tározzák valam ennyi követelm ény teljesítéséhez 
szükséges funkció költségeit és m egállapítják, hogy 
az egyes költségelemek hogyan járu lnak  e funkció 
teljesítéséhez (funkció-költség analízis).

A lternatív  megoldásokat keresnek, am elyek 
ugyanúgy vagy jobban eleget tesznek a ténylege 
sen m egkívánt funkcióknak, felesleges költségek 
nélkül.

Modellünk k ialakításának első lépéseként abból 
indulunk ki, hogy e funkciók ado ttak , m ert ism ert 
a  technológiai m űveletsor lefolytatásának minden 
egyes művelete. Azt kell megvizsgálni, hogy a  m ű 
veletek kifogástalan elvégzése a  fő célkitűzések 
teljesítésében milyen m értékben h a t az egyes m ű 
veletek minőségére, a  technológiai ciklusidőre, a 
biztonságos m unkavégzésre, létszám csökkentésre, 
stb . Ennek gyakorlati végrehajtását egy táb láza t 
készítése segíti elő, am elyben a  m űveleteket a  vég 
rehajtás sorrendjében soroljuk fel, hasonlóképpen 
azokat a  tényezőket is, am elyekre a  műveletvégzés 
hatással van. Első lépésben(annak  eldöntésére ke 
rü l sor, hogy a műveletvégzés mely tényezőre h a t

és bejelöljük a  rovatokba az alábbi módon (1. táb
lázat ) .

A következőkben —  a módszer leglényegesebb és 
legnehezebbnek tek in thető  részére —  az egyes té 
nyezők értékelésére, ha lehetséges, szám szerűsíté 
sére kerül sor. A számszerűsítésnél a különféle 
m atem atikai módszereknek lehet nagy jelentősé 
gük, ezek közül is azoknak, amelyek a  töm eggyár 
tás  viszonyait figyelem be* v esz i к .

Ilyen példaként hozzuk fel olyan hengerm űi m ű 
veletnek az au tom atizálását, am ely lehetővé teszi 
a  darabsúlyok növelését, ugyanis a darabsúlynöve- 
lés hulladékcsökkenéshez vezet a

1000 ngm = -Q-<jh [kg/t] 

összefüggés a lapján,

ahol gm = 1 t-ra  eső hulladékm ennyiség [kg]
G =  darabsúly [t] 

gh — hulladék [t/db]

Darabsúlynövelés esetén gm függvénye a  í?-nek, 
és a  változást az alábbi képlet fejezi k i :

_ C
gm--Q,

ez pedig megfelel 

C
y = -— nek, ami a  hiperbola képlete

(a hiperbola aszim ptótái a koordináta-tengelyek) 
G — konstans.

A féltermók súlynövelése és a  hulladék csökke
nése között a gyakorlatban szigorú értelem ben v e tt 
függvényszerű kapcsolat nincs, a  hiperbolikus jel
leg csak tendenciájában érvényesül. E zért csak 
regressziós függvénnyel lehet helyesen kifejezni a 
darabsúlytól függő hulladék változást. Ez esetben 
a  legkisebb négyzetek módszerével lehet a problé 
m át megoldani:

Z (y i-y )2-+m in.

A hiperbola képletét behelyettesítve

C  szerinti deriválással e lju tunk

képlethez, am i súlyozott form ában az alábbi:

A hulladékm ennyiség és a  hulladéktár szorzata 
választ ad arra , hogy a  m űvelet az anyagköltség 
változásaira milyen h a tást gyakorol. A  szám ítás
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jóságát a két változó közötti korrelációs összefüg
gés szám ításával ellenőrizhetjük:

r_  Ц Х г-х)(уг-у)

1ÍZ (x i-x )2-(y i-y )2
am inek szórása

1 - r 2

Egy másik példát is bem utatunk  az eljárás m ód 
jának illusztrálása kedvéért. Szám ítással megold 
ható  az alábbi problém a is, am ikor a  m űvelet au to 
m atizálása a  minőséget jav ítja . H a  az előíráshoz 
pl. a  szabványban előírt tűrés-értékekhez (t) h a 
sonlítjuk az új módon elérhető tű réshatárokat, 
akkor a  tűrés szórásának (s) nagysága, illetve az 
abból adódó selejtarány (p), vagy a  jósági fok 
(1 Ip) fejezi ki a m űvelet autom atizálásának m ű 
szaki eredm ényét, ill. mennyiség és á r  ismeretében 
a gazdasági eredm ényét.
Az l/p  a rány  növekedése
— a  gyártás egységköltségét csökkenti a  selejt- 

költség csökkenése révén, am it az y^ — a-\-bJx 
függvény fejez ki (x= l/p ),

— ugyanakkor növeli az önköltséget az au tom a 
tikus berendezés költségén keresztül. Az ezt 
kifejező függvény lehet lineáris vagy parabo 
likus, és így

y2 = cx + d; у 2 =  ex2 +  d

A ké t függvény szuperponálásából lé tre jö tt (y) 
függvény fejezi ki az egységköltség-változást

b
У = У1 + У2 = а + — + сх + а

CC

a  függvény minim um a

G yakorlati alkalm azása a képletnek lehetséges 
pl. a  gyártm ány  m éreteiből felvett adatok alapján 
(xi, x<2 . .  .xn), ahol az átlag

i = l

az átlag  körüli ingadozás

s  = 1£ ( x í  — x ) 2 

n — 1

A műszakilag m egállapíto tt alsó és felső tű rés 
h a tá r m éretén kívül eső gyártm ányok szám a a  se 
lejt. E nnek várha tó  nagysága a  m éret alá esőkre 
nézve

Pa

ahol Ta az alsó tű réshatár, 
a m éretet túllépőkre nézve

Pf= 1 -  Tfs X )  (-Щ - egységbenj

ahol Tf a  felső tű réshatá r, az összes selejt

р=Ра  + Р/=Ф +  1-Ф

H a m jelöli a  névleges m éretet és a ta, illetve tjaz 
alsó, Ш. felső tűrés-értéket, akkor Ta — m — ta és 
Tf = m + tf
А Ф(х) függvény

Ф(х) =
1

\2 n

illetve: Ф( — х)=1 — Ф(х), annak  feltételezésével, 
hogy a gyártás során a term ék m éretének átlaga a 
néveleges m éret és hogy az alsó tűrés (ta) és a felső 
tűrés (tf) előírás megegyezik (t)

akkor

ta — fy —1> 
Ta — X t

s s
T f—x _  t

г, =  ф ( - т ) + 1 - ф ( т )
az összes selejt nagysága

i_

* _ af
p — 1 — 2  _____  f  e  2 • d a :

yiîjr

A szám ítási példákat lehetne tovább fo ly tatn i 
teljesítm ényre [5] stb ., de m ár ennyiből is megál
lap ítha tjuk , hogy konkrét helyzetv izsgálattal k i 
fejezhető az au tom atizált m űvelet és valam ennyi 
á lta la  lé tre jö tt eredm ény — többféle ha tás esetén 
eredm ények —  közötti kapcsolat.

Lesznek azonban az autom atizálásnak olyan 
hatásai is, m int a  m unkabiztonság vagy m unkafel
té te lek  stb . jav ítása , am elyek m atem atikai úton 
a  fenti k é t példához hasonló m ódon nem  vezet 
hetők le és nem  fejezhetők k i számszerűen, de 
amelyek értékelése és szám bavétele a  gazdasági 
eredm énnyel gyakran egyenlő fontosságú.

A modell k ialak ításának  második lépésében kell 
ezt a  problém át megoldani, éspedig a m ár jelzett 
súlyozási együ tthatók  módszerének alkalm azásá 
val.

A nnak m egállapításához, hogy valam ilyen be
avatkozás u tán  a  m unka könnyebben vagy biz 
tonságosabban végezhető, kell hogy valam ilyen 
kritérium ai legyenek.

H a ugyanis ilyen nincs, nem tehető  semmilyen, 
a javu lást kom m entáló  megállapítás. Am ennyiben 
bizonyos kritérium ok vannak, akkor m ár a fela 
d a t elvégzése vonatkozásba hoztahtó  valam ilyen 
hasznos eredm énnyel, üzem zavaridő csökkenéssel, 
a tévcselekm ények szám ának csökkenésével és az 
ebből eredő selejt vagy egyéb veszteség csökkené
sével. Ez esetben az eredm ény nagysága becslés
sel vagy statisztikai ú ton szám bavehető. A becslés 
jósága m atem atikai ú ton  m inősíthető, a statisz 
tikai ad a t pedig egyértelm űen elfogadható. Az au 
tom atizálás ha tása  sokszor ilyen módon is felm ér
hető. Mégis, am ikor vannak kritérium ok, akkor is 
előfordulhat, hogy sem becslési, sem pedig statisz 
tika i ú ton  nem  lehet vonatkoztatási a lapo t ta lálni 
az eredm ény szám bavételére. Ilyenkor a  súlyozás 
kap h a t döntő  szerepet. A súlyozás alap ja  lehet pl.
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a vállalati stratégia. E bben a vállalati s tra tég iá 
ban m eghatározást nyer, hogy pl. a  vállalat a  m un 
kabiztonságot a  minőségi célkitűzések teljesítésé 
vel, vagy a dolgozók m unkájának m egkönnyítését 
a teljesítm ény-növelésből szárm azó eredménnyel 
azonos fontosságúnak ta r tja . Ilyenkor m ár a vo 
na tkoztatási alap ad o ttá  válik.

Azzal a feltételezéssel, hogy a m unkabiztonsá 
got azonos eredm ényűnek tek in tjük  a m ennyi
ségi eredm énnyel, pl. az 1. táb láza t 2 . művelete 
mennyiségi rovatában  szám íto tt eredm ény lehet 
vonatkozási alap az ugyanazon m űvelet au tom ati 
zálásának a m unkabiztonságra gyakorolt hatása  
számbavételéhez. Am ennyiben az autom atizálás 
hatása mennyiségi vonatkozású és eredm énye Ex, 
az autom atizálás költsége R x (ráfordítás), a gazda 
ságosság egyenes m utatószám a, m int ismeretes

Annak feltételezésével, hogy ezzel azonosnak te 
k in tjük  az elért eredm ényt a  m unkabiztonság vo 
natkozásában is, a  gazdaságosság szám ítására a l 
kalm as form ula a m unkabiztonság hatásának szám 
bavételére (g2) ;

.  E .- iR . - R , )
У 2 “  pxi2

E1- ( R 2- R 1) = E2

ahol R2 a második m űveletnél a m unkabiztonságot 
elősegítő autom atizálás ráfordításának ösz- 
szegét jelenti.

A képletből lá tható , hogy a mennyiségj avulás 
eredm ényéből levonásra kerül a mennyiségi ered 
m ényt adó autom atizálás ráford ításának  és a m un 
kabiztonságot elősegítő autom atizálás ráford ítá 
sának költségkülönbsége.

Rí, Rí, Rn m eghatározása az alábbi, ha egy m ű 
veletnél többféle hatás is jelentkezik (pl. term elé 
kenységnövekedés, m inőségjavítás, m unkabizton 
ság):

E i  оE?2 л # E n

~e W =Si; ~e e =S2’’ ~e e = s”

Ra =  ER  sx; R2~E R  B 2; R„ zz ER sn.

1. táblázat
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1 X X
2 X X
3 X X

s t b . X X

A módszer harm adik lépése akkor alkalm azható , 
ha egy-egy m űveletnél értékelni szükséges az au to 
m atizálás többféle lehetséges m ódszerét és hatását.

Ez esetben az 1. táblázatot morfológiai táb lá 
z a ttá  a lak ítjuk  oly módon, hogy az egyes m űvelete 
k e t a szám ításba vehető autom atizálási változa 
tokkal k ibővítjük és megvizsgáljuk, hogy az egyes 
autom atizálási módszerek mire hatnak , milyen 
eredményhez vezetnek. Minden egyes szám olható 
h a tás t az első lépésben ism erte te tt m atem atikai 
módszerekkel a közvetlenül szám ba nem  vehető  h a 
tásokat a 2 . lépésben bem u ta to tt súlyozási eg y ü tt 
hatók alkalm azásával kell végigvizsgálni. A módo 
s íto tt táb láza tunk  a következő alakot veszi fel 
(2. táblázat) :

2 .  t á b l á z a t

M ű v e le te k  s o ra  
é s  a z  a u t o m a t i z á lá s  

m e g o ld á s i  
v á l to z a to k

A z a u t o m a t i z á l á s  h a t á s a

M in ő 
s é g r e

M en y -
n y i-
sé g re

L á ts z ,  
é s  b é r -  
k t s - r e

M u n k a -
f e l té 
t e le k

v á l t . - r a

M u n k a -
b i z t . - r a

A n y a g - ,
e n e r g ia ,

e g y é b
k ts - r e

11 K é z i s z a b á ly o -
z á s ...................... X X

12  V ili. s z a b á ly o -
z á s ..................... X X X

13  s z á m í tó g é p  . . . X X X X X

21 k é z i  s z a b á ly o -
z á s ..................... X X

22 v ili .  s z a b á ly o -
z á s ..................... X X X

2 3  s z á m í tó g é p  . . . X X X X

31 k é z i  s z a b á ly o -
z á s ..................... X X

32  v il i .  s z a b á ly o -
z á s ..................... X X , X

33  s z á m í tó g é p  . . . X X

A kiszám íto tt hatások u tán  az egyes rovatokba 
beírt Ei, Ei, En eredmények a lap ján  lehet dönteni 
az optim ális megoldásokról, a morfológiai séma 
alapján, am it a  3. táblázatban m u ta tunk  be

3. táblázat
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ti
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s
 

m
ó

d
ja A z  a u t o m a t i z á l á s  h a t á s a

M i n ő 
s é g r e

M e n n y i 
s é g r e

L é t s z .
é s

b é r -
k t s - r e

M u n k a 
f e l t .

v á l t . - r a

M u n k a -
b i z t . - r a

A n y a g - ,
e n e r g i a - ,

e g y é b
k t s - r e

1 1 E m E 11C

12 B 121

T
E 122 ------- > E 124 —

1 8 E i 3 i E 132 E 133 E 134 E 136

2 1 E 212 B 215

2 2 E 221 E 222 E 225

23 E 231 —  E 232 -< -------------- E 2 3 4 " ^ ~

31 1 -------------- > - E 3 1 3 - B 3 1 4  —

32 E 323 B 324

33 E 333 E 334
'

£ E

E  táb láza tban  a  nyíl irányába m uta tó  au tom ati 
zálási megoldások (hatásukkal együtt) az optim á 
lis megoldást adják.
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Gyakorlati alkalm azás

Az előzőekben bem u ta to tt eljárás gyakorlati a l 
kalm azása az ÓKÜ gyors-drótsorán végrehajto tt 
korszerűsítések eredm ényének szám bavételére si
keresnek bizonyult.

A korszerűsítés é rin te tte  a kem encét és a  félter 
mék áram lási m ódját, a  folytatólagos sori h a jtó 
m űveket, a  motollaberendezés és szállítószalag 
korszerűsítését (6 ), valam int a  hengersori szerel
vények konstrukcióját.

T ekin tettel jelen előadás kereteire, nincs mód 
arra , hogy az 1— 3. táb láza t szerinti m űveleteket 
és azok hatása it részletesen levezessük, mivel az 
összes műveletek szám a igen nagy, összesen 41, 
illetve 58. A rra nyílik mód, hogy röviden összefog
la ljuk a módszerrel fe ltá rt eredm ényeket.

A korszerűsítés elő tti teljes technológiai művelet 
elemszám a 41, ebből a  kézi m űveletek azám a 14 
(34%), a  gépesített m űveletek szám a 19 (46%), 
míg az au tom atizált m űveletek száma 8 (20%). 
A korszerűsítés eredm ényeképpen a kézi műveletek 
szám a 9-re (16%), a gépesített műveletek szám a 
17-re (29%) csökkent, mivel az au tom atizált m ű 
veletek szám a n ő tt 32-re (55%).

A korszerűsítések hatására  javu lt az üzem idő 
kihasználás, n ő tt a  hengerlési sebesség és az előál
líto tt kötegsúly. Ezek hatása  a szám ítások [5] sze 
r in t a hengersor teljesítm énynöveléséhez az a láb 
biak szerint já ru lt hozzá:

— üzem időkihasználás javulása 1,63 t/ó
— hengerlési sebesség növekedése 2,66  t/ó
— bugasúlynövelés 4,36 t/ó

Összesen: 8,65 t/ó

A statisztikai eredm énytől (9,31 t/ó) való eltérés 
m értéke 0,66  t/ó ta .

H a to tt a  bugasúlynövelés a hulladék m értékére 
és a  revemennyiségre. A hulladék szám ítása a ben 
tiek szerin t 6 kg /t, míg a reve [2] mértéke

gt=gjfim kg /m 2

összefüggés alapján, am inek a  mérési adatok sze
r in t megközelítően exponenciális függvényalak fe
lel meg.

. y = e Cx

Ennél a  korrelációnál szám ítandó függvényalak

Az eddigiekben

gt = re ve veszteség im óra hevítés u tán  (kg/m 2) 
gs =  reveveszteség (kg/m 2) 
im =  a  hevítés idő tartam a (óra)
X  =  a hőmérséklet 
Я =  a légfelesleg tényező

A revemennyiség 2,5% -ról 2% -ra csökkent, ami 
5 kg /t értéknek felel meg. A számszerű összefüggés

д в = е 0.005348®  +  l ,5 8 4 A - 7 ,2 4

amelynél a többszörös korrelációs együ ttha tó  0,95.

Csökkent a  villamosenergia felhasználás 88,40 
kw ó/t értékről 82,6 kw ó/t értékre, összesen 3 F t / t  
értékkel.

Csökkent a kalóriafelhasználás 0,590 • 10G kcal/t 
értékről 0,440 • 106 kcal/t értékre, összesen 13,07 
F t/t-va l.

A legnehezebb hengermű m unka a  tekercsszál
lítás gépesítésével megszűnt, ami m űszakonként 8 
főnél rendkívül m egkönnyítette a  m unkát, a  dol
gozók fizikai erőkifejtés helyett felügyeleti m un 
k á t végeznek. A fizikai erőkifejtés összesen 6 m ű 
veleti pontnál csökkent jelentősen, a m unkakörül 
mények pedig 18 műveleti ponton változtak meg, 
am elyeknek jelentős szerepük van az üzemidő k i 
használásának javulásában.

Az utóbbi jelentős eredm ényeken tú l a költségek 
ben m érhető hatás összesen egy tonna hengerelt- 
áru ra  vonatkozóan 435 F t / t  önköltségcsökkenés 
(7,6%). Ebből az anyagköltség, a kalóriafelhasz 
nálás, valam int a villamosenergia-költség 33 F t/t. 
A 422 F t  a fajlagos teljesítm ény növekedésének a 
fix költségekre gyakorolt hatásából származik.

A modell gyakorlati alkalm azhatóságára bem u 
ta to t t  konkrét üzemi példa az egyéb ú ton  m ért 
eredm ényekkel és tapasztalatokkal is jó egyezést 
m utat.
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M egtalálhatók ezévi 6. szám unk 263. oldalán.
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Az energiafelhasználás korszerű  tervezése szám ítógéppel 
a L enin  K ohászati M űvekben

L A K A T O S  I S T V Á N — S Z A K Í T S  I S T V Á N  
r e n d s z e r s z e r v e z ő  o s z tá ly v e z e tő

L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k
D K :  6 6 9 .0 1 1 1 .0 :0 8 1 .3 .0 0

A  t a n u l m á n y  s z e r z ő i  i s m e r t e t i k  a  L e n i n  K o h á s z a t i  

M ű v e k  B U L L  G E  1 1 5  t í p u s ú  s z á m í t ó g é p p e l  v é g z e t t  

e n e r g i a t e r v e z é s i  r e n d s z e r t .  L e í r j á k  a z  ü z e m  e n e r g i a 

t e r m e l é s i  é s  f o g y a s z t á s i  v i s z o n y a i t .  I s m e r t e t i k  a  s z á 

m í t ó g é p  , , c s ú c s - g a z d á l k o d á s i ”  r e n d s z e r t .

A Lenin K ohászati M űvekben a technikai fejlő 
déssel együ tthaladva a  számítógépes adatfeldol 
gozás bevezetése is indokolt volt. Az 1968 ó ta  vég 
z e tt elektronikus adatfeldolgozásban a  szám ító 
gép ad ta  lehetőségek kihasználásával olyan új te rü 
leteket vontak  be, melyek a  hagyom ányos ügyvi
teli adatfeldolgozáson kívül a term elési m unkát is 
segítik. Az egyik ilyen új kísérlet a  vállalati energia 
tervezés és elszámolás szám ítógépes végrehajtása.

Az Energiagazdálkodási Osztály feladata  az 
energiahordozók m inden gazdasági problém ája: 
a napi, heti, dekád, havi stb. elszámolások a szol
gá lta tó  és felhasználó felé; a  tervezés, a  m egtaka 
rítás, veszteség naprakész n y ilván tartása ; a nagy 
részt m anuális m unka árán  n yert adatok  gazdasági 
és műszaki elemzése; a  sa já t erőből előállítható  
energiahordozó gazdaságilag optim ális m ennyisé 
gének m egállapítása és még sok másféle, nagyrészt 
időrabló adm inisztratív  jellegű munka.

A vásárolt energia felhasználás —- a termelési 
költség 14— 16%-a — gyors és főleg pontos el
szám olásának kidolgozása különösen indokolt volt.

V állalatunk m ellékterm ékként a kohógázt is fel
használja és ezzel földgáz m egtakarítást ér el.

A gyár erőműve ennek érdekében speciális szere 
pe t tö lt be, s mindig képes alkalm azkodni a rendel
kezésre álló kohógáz mennyiségéhez, de üzem el
te the tő  földgázzal, illetve pakurával is.

A képződő kohógáz mennyiségét viszonylagos 
pontossággal a  következő szám ítással tervezhet 
jük :

I. és II . kohókban keletkezett kohógáz:

K G i ,  n  =  1 , 3 15 E +  0,0616 X  F

I I I .  kohóban keletkezett kohógáz:

K G m  =  1,386E +  0,0649 F

ahol A1 2800 X  К  X  L +  22,7 8 X  F  X  L 
K G  keletkezett kohógáz 
E  elméleti levegő szükséglet 
К  felhasznált koksz (kg)
L  fú jt levegő (NM3)
F  felhasznált földgáz (gnm 3)

A kohógáz mennyiségének optim ális m eghatáro 
zása azért szükséges, hogy a vásárolt energiaigény 
biztosítására a  megrendelések időben és a szükséges 
m értékben kiadhatók  legyenek.

A m unka előkészítéseként az év utolsó hónapjá 
ban energiam érlegtervet készítünk, melyhez rendel
kezésünkre állnak:

\KL-152-11

1 .  á b r a .  A z  e n e r g i a m é r l e g - t e r v  k i a l a k í t á s a

1. az előző évek term elési tényadata i,
2 . az előző évek energia felhasználásai,
3. a következő évi term elési terv,
4. a műszaki becsült adatok, a  fajlagos m utatók 

várható  alakulásáról.

A fentiek ism eretében elkészített energiamérleg 
te rv  az 1. ábra szerin t épül fel,

Az elm últ évek gyakorlati tapasz ta la ta i az t m u 
ta tjá k , hogy az így elkészített tervünk  nem felel 
meg kellő m értékben a gyakorlatnak, ebben közre 
já tszo tt az is, hogy álta lában  ráhagyással te rve 
zünk az esetlegesen jelentkező többletterm elés 
energia igényének biztosítása céljából. A tervezet 
tő l való eltérés m értékét jósolni nem lehet. Nem 
határozhatók  meg olyan tényezők sem, m int az 
időjárás, éppen ezért a  fűtési időszak bázisául a 
sokévi átlagos hőm érsékletet vesszük.

Fentiek  a lap ján  a tervezés és a gyakorlat e lté 
rése kétféle módon nyilvánul meg:
— többlet felhasználásáért kö tbért,
—  kevesebb felhasználásért meghiúsulási kö tbért 

kell fizetni.

A tervezési m unkát pontosabban, m egbízhatób 
ban m ár manuális szám ítással nem lehet megol
dani, m ert időigénye messzemenően m eghaladja a 
rendelkezésre álló tervezési időszakot; különösen 
ha figyelembe vesszük, hogy a te rv  döntésre való 
előkészítéséhez több variáció elkészítése is szük 
séges.

Az LKM -ben üzem ben levő BU LL GE 115 t í 
pusú számítógép azonban hatékony segítséget 
n y ú jt a feladat m egoldásában, s lehetővé teszi
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olyan tényeződ figyelem bevételét, melynek h a tá 
sá t m atem atikai, s tatisztikai módszerekkel meg
b ízhatóbban, nagyobb pontossággal „ jóso lhatjuk” .

A szám ításokban a következő befolyásoló ténye 
zőket vesszük figyelem be:

—  te rveze tt karban tartásbó l adódó állásidők,
—  energiahordozók fűtőértéke,
—- fajlagos felhasználási m utatók.

H a a befolyásoló tényezőket megfelelő módon 
felhasználni és velük számolni tudunk , akkor meg
b ízhatóbban á llap íthatjuk  meg a következő évi 
energiaigényt, am it a  szolgáltatókkal kötendő szer
ződésekben figyelembe is vettünk . A tervezési 
m unka során is dolgoznunk kell ráhagyással, de ezt 
a szám ításba (a többletterm elés energia igénye) 
olyan m értékig építjük  be, hogy se többlet-felhasz 
nálási, se meghiúsulási kö tbér fizetésére a vállalat 
ne kényszerüljön.

Az elkészített tervek  a lap ján  szerződéssel b izto 
s ítha tjuk  a  következő évi energia mennyiséget, s 
ezután a  gyakorlatban az alapvető feladat: ezek 
nek a  gazdasági kihatással járó  pontos betartása .

Ú jabb variációs lehetőségeket biztosít egy olyan 
fogyasztó egység, am ely több fa jta  energiával üze 
melhet. Ilyen esetben az egyes energiák m ennyi
ségi összetételét — az egységárak ism eretében —  
úgy határozzuk meg, hogy a  biztonságos üzemel
te tés m ellett az energiák összköltsége a  lehető leg 
kisebb legyen.

Bizonyos energiahordozók esetében (pl.: villa 
mos energia) a felhasznált mennyiségen felül a  fo 
gyasztás egyenletessége nemcsak kívánatos, de kö 
telező is.

Ezekre negyedóránként határozzuk meg a max. 
fogyasztást, és ezt tú llépni nem  szabad.

A term elési folyam at során többször ta lá lko 
zunk kritikus pontokkal, ezek az ún. csúcsidők. 
Ilyenkor fokozott óvatossággal kell eljárni. E bben 
az időszakban a fogyasztók m űködését időben úgy 
kell tervezni, hogy a felvett energiák értéke egy pil 
lana tra  se lépje tú l a  m egengedett h a tá rt. Ennek 
érdekében folyam atosan figyelni kell a fogyasztás 
p illanatnyi állását és ha szükséges, korlátozásokat 
kell elrendelni, esetleg bizonyos fogyasztókat meg
ha tározo tt időre le kell állítani. A gyakorlatban 
k ialakult korlátozási sorrend:

1. Új elektroacélm ű,
2 . Régi elektroacélm ű,
3. Középhengerm ű,

4. Finom hengermű,
5. D urvahengerm ű,

A korlátozást a felsoroltak közül annyi fogyasz
tó ra  terjesztjük  ki és addig, am íg az igény be ve
hető teljesítm ényérték alá csökken a vételezett 
energiamennyiség. H a ezt nem sikerül elérni, akkor 
a  csúcsidőn kívül 50 000  F t, csúcsidőben 110 000 , 
—F t d íja t kell fizetnünk MWó-ként.

A rendelkezésre álló műszaki berendezés jelen 
leg: 1/4-óránként nullázó műszer az OVIT állo 
máson, és egy meglehetősen pon ta tlan  áram mérő. 
A kezelők a műszer számlóló állását, illetve forgási

sebességét figyelik és „ in terpo lálják” a következő 
néhány percben.

A fent le írt és a gyakorlatban  alkalm azott sor
rend a  csúcstúllépés m egakadályozására á lta lában  
alkalm as, azonban korántsem  m ondhatjuk  azt, 
hogy a korlátozás csak a  szükséges m értékig te r 
jedhet. Így  ugyan nem lépjük tú l a m egengedett 
csúcsot, de a lehetőséget nem is használjuk ki.

\KL-C2-A
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Előfordulhat, hogy a  fogyasztás nem lépi tú l, 
csak erősen megközelíti a  m egengedett h a tá r t, de 
ezek m érését a jelenlegi berendezések és módszerek 
nem teszik lehetővé. É rth e tő  te h á t, ha  a  kezelő, aki 
személyileg felelősségre vonható bizonyos m értékű 
biztonsággal dolgozik, de ez nem nevezhető „csúcs” - 
gazdálkodásnak. A „csúcs” -gazdálkodás csak szá 
m ítógéppel valósítható meg.

Első lépésben a  nagy fogyasztók m űködését kell 
a szám ítógép szám ára érthe tő  módon leképezni, 
m eghatározni egy függvényt, am ely a  fogyasztás 
időbeni alakulását tarta lm azza, külön-külön m in 
den fogyasztóra vonatkoztatva.

E zu tán  kapcsolatot kell létesítenünk a szám ító 
gép — OVIT-műszer, valam int a  szám ítógép disz 
pécserszolgálata és az egyes fő fogyasztók között 
(2. ábra).

Végül az üzemi term elési folyam atok fontossá 
gától függő prio ritást határozzunk meg és rendsze 
resen „ le tapogatjuk” a  rendszer energetikai á lla 
po tá t.

Az így k ia lak íto tt rendszer működése nagyvona 
lakban a következő fe ladatokat végezheti:

1. tá ro lja  a  fogyasztók energetikai képét, am ely egy
függvény, vagy függvények sorozata,

2 . pontosan méri a negyedórából e lte lt időt,

3. kiértékeli a  p illanatnyi és várható  helyzetet a 
3. ábrán vázolt módon.

Am ikor ezt a  rendszert k iép ítjük  és m űködtet 
jük , akkor tu lajdonképpen egy szűkebb értelem ben 
v e tt „ jóslást” végeztettünk el a  géppel.

A te rv  megvalósítása eléggé költségigényes, hi
szen alapvetően szükséges hozzá: egy számítógép, 
fogyasztóként egy-egy elektronikus kim enő jelű 
műszer, a  szükséges vonalak kiépítése, a  szakszerű 
k a rb an ta rtás  és kezelés, valam int a  szervezési és 
programozási feltételek elkészítése stb . H a figye
lembe vesszük azonban, hogy az em líte tt szám ító 
gép nem csak erre használható , a  felmerülő költsé 
gek m ár nem  olyan ijesztők.

A Lenin K ohászati M űvek felkészült egy R  10-es 
szám ítógép beszerzésére, am ely elsősorban az új 
Nemesacélhengermű term elésirányítási fe ladata it 
fogja ellátni. Ez a  feladat m ár önm agában indokolt 
t á  teszi egy számítógép üzem be állításá t főleg ha 
az energetikai vonatkozású terveink végrehajtását 
is erre a gépre bízzuk.

Az energiagazdálkodó egység önálló telefonhá 
lózattal is rendelkezik, am ely ad atá tv ite li célokra 
is használható . A szám ítógép ésszerű alkalm azásá 
val előbb-utóbb m egtérül a beszerzési kö ltség ; így 
am i m a még esetleg „csak” gazdaságos, az előbb- 
u tóbb  szükségessé, sőt elengedhetetlenné váhk.

K ülönböző bázikusságú zsugorítványokkal szerzett
gyártási tapasztalatok

G B E G A  O S Z K Á B  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

К О К  О V B o r s o d i  í r c e l ö k é s z i t ö  M ü v e k

DK: 669.162.142-186

A s z e r z ő  a  k ü l ö n b ö z ő  b á z i k u s s á g ú  z s u g o r í t v á n y o k  

g y á r t á s i  t a p a s z t a l a t a i  a l a p j á n  m e g á l l a p í t j a ,  h o g y  

a  b á z i k u s s á g  n ö v e l é s e  n e m  o k o z  t ü z e l ő a n y a g  n ö v e 
k e d é s t ,  d e  l é n y e g e s  t e r m e l é s c s ö k k e n é s t  s e m .  S t a t i s z 
t i k a i  ö s s z e f ü g g é s e k k e l  m e g h a t á r o z z a  a  C  é s  F e O  k ö 

z ö t t i  k o r r e l á c i ó s  e g y ü t t h a t ó k a t ,  m a j d  a  k ü l ö n f é l e  b á 

z i k u s s á g ú  z s u g o r í t v á n y o k  n a g y o l v a s z t ó i  f e l d o l g o 

z á s á n a k  k i h a t á s a i t .

A borsodi térség kohóm űvei zavarta lan  anyagel 
lá tási körülm ények között 1,0 bázikusságú zsugo- 
r ítv án y t á llítanak  elő. 1974. év utolsó negyedében 
—  nem részletezendő okokból eredően — a Borsodi 
Ércelőkészítő Mű mészkőellátási gondokkal küz 
dö tt, így kényszerűen hosszabb időn keresztül csak 
savas zsugorítványt szállíto tt a  felhasználó m űvek 
nek. E z a  helyzet lehetőséget n y ú jto tt arra , hogy 
megvizsgáljuk e zsugorítványok gyártási körülm é 
nyeit, összehasonlítva az egyébként g y á rto tt 1,0 
bázikusságú zsugorítvány hasonló jellemzőivel. 
M indezeket a  v izsgálatokat célszerű savas, illetve 
bázikus (önjáró) zsugorítvány okra te t t  elméleti 
m egállapítások tükrében  végezni, ezáltal megfigyel
hetők az esetleges ellentm ondások, illetve az elm é
le tte l való egyezés.

A megfigyelések a zsugorítvány változó bázi- 
kusságának megfelelően a következő időszakokra 
terjed tek  ki.

I d ő s z a k o k

I .  1 9 7 4 .  X .  2 5  — X I .  4 . 
I I .  1 9 7 4 .  X I .  5 , — X I .  16  

I I I .  1 9 7 4 .  X .  1 2  — X .  2 3 .

A  z s u g o r í t v á n y  á t l a g o s  
b á z i k u s s á g a  ( C a O / S i 0 2

0 ,6 9
0 ,7 6
1,01

Vasércek mészkő hozzáadása nélküli zsugorítá 
sakor többek között az alábbi fizikai-kém iai folya 
m atok já tszódnak le. Az Ee20 3 redukálódik , illetve 
disszociál a következő egyenletek alap ján :

3 F e 20 3 +  C 0 =  2 Ee30 4 +  Co2 (1)

6 F e20 3 4 Fe30 4 +  0 2 (2)

valam int fajalit képződik:

2 P e30 4 +  3 S i0 2 =  3 F e2Si04 +  0 2 (3)

A fajalit o lvadáspontja 1200— 1250 °C között 
van, az F e20 3, Pe30 4 és S i0 2-ből keletkező egyéb 
vegyületek pedig ettő l kisebb hőm érsékleten olvad 
nak, ezáltal a  zsugorítás során folyékony és üveg 
szerű fázisok alakulnak ki, melyek igen előnyösen 
befolyásolják a  zsugorítvány szilárdságát, viszont 
a  redukálhatóságot kedvezőtlen irányban változ 
ta tjá k  meg.

H a a  zsugorítást mészkő adagolásával végezzük, 
a  kisebb hőm érséklet következtében csökken az
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F e20 3 disszoeiációs képessége, ezáltal a fa jalit kép 
ződése visszaszorul.

A nnak ellenére, hogy a  mészkő C aC 03 ta r ta lm á 
nak elbontása hőigényes folyam at, a bázikus zsu- 
gorítvány gyártása  megfelelő kiinduló m agnetit 
tarta lom nál és bizonyos bázikusság intervallum on 
belül mégsem igényű az elegy tüzelőanyag ta r ta l 
m ának növelését. K is hőm érsékleten ugyanis az 
F e30 4 oxidálódik a következő egyenlet sze rin t:

2 Fe30 4+  1/2 0 2 =  3 F e20 3 (4)

A keletkező Fe20 3 pedig a  mészkő bom lásakor 
keletkező CaU-dal különböző kalcium ferriteket 
képez:

Fe20 3 +  CaO =  CaO • F e20 3 (5)

Fe20 3 +  2 CaO • F e20 3 (6 )

2 Fe20 3 +  C a0  =  C a0 -2  2Fez0 3 (7)

Az (5) és (7) egyenlet szerin t képződő ferritek 
1195— 1230 °C között m egolvadnak, így viszony 
lag kis hőm érsékleten létrejön a folyékony fázis, 
mely kellőképpen szilárd zsugorítványt eredm é 
nyez kis FeO -tartalom nál is, ugyanakkor ezeknek 
a  vegyiileteknek a  redukálhatósága lényegesen 
jobb, m int a fajahté.

Ahhoz, hogy a  bázikus zsugorítványokra jel
lemző fent le írt hatások érvényre jussanak, fontos 
feltétel a  mészkő kielégítő finom ságú őrlése, ellen 
kező esetben a  szabadon m arad t CaO nedvességhez 
ju tv a  a zsugorítvány szétesését eredményezi. A bá 
zikus zsugorítvány szilárdságát egyébként is ro n t 
ja  a  Ca-ortoszilikát térfogatváltozással járó  /3 — у 
fázisátalakulása. A jó redukálhatóság egyrészt k i 
sebb a  FeO -tartalom m al m agyarázható , m ásrészt 
azzal, hogy a zsugorítás folyam án a  nagyolvasztó 
m unkáját részben helyettesítő  kedvező salakképző- 
dési folyam atok játszódnak le [2].

Mindezek u tán  té rjünk  rá  az em líte tt három  
gyártási időszak eredm ényeinek vizsgálatára.

1. táblázat
A  zsu g o rítv án y t je llem ző  m u ta tó k

Id
ő

s
z

a
k

C a O
S i 0 2

F e O  %
E l e g y  C  

0//0

P o r  t a r 
t a l o m  

5 m m  %
t / m 2ó

I . 0 ,5 9 1 1 ,5 6 6 ,4 7 1 9 ,3 0 1 ,4 3 7

I I . 0 ,7 6 1 2 ,6 5 6 ,9 9 1 8 ,4 0 1 ,5 0 7

I I I . 1 ,0 1 1 1 ,1 8 6 ,9 5 1 8 ,4 2 1 ,4 3 9

Az 1. táblázat tarta lm azza a  zsugorítványt jel 
lemző főbb m u ta tóka t, a  három  időszak á tlagá t 
tekintve.

Az 1. táb láza tban , az elegy C -tarta lm át feltün 
te tő  értékek a  térfogati elemzési eljárásból és a 
mintavételezési helyből adódóan a  mészkő karbon- 
ta rta lm á t is m agukban foglalják. T ehát igazoltnak 
látszik az elméleti megfontolás, m iszerint a  bázi- 
kusabb zsugorítványok előállítása az előzőekben 
em líte tt feltételek között több let tüzelőanyagot, 
azaz nagyobb mennyiségű hőt nem  igényel és a 
kész zsugorítvány szilárdsága is kielégítő m arad.

E z t igazolja a  zsugorítvány 5 mm a la tti szem 
nagyságának m integy 0,9%-os csökkenése. (A szi

lárdságot jellemző portarta lom nál megjegyezzük, 
hogy nem szabványos vizsgálatról van szó, hanem  
az eredm ény a  minőségi elszámolás a lap já t képező, 
az OKÜ érchídján sajátos körülm ények között vett 
m in ta szita vizsgálatából származik).

T ehát különböző bázikusságú elegyek hozzáve
tőlegesen azonos tüzelőanyag mennyiséget igényel
nek, ugyanakkor a  savas zsugorítványok kohósí- 
tása  jelentős kokszfelhasználás növekedést ered 
ményez. így  első közelítésben máris m egállapít 
ható , hogy a nagyolvasztó szem pontjából m inden 
képpen a bázikus zsugorítványok felhasználása a 
célravezetőbb. (Márpedig zsugorítványok értéke 
lésénél m indenkor ez az elsődlegesen figyelembe 
veendő szempont.)

Különböző bázikusságú elegyekből készült zsu 
gorítványok szám íto tt fajlagos elegy mennyiségei a 
következőképp alakulnak.

CaO
-gjQ- Fajlagos elegy kg/zsug.

0 ,5 0  1 2 0 5
0 ,7 0  1 2 2 4
1 ,0 0  1 2 5 2

L átható , hogy növekvő bázikusságnalt megfele
lően az 1 t  zsugorítvány előállításához szükséges 
elegy mennyisége is növekszik. H a megnézzük a 
három időszak fajlagos zsugorítási te ljesítm ényét, 
m egállapíthatjuk, hogy csökkenés nem  követke 
z e tt be а I I I .  időszakban az 1. időszakhoz képest. 
T ehát a  bázikus zsugorítványok gyártása  a  zsugo 
rítóm űben nem  okoz termelés-visszaesést.

Ezek u tán  vizsgáljuk meg, milyen összefüggés 
állap ítható  meg a zsugorítvány FeO ta rta lm a  — 
mely nagym értékben befolyásolja a  redukálható 
ságot — és az elegy karbon ta rta lm a , ill. a  bázikus 
ság között. Ehhez célravezető olyan m atem atikai 
s tatisztikai összefüggéseket keresni, melyekből 
műszaki következtetések is levonhatók. Az elem 
zéshez a fenti felsorolt m utatók  á tlagértékeit vett ük 
figyelembe, am elyeket a 2. táblázat tarta lm az. 
E bben m egtalálhatók a felsorolt műszaki m utatók  
átlagértékei, és az értékeknek az átlag tó l való elté 
rései. Az egyes oszlopok jelölései szerint értelm ezzük 
az alábbi összefüggéseket:

1/ z a j
'  n (8 )

1/  Zdl
(9)1 n

JÜjIdxdy
(10)

nxy

ahol dx, dy az egyes m utatók  átlag tó l való eltérése, 
r korrelációs együttható ,
n napok száma.

(r) abszolút é rtékét tek in tve 0 és 1 közötti szám, 
előjele az összefüggés jellegétől függően pozitív, 
ill. negatív, (r) minél közelebb áll az 1 értékhez, az 
összefüggés annál szorosabb [3].

H atározzuk meg r é rtékét a  teljes vizsgált idő 
ta r ta m ra  (I—II I .) , és külön-külön az egyes idő 
szakokra (I, I I ,  I I I .) :
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2 . táblázat

Ö sszefü ggésok  az e leg y  C- és F eO -ta rta lm a  k ö z ö tt  a 
v iz sg á lt  id ő sza k b a n

S
o

rs
z

.* E le g y
x = C %

Z su g .
? y = F e O

0//0

dxdy** 4

I . 6 ,47 11,56 +  1,206 2 ,0 3 0 4 ,4 0 3
I I . 6 ,99 12,65 +  1,557 0 ,8 5 9 11,276

I I I . 6 ,94 11,18 — 1,250 0 ,4 2 0 11,109

I - I I I . 6 ,80 11,80 +  1 ,513 3 ,309 2 6 ,788

M e g je g y z é s e k :

* 11 n a p  á t l a g  é r té k e ,  m in d h á r o m  v iz s g á l t  id ő s z a k b a n .  
** A  s z o r z a t  é r té k e  n e g a t ív  e lő je lű  v o l t  a z  I .  id ő s z a k b a n

3, I I .  id ő s z a k b a n  2, I I I .  id ő s z a k b a n  9 a lk a lo m m a l .

П - Ш  =  0 ,1 6 0  
n  = 0 ,3 9 8  

г ц  =  0 ,5 0 0  
?III =  — 0,5 8 3

Már a  2. táblázat dx, d y negatív  előjelű szorzatai 
is jelzik az összefüggések milyenségét. Az elméleti 
megfontolásoknál leírtakból k itűn ik , hogy savas 
zsugorítványoknál a zsugorítási hőm érséklet növe 
lése az Fe(II) növekedésének kedvez, míg bázikus 
zsugorítványoknál ugyan  ez nem  m ondható el. 
E z t tükrözik az r értékek is.

х ц  nagyobb, m int x\, ehhez pedig i/n nagyobb és 
yi kisebb értéke tartozik . U gyanakkor a  I I I .  idő 
szakban az összefüggés ellentétesre fordul.

T ehát a  gyakorlati értékek is az t igazolják, hogy 
savas elegyek zsugorításakor a  növekvő tüzelő 
anyag mennyiség, azaz a  zsugorítási hőm érséklet 
növekedése a Fe(II) növekedését eredm ényezi, de 
bázikus zsugorítványoknál ez a tendencia m ár nem 
érvényesül.

Értékelésünk úgy lenne teljes, ha a három  k ü 
lönböző bázikusságú zsugorítvány ú tjá t a kohósí- 
tás  során is végig kísérhetnénk. Á kérdéses három  
időszakban azonban a nagyolvasztók alapanyag 
ellátási nehézségekkel küzdöttek.

A felhasznált koksz m egszokottnál jóval nagyobb 
nedvességtartalm a és az ellátási nehézségekből ere 
dően a  mészkő nem  megfelelő minősége kedvezőt
lenül befolyásolták a kohók m unkáját. H a  ezen 
időszakok termelési, m űszaki m utatóiból próbál 
nánk következtetni az em líte tt zsugorítványok 
nyersvasgyártásra gyakorolt hatására , irreális ké 
pet kaphatnánk . I t t  m ost —  a teljesség igénye nél
kül — ké t tényezőre érdemes rávilágítani. H a  meg
vizsgáljuk a  három  időszak á tlag  torokgáza C 0 2% 
értékét, m egállapíthatjuk, hogy a  bázikus zsugo- 
rítVánytfo 1 hasz nálásának időszakában a  torokgáz 
hozzávetőlegesen 0,5% -kal több  0O 2-t ta r ta lm a 
zo tt, am ely a nagyobb m értékű gázredukcióra, 
közvetve a  bázikus zsugorítvány könnyebb redu 
kálhatóságára enged következtetni.

A különböző bázikusságú zsugorítványok kohó- 
sitásánál a  nagyol vasztóba béado tt hozaganyag- 
mennyiségek ingadozásából következte thetünk  a 
zsugorítványok kohóvezetésre gyakorolt hatására.

JP-

3
06-

OP

“-*111. időszak

s„11 időszak

I. időszak

200 300 400
Faj!, hozag, kg/tnyr.

300 600
Ш-Мн\

1. ábra. A  bázikusság ingadozása a bárom időszak alatt

H angsúlyozzuk, hogy a korábban em lített okok 
m iatt nem  a  beadott hozaganyag abszolút m ennyi
ségét, csupán a változást kísérjük figyelem m el.

A  vizsgált három időszak m inden egyes napjára 
m eghatároztuk a fajlagos hozaganyag m ennyiségét 
és a zsugorítvány bázikusságának napi alakulását. 
Az adatokból m egállapítható, hogy míg a zsugorít 
vány bázikussága mindhárom időszakon belül 
0,035— 0,11 értékű ingadozást m utat, addig a be 
adott hozaganyag m ennyiségének a bázikusság 
csökkenés irányában egyre nagyobb eltérés felel 
meg. E z látható az 1. ábrából, de m atem atikai 
összefüggés m egállapításával is hasonló eredm ényre 
jutunk. H a m eghatározzuk az egyes időszakok  
naponkénti hozaganyag m ennyiségének szórását, 
az alábbi értékek adódnak (3), (8) és (9) szerint.):

(Тр =  67,7 
erи . =  4 1 ,8  
а щ .  =  1 0 ,9

A ai, ап, Ош értékek az egyes időszakok fajla 
gos hozaganyag mennyiségének átlagától való elté 
rések négyzetes átlagát jelentik, tehát a kisebb 
számérték a kisebb ingadozást jelenti.

E z az összefüggés a nagyolvasztó technológia  
szem pontjából azt jelenti, hogy nagyobb bázikus 
ságú zsugorítványok feldolgozás esetén  ritkábban  
és kisebb m értékben kell e legyváltoztatást végezni 
a nagyolvasztónál, am i egyszerűbb kohóvezetést 
és egyenletesebb kohójáratot eredm ényez.

Összefoglalásként elm ondhatjuk, hogy — bár a 
zsugorítvány bázikusságának növelése term észet 
szerűleg az F e-tarta lom  csökkenését eredményezi 
—  elsősorban a  nyersvasgyártásnál jelentkező 
eredm ények m ia tt a bázikus szugorítványok gyár 
tása  az előnyös. U gyanakkor a  bázikusság bizo
nyos m értékű növelése a zsugorítóm űben sem több 
let tüzelőanyag felhasználást, sem pedig szám ot
tevő term eléscsökkenést nem okoz.
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Egyesületi h írek

K ö szö n tjiik  H ein rich  Jó zse fe t, 
te s tv é r la p u n k  fő sze rk esz tő jé t

H einrich József o k i. b á n y a m é r n ö k ,  t e s tv é r l a p u n k 
n a k ,  a  B á n y á s z a t - n a k  f ő s z e rk e s z tő je  e h ó n a p b a n  t ö l t i  b e  
70. é le té v é t .  1 9 4 9 -tő l — im m á r  26 é v e  — s z e rk e s z ti  
v á l to z a t la n  s z o rg a lo m m a l és  le lk e s e d é s se l a z  e g y e s ü le 
t ü n k  le g n a g y o b b  p é ld á n y s z á m b a n ,  k b . 4 000  p ld . -b a n , 
m e g je le n ő  l a p j á t  a  B á n y á s z a to t .  P o n to s a b b a n  1949 — 
1951-ig  s z a k m á k  s z e r in t i  s z é tv á lá s ig ,  m á r  az  1 9 6 8 -b an  
a l a p í t o t t  p a t in á n s  l a p u n k n a k  a  k ö z ö s  B á n y á s z a t i  és  
K o h á s z a t i  L a p o k n a k  is  fő s z e rk e s z tő je  v o l t .  K é t  é v ig  
t e h á t  a  k o h á s z o k  v á l a s z to t t  s z e r k e s z tő je k é n t  p á r t a t l a 
n u l ,  le lk e s e n  t á m o g a t t a  a  k o h á s z - té m á jú  c ik k e k  m e g je 
le n é s é t  is . A  la p  k o r a b e l i  s z á m a i  d o k u m e n tá l já k ,  h o g y  
a  n a g y  e lő d ö k  Péch Antal, Kerpely A ntal, Farbaky  
István, Litschauer Lajos, Jakóby László  n y o m d o k a in  
j á r v a  tö r e k e d e t t  a  la p  h a s á b já n  a  h a g y o m á n y o s  b á 
n y á s z — k o h á s z  s z e lle m  to v á b b v i te lé r e ,  é s  p á r a t l a n  k r ó 
n ik á s a  v o l t  a z  a k k o r  m é g  jó v a l  k is e b b  lé ts z á m ú  egész

e g y e s ü le t i  é le tn e k ,  a  k o h á s z  s z a k o s z tá ly o k  r e n d e z v é n y e i 
n e k  is.

A  ju b i l e u m a  a lk a lm á b ó l  a z  e g y e s ü le t  k o h á s z  ta g ja i  
és  a  t e s tv é r l a p  n e v é b e n  so k  s z e r e te t t e l  k ö s z ö n t jü k .  
M in d a z o k  a k ik  H einrich Józsefet k ö z e le b b rő l  ism e r ik , 
a  k ö z ö s  e g y e s ü le t i  m u n k a  s o r á n  ö rö m m e l t a p a s z t a l j á k ,  
h o g y  k o r á t  m e g h a z u d to ló  f ia ta lo s  t e s t i  és  s z e lle m i fris se -  
s é g b e n  p é ld a m u ta tó a n  v é g z i la p s z e rk e s z tő i  m u n k á já t .  
M in d n y á ja n  a k ik  h o s s z a b b - rö v id e b b  id e je  e g y e s ü le t i  
la p ja in k  s z e rk e s z té s é b e n  te v é k e n y k e d ü n k  s o k a t  t a n u l 
t u n k  tő le ,  h isz  b a r á t i  — s z a k m a i  ta n á c c s a l  m in d ig  s z í 
v e s e n  s e g í te t t e  m u n k á n k a t .  A  B á n y á s z a t  s z e rk e s z t  őség i 
m u n k á já t  o ly a n  g o n d o s a n  s z e r v e z te  m e g , h o g y  a  s z e r 
k e s z tő s é g i  m u n k a  m in ta k é p é n e k  jo g g a l  t e k in th e tő .  
A s o k i r á n y ú  s z e rk e s z tő i  m u n k a  m e g s z e rv e z é s é b e n  e lé r t  
e r e d m é n y e ir e  E g y e s ü le tü n k  v e z e tő sé g e  is  f e lf ig y e lt ,  jó  
m u n k á já é r t  1 9 5 7 -b en  Z o rk ó c z y , 1 9 6 9 -b en  20 é v e s  fő- 
s z e rk e s z tő i  ju b i le u m a k o r  M ik o v in y  é s  le g u tó b b  1 9 7 4 -b en  
P é c h  A n ta l  e m lé k é re m m e l t ü n t e t t é k  k i.

H einrich József r é g i  b á n y á s z c s a lá d b ó l ,  T a ta b á n y á r ó l  
s z á r m a z ik .  A s o p ro n i F ő is k o lá n  s z e r z e t t  b á n y a m é rn ö k i  
o k le v é lle l s z a k m a i  m ű k ö d é s é t  is  T a t a b á n y á n  k e z d te .  
12 é v ig  ü z e m m é rn ö k i  m u n k á t  v é g z e t t ,  a k n á k a t ,  k ö té l 
p á l y á k a t  t e l e p í t e t t ,  b e v e z e tő je  v o l t  a  t a t a b á n y a i  első  
f ro n t f e j té s e k n e k .  A  f e ls z a b a d u lá s  u t á n  b á n y a ig a z g a tó 
h e ly e t te s s é  n e v e z té k  k i, d e  r ö v id e s e n ,  m á r  1 9 4 6 -b a n  
a  b á n y á k  á l la m o s í tá s a k o r  a  M a g y a r  Á lla m i S z é n b á n y á k  
k ö z p o n t já b a  B u d a p e s t r e  h e ly e z té k  á t .  I t t  e lő sz ö r  a  
K ö z p o n t i  T i tk á r s á g o n ,  k é s ő b b  a z  I p a r g a z d a s á g i  F ő 
o s z tá ly o n  m ű k ö d ö t t ,  a  le g u tó b b i  id ő k ig  p e d ig  a  N IM  
N e m z e tk ö z i  K a p c s o la to k  F ő o s z tá ly á n a k  S z é n b á n y á s z a t i  
K G S T - o s z tá ly á t  v e z e t te .  E b b e n  a  m in ő s é g b e n  sz á m o s  
ta n u lm á n y ú to n  v e t t  r é s z t  és  a  K G S T  e g y ü t tm ű k ö d é s  
k e r e té b e n  é v e k ig  k é p v is e l te  h a z á n k  s z é n b á n y á s z a tá t .  
E g y id e jű le g  t a g ja  v o l t  a  N IM  s z a k m a i  k o llé g iu m a in a k  is. 
S z a k m a i m u n k á já t  s z in té n  le lk e s e n , e r e d m é n y e s e n  v é 
g e z te .  1 9 5 1 -b en  N é p k ö z tá r s a s á g i  É rd e m é re m  a r a n y  fo 
k o z a ta ,  1 9 5 2 -b en  N é p k ö z tá r s a s á g  É r d e m é r e m  e z ü s t  
f o k o z a ta  és  1 9 6 7 -b en  a  M u n k a  É r d e m r e n d  e z ü s t  f o k o z a ta  
k o r m á n y k i tü n te t é s e k e t  a d o m á n y o z tá k  ré sz é re  jó  m u n 
k á j á é r t .

70. s z ü le té s n a p ja  a lk a lm á b ó l  s z ív b ő l jö v ő  k ív á n s á g o k 
k a l c s a t la k o z u n k  b á n y á s z  ta g tá r s a in k  k ö s z ö n té s é h e z  
és  k ív á n u n k  N e k i jó  e g é sz sé g e t és  jó  s z e re n c s é t!

( O .A .)

Beszámoló külföldi tanulm ányútról
T anulm ányút M ecenzéfen  és Selm ecbányán

A V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  K o v á c s  S z a k c s o p o r t ja  
1974. d e c e m b e r i  k lu b d é lu tá n já n  Kiszely Gyula t a g t á r 
s u n k ,  t e c h n ik a tö r té n é s z  sz ín e s  f i lm v e t í té s s e l  k ís é r t  e lő 
a d á s t  t a r t o t t  a  S z lo v á k iá b a n  le v ő  Medzev ( m a g y a r  n e 
v é n  Mecenzéf) ő si k o v á c s ip a rá ró l .  A  te c h n ik a tö r t é n e t i  
s z e m p o n tb ó l  r e n d k ív ü l  é r té k e s  f ilm  és a z  a z t  k ís é rő  
e lő a d á s  a  m e g je le n t  h a z a i  k o v á c s s z a k e m b e r e k  f ig y e l 
m é t  f e lk e l tv e ,  tö b b e n  a  m e g je le n te k  k ö z ü l e lh a tá r o z 
t á k ,  h o g y  1975 . é v  f o ly a m á n  sz e m é ly e s e n  is fe lk e re s ik  
e z t  a  r é g i  k o v á c s ip a r á r ó l  h ír e s  s z lo v á k ia i  k ö z s é g e t  és  a  
h e ly s z ín e n  t e k in t ik  m e g  a  m é g  fe l le lh e tő  k o v á c s  v o n a t 
k o z á s ú  m ű s z a k i  e m lé k e k e t .

J ú n iu s  2 6 -á n  s o r  k e r ü l t  a  l á to g a tá s r a .  Óvári A ntal, 
a  „ K o h á s z a t”  f ő s z e rk e s z tő je ,  Bors János, K o s s u th - d í ja s ,  
n y u g d íja s ,  v o l t  k o v á c s ü z e m v e z e tő  és  L atinak István  
s z a k ta n á c s a d ó ,  a  K o v á c s -S z a k c s o p o r t  t i t k á r a ,  t a g t á r 
s a in k  a  K r a s z n a h o r k a  ő si v á r á n a k  — m e g te k in té s e  u t á n  
M e c e n z é fre  é r k e z te k .  É r k e z é s ü k  u t á n  f e lk e re s té k  Tischler 
János  v o l t  h á m o r tu la jd o n o s t ,  a k i  a z  o t t a n i  e g y ik  
m ú z e u m m á  á t a l a k í t o t t  h á m o r  ő re . í g y  t e h á t  k é sz sé g es  
s z a k a v a t o t t  h e ly i  k a la u z o lá s  m e l le t t  k a p t a k  t á j é k o z t a 
t á s t  a  l á to g a tó k .  A  ré g i,  tö b b  m in t  s z á z  f a r k a s k a la p á c c s a l  
m ű k ö d ő  v íz ih á m o rb ó l  m in d ö s s z e  je le n le g  m á r  c s a k  h á 

r o m  m a r a d t  tö b b é -k e v é s b é  é p s é g b e n  a  k ö z s é g b e n : az  
ú n . T is c h le r -h á m o r ,  a m e ly  a  K a s s a i  K o h á s z a t i  M ú z e u m  
tu la jd o n a ,  és  g o n d o z á s á b a n  á ll, t o v á b b á  e g y  s z ö v e tk e z e t i  
k e z e lé sb e n  m é g  m a  is ü z e m b e n  t a r t o t t  h á m o r  és  v é g ü l 
a  S u g ó -v ö lg y i h á m o r .  A  t ö b b i  á l l a m o s í to t t  h á m o r t  
l e b o n ta t t á k ,  m a  m á r  a  ré g i h e ly ü k  is  a lig  á l l a p í th a tó  
m e g .

A  k ö z s é g b e n  k e re s z tü l fo ly ó  e g y ik  p a t a k r a  é p ü l t  
T is c h le r - h á m o r t ,  a z  id ő s  v o l t  tu la jd o n o s  m u t a t t a  b e  és 
a  b e re n d e z é s rő l ,  v a l a m in t  a  te c h n o ló g iá ró l  s z a k s z e rű  
m a g y a r á z a t t a l  s z o lg á l t  a  tö b b s z á z é v e s  m ű h e ly b e n .  
A  p a t a k  v iz e  a  m ű h e ly b e n  le v ő  f a r k a s k a la p á c s o t  és  a  
tű z i  fú j  t a t ó t  fe lü lc s a p ó  v íz ik e ré k k e l  f o r g a t t a .  A z  ősi 
h á m o r  je le n le g i á l l a p o tá b a n  az  1 . képen  l á th a t ó .

A  l á to g a tó k  e z u tá n  m e g te k i n te t té k  a  k ö z sé g  n y u g a t i  
sz é lé n  a  k ö z e lm ú l tb a n  is m é t  ü z e m b e  h e ly e z e t t  s z ö v e tk e 
z e t i  h á m o r t ,  a h o l  k a p a ,  á só , k a s z a  é s  e g y é b  m e z ő g a z d a -  
s á g i s z e r s z á m  ( h á m o r á r u )  k é s z ü l  so k  k é z i m u n k á v a l  
h a g y o m á n y o s  f a r k a s k a la p á c s  se g íts é g é v e l.

A z t ö r t é n t  u g y a n is ,  h o g y  k is  f a r k a s k a la p á c s o k k a l  
d o lg o z ó  v íz ih á m o ro k  le b o n tá s a ,  e lh a m a r k o d o t t  m e g 
s z ű n é se  u t á n  k i t ű n t ,  h o g y  a  r e n d k ív ü l  g y o rs  v i s s z a p a t 
t a n ó  ü té s s e l  m ű k ö d ő  ő si f a r k a s k a la p á c s  n é h á n y  m a  is 
h a s z n á la to s  m e z ő g a z d a s á g i k é z is z e r s z á m típ u s  k o v á c s o 
l á s á n á l  n e m  p ó to lh a tó  k o r s z e rű  g é p i k a la p á c c s a l .
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/ .  kép Az egyik legrégibb mecenzéfi hámor

V é g ü l a  k ö z s é g tő l k is s é  t á v o la b b  k e le t r e  f e k v ő  S ugó- 
v ö lg y e t  k e re s te  fel a  lá to g a tó c s o p o r t ,  m e r t  a z  i t t  m ű k ö 
d ö t t  h á m o r o k  k ö z ü l e g y e t  s z in té n  te l je s e n  r e k o n s t r u á l t  
a  k a s s a i  N y u g a ts z lo v á k ia i  K o h á s z a t i  K o m b in á t ,  s ő t  
m e lle t te  a  c se n d e s , tá jk é p i le g  r e n d k ív ü l  v o n z ó  k ö r 

n y e z e tb e n  e g y  k is e b b  ü d ü lő te le p  lé te s í té s é t  is  m e g k e z d 
t é k .  A  h á r o m  m é g  m e g le v ő  h á m o r  k ö z ü l le g g o n d o s a b b a n ,  
e n n e k  a  h á m o r n a k  a  k o n z e r v á lá s a  s ik e r ü l t  és  l á th a t ó a n  
a  le g n a g y o b b  a n y a g i  á ld o z a to t  az  u to ls ó  h á m o r o k n a k  az  
u tó k o r  ré sz é re  v a ló  m e g m e n té s e  é r d e k é b e n  a  k a s sa i 
V a sm ű  h o z ta .  G o n d o s , s z a k s z e rű  m u n k á v a l  s z in te  t e l j e 
s e n  ú j j á  é p ü l t  a  d u z z a s z tó m ű , a  v íz ik e ré k - re n d s z e r ,  a  
h á m o r  f a é p ü le te  és  a  h á m o r  b e lső  b e re n d e z é s e . í g y  ez  a  
n a g y v o n a lú a n ,  k ö l ts é g e t  n e m  k ím é lv e  h e ly r e á l l í to t t  
h á m o r  f e l t e h e tő e n  h o s sz ú  id ő re  m a r a d a n d ó  e m lé k e t  
á l l í t  a  so k é v s z á z a d o s  v íz ie n e rg iá v a l  h a j t o t t  f a r k a s k a la 
p á c s o s  m e le g a la k í th a tó  te c h n o ló g iá n a k  é s  a  f ú j t a tó s  
k o v á c s tű z n e k .  E z é r t  a  k a s s a i  V a s m ű  v e z e tő i t  f e l t é t le n ü l  
n a g y  e l ism e ré s  i l le ti .

A c s o p o r t  k é t  n a p p a l  k é s ő b b  S e lm e c b á n y á n  c s a t l a 
k o z o t t  a  K G Y V , ill. a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  á l t a l  s z e r 
v e z e t t  n é p e s  k ir á n d u ló  c s o p o r t  ta g ja ih o z ,  a k ik  e g y  a u t ó 
b u s s z a l  l á to g a t t a k  el a z  ősi b á n y a v á r o s b a .

S e lm e c b á n y a  m á r  17115-ben o t t h o n t  a d o t t  a  B á n y a -  
t i s z tk é p z ő  I s k o lá n a k .  E z  az  isk o la  1 7 7 0 -b en  k a p o t t  M á 
r i a  T e r é z iá tó l  a k a d é m ia i  r a n g o t  és  íg y  B á n y á s z a t i  és 
E rd é s z e t i  A k a d é m ia  l e t t .  A c s o p o r t  S e lm e c b á n y a  (Ttiai 
n e v é n  B á n s k á  S t iá v n ic a ) ,  ő s i fő isk o la i és  é r c b á n y á s z a t i  
e m lé k e i t  k e r e s te  fel és  k é t  n a p o n  á t  s z a k a v a t o t t  id e g e n - 
v e z e tő  s e g íts é g é v e l t e k i n t e t t é k  m e g  a  v á r o s  k o h á s z o k  
ré sz é re  is  r e n d k ív ü l  é rd e k e s  m ű e m lé k e i t  é s  m ú z e u m a it .  
B ú c s ú z á s u l  a  m in te g y  50 f ő n y i  c s o p o r t  k o s z o r ú k a t  h e 
l y e z e t t  e l a  n e v e s  S e lm e c b á n y á i p ro fe s s z o ro k , v o l t  e g y e 
s ü le t i  e ln ö k e in k , Péch Antal, Kerpely A ntal, Sóltz Vilmos 
és  Fabaky István  s í r ja in .

(L . I . )

T ovább bővülnek a K ohászati G yárépítő Vállalat 
kelet-ázsiai kapcsolatai

M in t is m e re te s  a  K G Y V  1 9 6 9 -tő l ö n á lló  k ü lk e r e s k e 
d e lm i jo g g a l  r e n d e lk e z ik  a  k e m e n c e - e x p o r t  t e r é n .  E  p r o 
f i l t  a  v á l la l a t  a  N I K E X - t ő l  v e t te  á t  é s  a z ó ta  a  fe jlő d é s  
tö r e t le n .  A  v á l la l a t  g y á r t m á n y a i t  je le n le g  m á r  40 o r 
s z á g b a n  is m e r ik , k ü lk e re s k e d e lm i k a p c s o la ta i  é v rő l  
é v r e  b ő v ü ln e k ,  e rő s ö d n e k . M o s t e z e k  k ö z ü l n é h á n y  
— m é g  a  s z a k k ö r ö k b e n  s e m  n a g y o n  is m e r t  le g ú ja b b  e r e d 
m é n y t  — is m e r te tü n k .

A  K G Y V  1 9 7 3 -b a n  s z e rz ő d é s t  k ö t ö t t  a  Hevensa  v e n e 
z u e la i  cé g g e l e g y  20 k V A -o s  f e r r o ö tv ö z e tg y á r tó  k e m e n 
c é re . E  g y á r b a n  é v e k  ó t a  é r d e k e l t  a  Sum itom o Shoji 
Kaisha  j a p á n  cég  is , a m e ly n e k  a  m é rn ö k e i  a  K G Y V - 
k e m e n c é jé n e k  a  t e r v b í r á l a t á b a n  is r é s z t  v e t te k .

E n n e k  a l a p já n  m e r ü l t  fe l a  j a p á n  cé g g e l v a ló  e g y ü t t 
m ű k ö d é s  le h e tő s é g e , a m e ly n e k  a  k ö lc sö n ö s  v iz s g á la ta  
v é g ü l is  m e g á l la p o d á s  a lá ír á s á h o z  v e z e te t t .  1974 v é g é n  
Hammer Ferenc, a  K G Y V  ig a z g a tó ja  és  H . Yam askita  
ú r ,  a  S u m ito m o  S h o ji  cég  v e z é r ig a z g a tó ja  m e g á l la p o d á s t  
í r t  a lá .  A  m e g á l la p o d á s  s z e r in t  a  j a p á n  cég  k é p v is e l i  a  
K G Y V - t  a  j a p á n  p ia c o n ,  és  a  K G Y V  k o h á s z a t i  n a g y b e 
r e n d e z é s e k e t  g y á r t h a t  j a p á n  te r v e k  a l a p já n .  A  S u m i 
to m o  a j á n la t a ib a  b e é p í t i  a  K G Y V  te r m é k e i t  és  a  K G Y V  
s e g íts é g é re  le sz  e g y ü t tm ű k ö d ő  és te rv e z ő  j a p á n  cég ek  
f e lk u t a t á s á b a n  sp e c iá lis  f e la d a to k  m e g o ld á s a  s o rá n .

A  S u m ito m o  S h o ji  K a is h a  cég  r é v é n  k e r ü l t  a  K G Y V  
k a p c s o la tb a  a  S u m ito m o  á l t a l  k é p v is e l t  M etals and 
Chemicals cé g g e l is , a m e ly  J a p á n  le g n a g y o b b  f e r r o ö t 
v ö z e tg y á r tó  é s  k e m e n c e g y á r tó  cég e . E  cé g g e l k ö t ö t t  
e g y ü t tm ű k ö d é s i  m e g á l la p o d á s ,  a m e ly e t  H am m er  ig a z 
g a tó  é s  Y . N akam ura  ü g y v e z e tő  ig a z g a tó  í r t  a lá ,  b iz 
t o s í t j a  a  le g k o rs z e rű b b  f e r r o ö tv ö z e tg y á r tó  k e m e n c é k  
te r v e in e k  a  K G Y V  ré s z é re  v a ló  r e n d e lk e z é s r e  b o c s á tá 
s á t  és  a  te c h n ik a i  s e g í ts é g e t  a  te rv e z é s ,  g y á r tá s ,  sz e re lé s , 
v a l a m in t  a z  ü z e m b e h e ly e z é s  t e r é n .  L e h e tő s é g  n y í l ik  
k ö z ö s  g y á r t á s r a  h a r m a d ik  p ia c o k r a  is.

E  r ö v id  h í r  k e r e té b e n  n e m  é r d e k te le n  k is s é  r é s z le te 
s e b b e n  i s m e r te tn i  e j a p á n  cég  le g fo n to s a b b  a d a t a i t .

A  cég  1 9 1 7 -b en  a l a k u l t  1 m illió  je n  a la p tő k é v e l .  M a 
4 ,5  m il l iá rd  je n  tő k é v e l  r e n d e lk e z ik .

T e v é k e n y s é g é n e k  fő á g a i :  a  f e r r o ö tv ö z e tg y á i 'tá s ,  - 
m ű t r á g y a g y á r t á s ,  t a l a j j a v í t á s ,  — g e o th e r m ik u s  e r ő m ű 

f e jle sz té s ,  — te rv e z é s ,  — e le k tr o m o s  e n e r g ia s z o lg á l ta 
t á s  é s  a k k u s z t ik a i  b e re n d e z é s e k  g y á r tá s a .

A  v á l la l a t  8 n a g y  f e r r o ö tv ö z e tg y á r r a l ,  ill. m ű tr á g y a -  
g y á r r a l  re n d e lk e z ik ,  a  k u t a t ó  l a b o r a tó r iu m o k ,  s a j á t  g é p 
g y á r a k ,  e r ő m ü v e k ,  te r v e z ő ir o d á k  m e lle t t .

E  g y á r a k  n a g y s á g r e n d jé re  je lle m z ő  le g fo n to s a b b  a d a 
t o k  a  k ö v e tk e z ő k .

1. Takaoka (Shogawa)-gyár  H o n s h u  s z ig e té n .  A la p -  
t e r ü l e te  k b .  200 00 0  m 2 S iM n  te rm e lé s h e z  e g y -e g y  
51 0 0 0 , ill. 18 00 0  K V A -o S  el. k e m e n c e  é s  F e M n  k a r -  
b ü r é  te rm e lé s h e z  n é g y  38 500 , 6000 , ill. 300 0  k V A -e s  
k e m e n c é v e l.

2. Такаока (N o m a ch i) -g y á r  H o n s ju  s z ig e té n . A la p -  
t e r ü l e t e  k b .  101 00 0  m 2, k é t  8500  k V A -o s  e l. k e m e n c e  
F e M n  k a r b ü r é  te rm e lé s h e z ,  e g y  500 0  k V A -o s  k ü lö n ö s e n  
a la c s o n y  k a r b o n  t a r t a l m ú  ú n . A z u m a lo y -s  ö tv ö z e t  t e r 
m e lé s é h e z , és  e g y  450 0  k V A -o s  S iM n  te rm e lé s é h e z .

3. J M C  Engineering  ( F u s h ik i  g y á r )  H o n s h u  sz ig e té n . 
A la p te r ü le t e :  k b ,  94 0 0 0  m 2. 6 ív k e m e n c e  a c é l te rm e lé s re .

4 . Oguni-gyár, H o n s l iu - s z ig e té n .  A la p te r ü le t e  k b . 
180 00 0  m 2, e g y  9000  k V A -o s  el. k e m e n c e  f é m sz ilíc iu m , 
e g y  7500  k V A -o s  s z i l ik o k ro m , e g y  6500  k V A -o s  C aS i, 
k é t  6000  k V A -o s  f e r ro k r o m  k a r b u r é  és C aS i, h á r o m
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450 0  k V A -o s  f e r ro k r o m  k a r b u r é ,  e g y  255 0  k V A -o s  fe r ro -  
k r o m  a f f in é  g y á r tá s h o z .

5. H anam aki-g y á r  H o n s h u  s z ig e té n . A la p te r ü le te  k b . 
108 00 0  m 2 600  00 0  t / é v  m ű t r á g y a  te rm e lé s se l .

6. Sakata-gyár  H o n s h u -sz ig e té n . A la p te r ü le t e :  k b . 
104 0 0 0 0  m 2, h á r o m  15 0 0 0 , ill. 10 0 0 0 , ill. 500 0  k V A  el. 
k e m e n c e  S iM n , h á r o m  22 0 0 0 , 7200 , ill. 2 500  k V A -o s  
F e M n  k a r b u r é ,  h á r o m  4 5 0 0  k V A -o s  F e r r o c h r o m  k a r b u r é  
é s  e g y  2400  k V A -o s  F e M n  x a f f in é  te rm e lé s h e z .

7. K yushu-gyár  K y u s h u  s z ig e té n . A la p t e r ü le t e : k b . 
50 00 0  m 2, e g y  24 0 0 0  k V A -o s  e l. k e m e n c e  f e r ro c h ro m  
a f f in é  te rm e lé s h e z .

E z  a  g y á r  é re p e l le t iz á ló  és  e lő re d u k á ló  ü z e m m e l is 
r e n d e lk e z ik .

A  v á l la l a t  1957. m á ju s á b a n  f e lm é r te  a  M a ts u k a w a  
fo ly ó  m e n té n  é s z a k -H o n s h u - b a n  ( I w a te  t a r to m á n y b a n )  
a  g e o th e r m ik u s  h ő f o r r á s o k a t .  1 9 6 3 -b a n  k e z d té k  m e g  a  
g e o th e r m ik u s ,  20 00 0  k W -o s  e r ő m ű  é p í té s é t .  A z  e rő m ű  
1966 o k tó b e r b e n  k e z d te  e l a  te rm e lé s é t .

A z e r ő m ű  a l a p te r ü l e t e :  k b . 355  0 0 0  m 2, g ő z k u ta k  
s z á m a  7, g á z v e z e té k -h o s s z a  2 000  m , tu r b i n a  20 00 0  
k W -o s  te l je s í tm é n n y e l ,  g e n e r á to r  23 500  k W -o s  t e l j e s í t 
m é n n y e l.  H ű tő to r o n y  m a g a s s á g a  46  m , á tm é r ő je  45 m .

E z  j a p á n  e lső  g e o m e tr ik u s  e rő m ü v e  (1. e lv i vázlatát). 
A v á l la l a t  m é g  k é t  v íz ie rő m ű v e l és  s a j á t  v a s é r c b á n y á k 
k a l  is  re n d e lk e z ik .

A  K G Y V  a  k é t  n a g y  j a p á n  v á l l a l a t t a l  v a ló  e g y ü t tm ű 
k ö d é s é t  m á r  m e g k e z d te .  K é t  m é rn ö k e  ez é v  ta v a s z á n  
t a n u lm á n y o z ta  a  j a p á n  ü z e m e k e t  és  e g y id e jű le g  k id o l 
g o z á s r a  k e r ü l t  tő k é s  h a r m a d ik  p ia c r a  e g y  k ö z ö s  F e S i-k e -  
m e n c e .

T á v o l -K e le t r e  m in ia c é lm ű v e k  ré s z é re  k ö z ö s  ív k e m e n 
c é k e t  és  L a t in - A m e r ik á b a  k ö z e p e s  m é r e tű  n a g y o lv a s z 
t ó k a t  t e r v e z n e k  k o o p e rá c ió s  s z á l l í tá s s a l .  A  K G Y V  t e r 
v e z ő i a  h a z a i  f e r r o ö tv ö z e tg y á r tá s  f e j le s z té s i  te rv e ib e n  
is h a s z n o s í t já k  a  j a p á n  e g y ü t tm ű k ö d é s b ő l  s z á rm a z ó  is 
m e r e te k e t .  (S . B .)

Szabványosítási h írek
Ü J  S Z A B V Á N Y O K

MSZ 105/33-75

,, Fémek, ötvözetek. Szilárdsági vizsgálatok.
Keménységmérés Vickers szerint meleg állapotban”

A  s z a b v á n y  v as -  é s  n e m v a s  f é m e k  V ic k e rs  s z e r in t i  
k e m é n y s é g é n e k  m e g h a tá r o z á s á r a  v o n a tk o z ik  s z o b a h ő 
m é rs é k le t  f e le t t i ,  d e  le g fe lje b b  800 °C  h ő m é rs é k le t ig .  
A  v iz s g á la to t  se m le g e s  g á z a tm o s z f ó r á b a n  v a g y  v á k u u m 
b a n  k e ll v é g e z n i az  M SZ  105 /1 2  s z e r in t i  m é r e tű  g y é- 
m á n tg u la  n y o m ó te s t t e l .  A  h ő m é r s é k le te t  a  v iz s g á la n d ó  
d a r a b  f e lü le té n  k e ll m é rn i  é s  a  v iz s g á la t  id e je  a l a t t  +  10 
°C h ő f o k h a tá r o n  b e lü l k e ll t a r t a n i .  A z a j á n l o t t  v iz s g á la t i  
te rh e lé s  10 k p , a  te rh e lé s  id ő t a r t a m a  s z e r s z á m a c é lo k ra  
600 °C h ő m é rs é k le t ig  30 m á s o d p e rc ,  600  °C h ő m é rs é k le t  
f e le t t  60 m á s o d p e rc ,  e g y é b  a c é l f a j t á k r a  600  °C h ő m é rs é k 
le t ig  120 m á s o d p e rc ,  e f e le t t i  h ő m é rs é k le te n  300 m á s o d 
p e rc .

MSZ 5745-75

(M S Z  5745 — 63 helyett)

,,Acél süllyesztékes kovácsolása. Hozzáadások, tűrések”

A  s z a b v á n y  tű r é s e i  és  h o z z á a d á s a i  g y a k o r la t i l a g  a z o 
n o s a k  a  D I N  7526 (1968) e lő ír á s a iv a l ,  d e  a  s z a b v á n y  
1963. é v i k ia d á s a  s z e r in t i  v o n a tk o z á s i  a la p o k  lé n y e g é b e n

m e g m a r a d ta k .  A  m é r e t tű r é s e k  é r té k e i  az  I T  13 — I T  18 
tű r é s f o k o z a to k n a k  fe le ln e k  m e g . A z  é r té k lé p c s ő k  a r á n y a  
v íz s z in te s  és fü g g ő le g e s  i r á n y b a n  1 ,25 . A z  a la k h o z  n e m  
k ö t ö t t  m é re te k  tű r é s e i  a z  a la k h o z  k ö t ö t t  m é r e te k  t ű r é 
s e in e k  k é ts z e re s e i .  A s z a b v á n y  1963. é v i k i a d á s á b a n  az  
a r á n y  e n n é l  n a g y o b b ,  d e  m é re tp o n to s s á g i  v iz s g á la to k  
a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a  k é ts z e re s  a r á n y  t a r t h a t ó .  A  D I N  
7 5 2 6 -b a n  c s a k  f in o m  és n o r m á l  p o n to s s á g i  f o k o z a t  v a n ,  
a  s z a b v á n y b a n  v is z o n t  m e g m a r a d t  a  d u r v a  p o n to s s á g i  
f o k o z a t  is a z o k r a  a  k o v á c s d a r a b o k r a ,  a m e ly e k k e l  s z e m 
b e n  n e m  t á m a s z ta n a k  k ü lö n ö s e b b  m é re tp o n to s s á g i  ig é 
n y e k e t .

Ü J  S Z A B V Á N Y T E R V E Z E T

MSZ 7865/2  T

, , Ultrahang-vizsgáló készülékek. 2 . sz. ellenőrzőtest 
és alkalmazása”

A s z a b v á n y te r v e z e t  f é m e k  u l t r a h a n g - v iz s g á ló  k é 
s z ü lé k e in e k  m in i a tű r  v iz sg á ló fe je s  h i te le s í té s é r e  sz o l 
g á ló  2. sz . e l le n ő r z ő te s t  a n y a g á r a ,  a l a k já r a  és  m é re te i r e  
v o n a tk o z ik .  T á r g y a l ja  m é g  az  id ő a la p  b e á l l í t á s á t ,  az  
id ő e l té r í t é s  l in e a r i t á s á n a k  e l le n ő rz é s é t ,  a  k é s z ü lé k  b e 
á l l í t á s á t  s z ö g v iz sg á ló fe je k  a lk a lm a z á s a k o r  és  a  k é s z ü lé k  
é rz é k e n y s é g é n e k  m e g h a tá r o z á s á t .  K . E.

K önyvism ertetés
A célok. (Szabvány gyűjtem ény. ) 6. á td o lg o z o t t  k ia d á s .  

K é t  k ö te t ,  1360 o ld a l.  S z a b v á n y k ia d ó ,  á r a  k ö tv e  
422  F t .

B iz o n y o s , h o g y  a  v a s k o h á s z a t i  te r m é k e k k e l  f o g la l 
k o z ó  s z a k e m b e r e k  ö rö m m e l f o g já k  fo g a d n i  a  s z a b v á n y -  
g y ű j te m é n y  ú j  k ia d á s á t ,  h isz  az  e lő ző  k ia d á s  1 9 7 0 -b en  
je l e n t  m e g  é s  a z ó ta  a  s z a b v á n y o k  je le n tő s  r é s z é t  á t d o l 
g o z tá k .  T ö b b e k  k ö z ö t t  v á l to z t a k  a z  á l ta lá n o s  (M SZ 500) 
és  a  h e g e s z te t t  s z e r k e z e t i  (M SZ 62 8 0 ), a  b e t é tb e n  ed z - 
h e tő  (M SZ 31), a  n e m e s í th e tő  (M SZ  61), a  h ő - (M SZ 4359) 
é s  a  k o r ró z ió á l ló  rú d  (M SZ  4 3 6 0 ), v a l a m in t  - lem ez  
(M SZ 43 6 8 ), a  sze le p -  (M SZ 57 7 6 ), a z  ö tv ö z ö t t  s z e r s z á m 
a c é lo k  (M SZ  43 5 1 , M S Z  4 3 5 2 , M SZ  4 3 5 4 ), to v á b b á  az  
a c é lb u g á k ,  a  h e n g e r e l t  és  h ú z o t t  r u d a k ,  a  h id e g e n  h a j 
l í t o t t  id o m a c é lo k , a  f in o m  és d u r v a le m e z e k  és a  sz a la g o k -  
s z a b v á n y a i .  N é h á n y  ré g e b b i  k ia d á s ú  s z a b v á n y  s z ö v e g é 
b en  id ő k ö z b e n  b e k ö v e tk e z e t t  v á l t o z t a t á s o k a t  a  g y ű j t e 
m é n y  u g y a n c s a k  t a r t a lm a z z a .

S o k  h e ly e n , k ü lö n ö s e n  a  v id é k i ü z e m e k b e n  és te rv e z ő -  
i r o d á k b a n  g o n d o t  o k o z  a z  ú j s z a b v á n y o k  f ig y e le m m e l 
k ísé ré se , a  h á z i  g y ű j te m é n y  n a p r a k é s z  á l l a p o tb a n  t a r 
tá s a .  A z  e b b ő l f a k a d ó  g o n d o k  k ö n n y í té s é t  h i v a t o t t  
e g y ű j te m é n y e s  k ia d á s  m e g o ld a n i .  E  s z e m p o n tb ó l  je le n 
tő s  é rd e m e  a  g y ű j te m é n y n e k ,  h o g y  k é z i r a t á t  1975. j ú 

n iu s  4 -én  z á r t á k  le , s  a  k é s z  k ia d v á n y  m á r  o k tó b e rb e n  
f o rg a lo m b a  k e r ü l t .

A  g y ű j te m é n y  a  h e n g e r e l t ,  k o v á c s o l t  és  h ú z o t t  a c é lo k  
é r v é n y b e n  le v ő  f o n to s a b b  és sz é le s  k ö r b e n  a lk a lm a z o t t  
o rs z á g o s  s z a b v á n y a i t  t a r t a lm a z z a .  K im a r a d ta k  a z o k  a  
s z a b v á n y o k ,  a m e ly e k  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e te  v is z o n y la g  
k ic s i. A  te l je s s é g  é r d e k é b e n  a z o n b a n  a  g y ű j te m é n y  v é g é n  
m e g ta l á lh a tó  a  t é m a t e r ü le t b e  t a r t o z ó  m in d a z o n  é rv é n y e s  
á l la m i (o rsz á g o s  és  á g a z a t i )  s z a b v á n y  je g y z é k e , a m e ly  
f e n t ie k  m i a t t  n e m  k e r ü l t  b e  a  g y ű j te m é n y b e .  A z  első  
k ö te t  a  s z a b v á n y o k a t  a  k ö v e tk e z ő  c s o p o r to s í tá s b a n  
t á r g y a l j a :  Általános előírások. Ötvözetlen és gyengén öt
vözött acélok. Hő- és korrózióálló acélok. Szerszámacélok. 
Acélfélgyártmányok. Melegen hengerelt rúd- és idomacélok, 
hengerhuzalok és  Hidegen hajlított idomacélok.

A  m á s o d ik  k ö t e t  f e je z e te i :  Lemezek, szalagok, abron
csok, Kovácsolás, S ínek, Acélcsövek és  Húzott acélok.

I g e n  h a s z n o s  a  k ö t e t  e le jé n  a  s z á m r e n d i  m u t a t ó  és  az  
é rv é n y e s ,  v a l a m i n t  az  e l a v u l t  a n y a g m in ő s é g i  je le k  m u 
t a t ó j a ,  m e r t  m e g k ö n n y ít i  a  h a t a lm a s  a n y a g  k e z e lé sé t. 
A  m á s o d ik  k ö t e t  v é g é n  m e g ta l á lh a tó  a  t á r g y k ö r b e  v á g ó  
n e m z e tk ö z i  és  f o n to s a b b  k ü lfö ld i  s z a b v á n y o k  je g y z é k e .

Kondoray Egon
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F É M K O H Á SZ A T
R ovatvezetők: G A R A Y  L Á S Z L Ó , K O L O S Y  E R N Ő

K örnyezetvédelem  a rézkohászatban
U Y U L A S I  I S T V Á N  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

A lu m ín iu m i p a r i  T e r v e z ő  V á l l a l a t
D K : 6 2 8 .5 :6 6 9 .3 1

A  szerző a rézkohászatban alkalmazott és a levegő 
szennyezettségének csökkentésére irányuló eljáráso
kat ismerteti. A  levegő szennyezettségének csökken 
tésére három módszert alkalm aznak : a híg gázok 
magas kéményen át történő szétterítése az atmoszfé 
rába, a kéndioxid leválasztása híg gázokból, a te rm e 
lés növelése vagy csökkentése a környezet szennyezett
ségének fokától függően. Ism erteti a működő és az ú j  
üzemben alkalmazott különféle eljárásokat.

B evezetés

A környezeti hatások problém ája és ezen belül 
különösen a  levegő szennyezettsége egyre fokozot
tabb  m értékben foglalkoztatja az em beriséget. 
M agyarországon a  kérdés időszerűségét bizonyítja 
„A  levegő tisztaságának védelm éről” szóló 
1/1973/1. 9./MT. számú korm ányrendelet, vala 
m int a  19/1974/XII. 27/ÉVM számú rendelet meg
jelenése.

Olyan esetben, am ikor az üzemek környékét, 
hosszú évtizedeken keresztül rendkívüli módon 
szennyező iparág kiépítése kerül előtérbe, nagyon 
sok em berben olyan érzés tám ad , hogy a környe 
zet védelme nem is biztosítható.

A rézkohók túlnyom óan 30—40% kén tartalm ú, 
szulfidos koncentrátum ot dolgoznak fel, am ely re 
zet, vasat, kenet és kis m ennyiségben egyéb ás 
ványi anyagot ta rta lm az. A vas és a szilikátok víz 
ben o ldhata tlan  salakba vihetők, am i sem a  vizet, 
sem a  levegőt nem szennyezi, a  salakhányó pedig 
idővel letakarható . K ohósításkor a  kén, S 0 2 a lak 
jában  a  kohógázba kerül, am it kénsav gyártására  
hasznosítanak, de a  kénnek m a még csak kb. 
70—80% -át tu d ják  így hasznosítani. E zért a  kö r 
nyezetszennyezés m értéke erősen függ az üzem ek 
ben alkalm azott kohósítási technológiától.

A róziparban ma a világon három  alapvető  tech 
nológiát alkalm aznak. Ezek a  következők [1]:

a) Greenfedd-kohósítás
E  te c h n o ló g ia  je l le m z ő i:
— a  n y e r s  k o n c e n t r á tu m o k  o lv a s z tá s a  lá n g k e m e n c é 

b e n  re z e s  k é n e s k ő re
— a  re z e s  k ó n e s k ő  k o n v e r te re z é s e
— a  f ü s tg á z o k  a  p r im e r  s z á lló p o ro k  le v á la s z t á s a  u t á n  

a  k ö rn y e z ő  lé g té r b e  t á v o z n a k
— n in c s e n e k  já ru lé k o s  b e re n d e z é s e k  a  f ü s tg á z o k  k e 

z e lé sé re
— n in c s  k ó n le v á la s z tá s .
П у еп  te c h n o ló g iá v a l  A m e r ik á b a n  és A f r ik á b a n  d o l 

g o z n a k  ü z e m e k .

b) Előpörkölés utáni kohósítás

E  te c h n o ló g ia  je l le m z ő i:
— a  n y e r s  k o n c e n t r á tu m  p ö rk ö lé s e  f lu id iz á ló  k e m e n 

c é b e n
— a  fo r ró  p ö r k  o lv a s z tá s a  lá n g k e m e n c é b e n ,  re z e s  

k é n e s k ő re

— a  re z e s  k é n e s k ő  k o n v e r te re z é s e
— a  p ö rk ö lő  é s  a  k o n v e r te r  g á z a ib ó l  k é n s a v  e lő á ll í t  á s a
— a  lá n g k e m e n c e  f ü s tg á z a  p o r le v á la s z tá s a  u t á n  az  

a tm o s z f é r á b a  tá v o z ik .
— a  k é n v e g y ü le te k  a tm o s z f é r á b a  tö r té n ő  k ib o c s á 

t á s a  a  lá n g k e m e n e e  g á z a i ra ,  a  k é n s a v g y á r  v é g g á z a ira ,  
a  c s a p o lá s o k  a l k a lm á v a l  e lm e n ő  g á z o k r a ,  v a l a m in t  a  
k o n v e r te r  e ls z ív á s á n a k  e lé g te le n sé g e  n y o m á n  fe llé p ő  
f ü s tg á z o k  k iá r a m lá s á r a  k o r lá to z ó d ik .

I ly e n  te c h n o ló g iá v a l  E u r ó p á b a n ,  A m e r ik á b a n ,  A f r ik á 
b a n  és  J a p á n b a n  m ű k ö d n e k  ü z e m e k .

c) Röptében olvasztási technológia
E  te c h n o ló g ia  je l le m z ő i:
— a  k o n c e n t r á tu m  s z á r í t á s a
— a  s z á r í t o t t  k o n c e n t r á tu m  o lv a s z tá s a  r ö p té b e n  o l 

v a s z tó  k e m e n c é b e n ,  r é z b e n  d ú s  k é n e s k ő  e lő á l l í tá s a
— a  re z e s  k é n e s k ő  k o n v e r te re z é s e
— a  r ö p té b e n  o lv a s z tó  k e m e n c e  é s  a  k o n v e r te r  g á z a i 

n a k  k é n s a v g y á r b a  v e z e té s e , k ó n s a v r n o n o h id r á t  t e r m e 
lés

— a  s z á r í tó k e m e n c e  f ü s tg á z a  és  a  k é n s a v g y á r  v é g 
g á z a  m in im á l is  SO „ ta r t a lo m m a l  az  a tm o s z f é r á b a  t á v o 
z ik

— a  r ö p té b e n  o lv a s z tó  k e m e n c e  m a g a s  S 0 2 t a r t a lm ú  
g á z a i t ,  a  c s a p o ló n y í lá s o k n á l  és  e g y é b  h e ly e k e n  k e le t 
k e z ő  f ü s tg á z o k a t  a  k é n s a v g y á r b a  v e z e t ik .

I ly e n  te c h n o ló g iá v a l  F in n o r s z á g b a n ,  K a n a d á b a n ,  
N S Z K - b a n ,  J a p á n b a n ,  R o m á n iá b a n ,  T ö rö k o rs z á g b a n ,  
K ín á b a n ,  I n d iá b a n  m ű k ö d n e k  ü z e m e k .

A kibocsátás értékelésénél és a  füstgáztisztító  
berendezések méretezésénél a  füstgáz mennyisége 
a  legfontosabb tényező [ 1]. Előpörkölő technoló 
giával dolgozó üzem füstgázm ennyisége, a Green- 
fedd technológiával dolgozó üzem füstgázm ennyi
ségének mindössze 43%-a. H a kéneskő olvasztás 
hoz lángkemence helyett villamos kem encét alkal 
m aznak, a füstgáz mennyisége kb. 30% -a, a  röp té 
ben olvasztó technológiával dolgozó rézkohóé pe 
dig csak 30—35% -a Greenfedd technológia gázai
nak.

A  G r e e n f e d d  t e c h n o l ó g i á v a l  d o l g o z ó  ü z e m  f ü s t 

g á z a  o l y a n  a l a c s o n y  k o n c e n t r á c i ó b a n  t a r t a l m a z z a  

a  k é n d i o x i d o t ,  a m e l y e t  m a  m é g  é s  v a l ó s z í n ű e n  a  

k ö z e l j ö v ő b e n  s e m  l e h e t  g a z d a s á g o s a n  h a s z n o s í t a n i ,  

í g y  a  f ü s t g á z o k k a l  m a j d n e m  a z  ö s s z e s  k é n t  a z  a t 

m o s z f é r á b a  e n g e d i k .

Az előpörkölő technológia esetében a  lángke 
mence füstgázával a koncentrátum ban levő kén kb.
10— 12% -át bocsátják  a levegőbe. Az utóbbi idő 
ben m egpróbálták a  lángkemence füstgázait a pör 
kölő és konverter gázokkal együ tt kénsavgyárba 
vezetni. E  módszer há tránya, hogy olyan alacsony 
koncentrációval érkezik a gáz a  kénsavgyárba, 
hogy a  kénsavgyár véggázában viszonylag a la 
csony S 0 2 koncentráció ta rtá sa  nehézségekbe ü tkö 
zik.
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A röptében olvasztó technológia alkalm azásakor 
a  koncentrátum  kén tartalm ának  csupán kb. 2,8 
százaléka kerül az atm oszférába, a kénsavgyárban 
pedig biztosítható, hogy a véggázban 0,05% -nál ke 
vesebb S 0 2 legyen.

A fentiekben tá rgya lt eljárások közül a Green- 
fedd technológiát új üzemekben m ár nem alkal 
mazzák. Az előpörkölő és röptében olvasztó tech 
nológia közül, m a még tú lsú lyban  az előbbit a lkal 
mazzák a  világ rézkohóiban, de éppen a környezet- 
védelem m iatt m indjobban előtérbe kerül a röp té 
ben olvasztó technológia.

A környezetvédelem  szem pontjából más elbírá 
lás alá esnek a meglevő régi üzemek lehetőségei 
és az új üzemekkel szembeni elvárások. Azért eze 
ke t külön tárgyaljuk.

K örnyezetvédelem  a régebben épített üzem ekben

A régebben ép íte tt rézkohászati üzemek a kö r 
nyezetvédelem  érdekében az alábbi megoldásokat 
v á lasz tják :

— a kohógázokban levő S 0 2 hatásának csök 
kentése a légkör m agasabb rétegeibe való ju t ta tá 
sával

— a kéndioxid ta rta lm ú  gázok közömbösítése
— a  levegőszennyezés ellenőrzése.

1. A híg gázok szétterítése magas kéményeken keresztül

E  megoldást, a kéndioxid hatásának  csökkenté 
sére, elsősorban a m ár meglevő üzemek alkalm az 
zák, hogy ezzel az előírt és ellenőrzött S 0 2 kon 
centráció ha tárértéké t ne lépjék tú l. N éhány üzem 
ben a  kohógázokat elektrosztatikus porleválasz 
tókban tö rténő  portalan ítás u tán  1 0 0 — 1 5 0  m  
magas kém ényen keresztül engedik a  légtérbe [2].

Mérések szerint az így k ibocsáto tt gázok elég 
jól szétszóródnak és az alsó légrétegekben, a ta la j 
szinten csak akkor észlelhető zavaró hatásuk, ha a 
légkörben jelentős mérvű hőm érséklet változás 
megy végbe. Az In ternational Nickel és az O ntario 
állambeli Sudbury-ban működő kohójában ép íte tt 
375 m magas kém ényen keresztül távozó gázok 
1200 m m agasra ju tnak , ahol a  légáram lás h a tá 
sára gyorsan szétszóródnak. Ilyen hatalmas méretű 
kém ény beruházási költsége nagyon magas. A k a 
nadai üzem 33 m hosszú, 1 0 ,2  m széles lángkem en 
céje segédlétesítm ényekkel hőhasznosító kazánok 
kal együ tt kb. 4 millió $-ba kerü lt, ugyanakkor a 
375 m magas kém ény építési költsége kb. 13 mil
lió $ volt [2].

Franciaországban és Jap án b an  m a még nem köve 
telik meg a füsttisz tító  berendezések használatát, 
jóllehet Franciaországban kényszeríthetők az üze
mek, hogy a kemencék füstjének sö tét színét elfo
gadható szinten ta rtsák  [3]. A hatóságok Angliá 
ban, D ániában és az N SZK -ban kötelezően előírják 
a  gázok tisz tításá t a  réziparban. A sűrűn lakott 
Belgiumban szigorúbb rendszabályok vannak már 
évek ó ta  érvényben. Törvény határozza meg a ké 
mények minimálisan m egkívánt m agasságát, a k i 
bocsátott gázok kéndioxid hígítási fokának függ 
vényében, az 1. táblázat szerint [4].

Ahol a kéndioxid-emmisszió csökkentésére szol
gáló kénsavgvárakat a  rézkohók még nem építet-
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ték  fel, a füstgázok hígítására és szétszórására kizá 
rólag magas kém ényeket használnak, hogy a  talaj 
növényzetét ne károsítsák. Kedvező topográfiai és 
meteorológiai feltételek között, legtöbb esetben a 
magas kém ények hatékonyaknak bizonyultak. 
Kedvezőtlen meteorológiai viszonyok között azon 
ban m ár problém ák adódtak. íg y  különösen nyári 
időszakban a kohók üzem eltetői a term elés csök 
kentésére vagy a term elés teljes leállítására kény 
szerültek, hogy a bün te tést elkerüljék.

2 . A kéndioxid leválasztása lúg gázokból
A kevés kéndioxidot tartalm azó füstgázokból az 

S 0 2 leválasztására nagyon sok eljárás van és ezek 
ből szám talan félüzemi és üzemi berendezés készült 
A legfontosabb kéndioxid leválasztó eljárások a 
következők:

2 .1  A Monsanto-féle CAT-ОХ eljárás [5 ]

A ko n tak t kénsavgyártási technológiából adap 
tá lt  CAT-ОХ eljárás különösen alacsony kén 
dioxid ta rta lm ú  gázok feldolgozására alkalmas. 
M inthogy a  kéndioxidban híg gázok katalitikus 
oxidációja során felszabaduló hő nem  elegendő a 
feladott gáznak a  reakcióhoz szükséges hőm érsék 
letre való felhevítéséhez, a feldolgozandó gázt gáz 
tüzelésű, közvete tt hőkicserélő segítségével kell 
bizonyos m értékig felmelegíteni.

M int az 1. ábrán lá tha tó , a  kéndioxid-szegény 
gázt feladás e lő tt először a  konvertertő l távozó 
gázok segítségével melegítik fel hőkicserélőben, ezt 
követően kb. 4 2 7 — 4 8 2  °C-ra előhevítik, végül kb. 
510 °C-on vanádium pentoxid  katalizáto r jelenlé 
tében S 0 3-má oxidálják. Ily  módon a  gáz kén 
dioxid ta rta lm ának  90% -a visszanyerhető.

A konverterből a hőkicserélőn á t távozó gázok 
ban levő S 0 3-a t vízben, egy — eddig nem ism erte 
t e t t  — abszorpciós egységben elnyeletik. Az így je- 
letkező kénsav koncentráció ja 8 0 — 9 3 % .

A kénsavat hűtő  segítségével választják  le, a 
visszam aradó gázok ködtelenítés u tán  a kém ényen 
keresztül a  légtérbe távoznak. Ezen eljáráson ala-
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1. ábra. A  C A T -О Х  eljárás vázlata

puló kísérleti kéndioxid leválasztó berendezések 
különböző erőm űveknél kerültek  kipróbálásra. 
Űgv látszik sikerült a felmerülő üzem viteli és m ű 
szaki problém ák zöm ét megoldani és kézbentar- 
tani.

2.2 Wellman—Power féle gázfeldolgozó eljárás [5]

A 2. ábrán szem léltetett sém ának megfelelően 
végbemenő Wellman— Power-féle gáz tisz títás  nát- 
rium szulfit abszorbens o ldatta l tö rténő  ciklikus 
abszorpciós-deszorpciós folyam aton alapul. Az a b 
szorpciós m űvelet folyam án a nátrium -szulfit a 
kéndioxiddal reagálva nátrium -biszulfito t alkot. 
A deszorpciónál a  reakció ellentétes irányban za j 
lik le, koncentrált kéndioxid  szabadul fel, a  nát- 
rium sziüfit regenerálódik és visszakeringtethető  
az abszorpciós művelethez.

Az eljárás alapgondolata nem új, Wellman— 
Bord azonban a  deszorpciós m űveletben olyan k i 
egészítő m ódosítást eszközölt, amellyel a  k íván t 
kéndioxid koncentráció eléréséhez szükséges le 
fosztó gőzmennyiség, illetve gőzfelhasználás erőtel 
jesen csökkenthető.

A kohótól érkező gázokat —  a CAT-ОХ el já rás 
hoz hasonlóan — meg kell tisz títan i a főként szál
lópernyéből álló szilárd szennyező anyagoktó l és 
csak ezután lehet a gázt az abszorpciós m űveletre

feladni. Az abszorpció u tán  távozó gázok kén 
dioxid ta rta lm a  kb. 500 milliomodrész, ha a fela 
d o tt gáz kéndioxid koncentrációja 1—2 %.

A deszorpció gőzzel tö rtén ik . A k inyert kén 
dioxidra vonatkoztatva  a fajlagos gőzfogyasztás 
kb. 15 kg/kg, am i elég költséges. Wellman—Bord 
egy új, m a még titokban  ta r to t t  lefosztó eljárást 
vezete tt be, am elynél a kéndioxidra vonatkozta 
to t t  fajlagos gőzfogyasztás kb. 6 kg/kg-ra becsül
hető.

A deszorpció u tán  nyert dús kéndioxid gáz ta r 
ta lm az némi gőzt is, am elyet kétlépcsős konden 
záció segítségével távo lítanak  el. A nyert kéndioxid 
gáz pára tarta lm a  10% , s így a gáz m ár alkalm as 
akár kénsavgyártás, akár kéndioxid redukáló 
m űvelethez való feladásra.

M inthogy a szulfit-biszulfit á talakulás nagyjá 
ból független a  feldolgozott gáz kéndioxid  ta r ta l 
m ától, és inkább a só oldhatóságának függvénye, 
az abszorbens oldat keringetendő mennyisége első 
sorban a k inyert, illetve kinyerendő kéndioxid 
mennyiségével arányos. Az eljárás folyam án a szul- 
fito ldatnak  egy része szu lfáttá  oxidálódik, am ely 
ből a kéndioxid m ár nem nyerhető  ki és így az oldat 
m ár nem regenerálható. E zért a  lefosztott abszor 
bens o ldat egy részét visszakéringetés e lő tt levá 
lasszák és e ltávolítják , a szulfátnak a rendszerben 
való feldúsulásának m egakadályozására.

2.3 Az Allied cég kéndioxid-kivonó eljárása [5, 6]

Az eljárás a kéndioxidnak földgázzal, ka ta li 
tikus úton kénné való redukálásán alapul. Az e ljá 
rással a  füstgázban levő kéndioxid több  m int 
90% -a eltávolítható . A kéndioxid kivonás más el 
járásokkal is kom binálható . Az USA -ban, az egyik 
erőm űben a Wellman— Pmrer-Шо eljárással kon 
cen trá lt füstgázból vonják ki ezzel a módszerrel a 
kenet. Egy kanadai ércpörkölő üzemben önállóan 
alkalm azzák a  távozó gázok tisztítására.

A feladásra kerülő gázokat minden esetben meg 
kell tisz títan i a  bennük levő szilárd szemcséktől 
és fölös páratartalom tól. A tisztító  lépcsőből táv o 
zó hideg, tisz ta  gázt a  redukáló m űvelet e lő tt hő 
kicserélőbon a pörkölőbői távozó forró gázokkal 
felhevítik. Az eljárás fo lyam atábráját a  3. ábra 
m u ta tja  be.

Az Allied-eljárás legfontosabb része a redukálás. 
A gáz kéndioxid ta rta lm ának  m integy felét me-

2 . ábra.
A WELLMAN-POWER 

gázabszorbeálás vázlata
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3. ábra. A z  A L L I E D  cég S 0 2 kivonó eljárásnak vázlata

tárm ai való reakció során elemi kénné a lak ítják , 
miközben kénhidrogén is képződik. A gazdaságos 
hőhasznosítást ké t felváltva m űködő regenerátor 
segítségével biztosítják. Az egyik regenerátorban 
tö rtén ik  a  ka talizáto rral tö ltö tt reak torba kerülő 
gázok felhevítése, a másik regenerátor viszont a 
reaktorból távozó gázok hőjét hasznosítja.

A reaktorban  a  képződött kén kondenzálódik. 
A feldolgozott gázban visszam aradó kéndioxidot 
és kénhidrogént többlépcsős Claus konverterben 
reagálta tják , am elynek során az alábbi reakció 
egyenlet szerint elemi kén képződik:

2 H 2S +  SOa =  2 H 20  +  3S

A kondenzátorban kinyert ként raktározzák, a 
távozó gázokból a még visszam aradt kénhidrogén 
nyom okat kiégetik, m ajd a k iégetett gázt a lég
körbe bocsátják.

Az eljárás sikerének titk a  az Allied vállalat á lta l 
kéndioxid redukálás céljaira kifejlesztett katalizá 
to rban  rejlik , am ely kb. 1093 °C, sőt ezt meghaladó 
hőm érsékleten is ta rtó san  állékonynak bizonyul, 
jó m etán-felhasználást biztosít és m inim álisra ko r 
látozza a különböző mellékreakciók során képződő, 
nem kívánatos term ékek mennyiségét.

2.4 A  B u r e a u  o f  M i n e s  á l t a l  k i f e j l e s z t e t t  c i t r á t  

e l já r á s  [2, 5]

E jó kezdeti sikerekkel kecsegtető abszorpciós 
eljárást a  Bureau of Mines Salt Lake City Metallur
gical Research Center fejlesztette ki, a kéndioxid 
kivonására kis kéndioxid  ta rta lm ú  kohógázokból. 
A lefo ly ta to tt sikeres kísérletek u tán  jelenleg na 
gyobb üzemi m éretekben próbálják  ki egy ólom 
kohónál és egy széntüzelésű erőműnél.

A feldolgozásra kerülő  kén tartalm ú gázokat 
porta lan ítják , m ajd  vízzel mossák. A nedves gázok 
ból leválasztják a  p ára tarta lm at. E zu tán  a  gáz 
egy abszorbeáló rendszerbe kerül, ahol részlegesen 
sem legesített citrom sav o ldatta l közvetlenül é rin t 
kezve, a gázból a kéndioxid ta rta lom  90— 95%-a 
leválik.

A kéndioxid ta rta lm ú  oldat ezután egy reaktorba 
kerül, ahol az elnyelt kéndioxid kénhidrogénnel 
reagál és ennek során elemi kén képződik. Az elemi 
kenet a  citrom sav oldatból szűréssel választják le. 
A citrom sav o ldato t ezután  visszakeringetik az 
abszorbeáló egységbe. A k inyert kén egy részét 
kénhidrogén előállító generátorba ad ják , ahol gőz
zel és m etánnal keverve kénhidrogénné és szén 
dioxiddá égetik. A képződő széndioxid a reak to r 
ból eltávozik.

2.5 A Joy vállalat és mások által bevezetett mészkő
poros kéndioxid kiöblítő rendszer [5].

A kilépő gázok kéndioxid ta rta lm ának  leválasz 
tá sára  szolgáló ezen módszer azon alapul, hogy a 
gázáram ot mészkőpor behatásának teszik ki, am ely 
a  kéndioxidot más, nem ártalm as kén-vegyületté 
alak ítja.

A rendszert a Joy Mfg. cég Western Precipita
tion Biv. vállalata  dolgozta ki. A Joy-féle eljárás 
újszerűsége főként abban rejlik , hogy rácsszerű 
szerkezet helyett vízperm etezésű toronyban tö r 
ténik  a kéndioxid kim osását biztosító reakció.

A tisztítandó füstgázokból először leválasztják 
a ’szállópernyét, m ajd a  füstgázokat a  vízperm ete 
zésű torony alján  bevezetik. A toronyba 7— 10% 
mészkőpor ta rta lm ú  zagyot perm eteznek. A gáz a 
tornyon való átáram lás közben a  mészkőporral 
érintkezik. A kéndioxid a  CaO-val reagál és vízben 
nem oldódó kalcium -szulfit és szulfát keletkezik. 
A torony alján  távozó zagy gravitációsan egy üle 
p ítő ta rtá ly b a  ju t, ahol a kalcium -sók leülepednek, 
és az oldat az öblítőtoronyba visszakeringethető. 
Feladás e lő tt az o ldatba új mészkőpor adagot ke 
vernek.

A visszakeringetósre kerülő meszes zagy egy 
része egy tisztítóegységbe ju t, am elynek viszony 
lag tisz ta  tú lfo lyását egy nedves elektrosztatikus 
leválasztóra adják. A töblítés u tán  a feldolgozott 
gázok ezen egységen áram lanak keresztül. A tisz 
títóból távozó alsó elfolyást szűrik, hogy ezáltal 
a  kicsapódott kalcium -sókat a  rendszerből eltávo 
lítsák. A szűrés u tán  visszam aradó szürletet a ke 
v erő tartá lyba ad ják  vissza.

A Joy-rendszer előnyei
— a vízpermetezésű toronyban kisebb a  le tapa 

dás és bedugulás veszélye, kisebb a fellépő depresz- 
szió-csökkenés és ezért kisebb az energiahiány is,

— a gázabszorpció hatásfoka gyakorlatilag füg 
getlen a to rnyon á tbocsá jto tt gázáram tól. A reak 
ció hatásfoka valójában növekszik, ha az öblí 
tendő gázáram  nagysága csökken.

2.(5 S02 leválasztást kísérletek híg gázokból az USA 
réziparában [7J

Az USA rézipara a bevezetőben tá rgya lt kohó- 
sítási technológiák közül kizárólag az első 2 e ljá 
rást alkalm azza. A röptében olvasztó technológia 
bevezetését jelenleg tervezik. A Phelps Dodge Cor
poration ép ít finn tervek alapján a röptében ol
vasztó technológiával dolgozó üzemet.

Az Egyesült Á llam okban a  rézkohók légszeny- 
nyezésének ellenőrzése tek in te tében  legnagyobb
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problém a a lángkemencéből szárm azó 0,3— 1,2% 
kéndioxidot tarta lm azó  füstgázok tisztítása. A prob 
léma megoldása érdekében 1971-ben nvole rézfel
dolgozó üzem, „ Kohó Ellenőrző Kutntó Társaságot" 
(Smelter Control Research Association) a lap íto tt. 
Több m int 100 eljárás és technológiai variációk 
felülvizsgálása u tán , a füstgázok kéndioxid ta r ta l 
m ának csökkentésére mészkő-zagyos mosó kísér 
leti üzemet ép ítettek  a Kennecott Copper Corpora
tion McGill kohójában N evadában, ahol kísérletek 
folytak a kéndioxid megkötésére kettős alkálikus 
eljárással is. Sajnos, csak a mészkőzagvos kísérletek 
eredményei ism ertek. A kísérletek szerin t a kén 
dioxid eltávolításának hatékonysága, a kezelt fü st 
gáz kéndioxid koncentrációjának növekedésével 
csökken. A 0 ,2—0 ,6% S 0 2 ta rta lm ú  füstgázok mo
sásánál a kéntelenítés hatásfoka 80—90% között 
ingadozott. Az 1,5% kéndioxidot tarta lm azó  fü s t 
gáz esetén, a kéntelenítés hatásfoka 70— 76% -ra 
csökken. A kéntelenítés hatásfokában nem m u ta t 
kozott jelentős változás, ha a mészkő szem nagy 
ságát m egváltoztatták  a  kísérlet alkalm ával. A k í 
sérlet során különféle korróziós problém ák m erül
tek  fel, amelyek csökkenthetők megfelelő szerke 
zeti anyagok alkalm azása esetén. Különösen a gu 
mibélelés használata enyhíthet ezeken a  gondokon. 
A kísérletek alapján úgy tűn ik , hogy a füstgázok 
mészkő-zagyos kezelésével hatékony kéntelenítés 
érhető  el, am ennyiben az üzemelés feltételeit b izto 
sítják.

3. A levegőszennyezés ellenőrzése

Egyes üzemek a környezet védelm e érdekében 
a kéndioxid kibocsátást szabályozzák. Ehhez a 
környező levegő folyam atos ellenőrzésével végzett 
szabályozó-ellenőrző rendszer létesítése és fenn tar 
tása  szükséges.

A fém kohászati üzemek ezen szabályozórend 
szere, az S 0 2 immissziók és emissziók szintjének, a 
topográfiai és meteorológiai tényezőkre veszélyes 
nívó a la tti ta r tá sá ra  terjed  ki.

A nagy színesfémkohászati üzemek e célból szé 
leskörű hálózatot hoztak létre, am elyeknek a lap 
vető  vonása, hogy a  gyár környékén elhelyezett 
SO, jelző készülékeken mérik a  kéndioxid m ennyi
ségét és a  mérések a lap ján  szabályozzák a kéndi 
oxid kibocsátást. A szabályozás á lta lában  az 
üzem term elésének irányításából áll. Kedvező lég 
köri viszonyok esetén, am ikor a  levegőmozgást 
semmi sem befolyásolja a  term elés in tenzitása 
emelhető. Abban az esetben, ha szennyezés m értéke 
valamilyen oknál fogva m eghaladja az állam i nor 
m ákban m eghatározott értéket, a  term elést csök 
kentik. K edvezőtlen esetben ez a  csökkenés az 
üzem egyes részeinek teljes leállítását is eredm é 
nyezheti hosszabb-rövidebb időre.

A Trail-i színesfémkombinát (K anada) a  lég- 
szennyezés szabályozásában jelentős sikereket é rt el. 
A Cominco Trail-i üzemei B rit K olum biában, a 
K olum bia folyó völgyében vannak, a  455—580 m 
tengerszint magasságon, kb. 11 mérföldre az USA 
ha tártó l [8]. A szabályozási rendszer kiépítése és a 
környezetvédelem  biztosítása érdekében az üzem 
egy speciális m űködési-üzem eltetési form át dolgo 

zo tt ki. Ezen szabályozási rendszer fontos része az 
emisszió és immisszió állandó megfigyelése, vala 
m int folyam atos vizsgálata az évszaktól, meteoroló 
giai tényezőktől, valam int a  kéndioxid szétszóródá 
sá t befolyásoló feltételektől függően, am elyet a kohó 
termelésének szabályozása céljából szakszemélyzet 
végez. Az ellenőrzött terü letek  a  K olum bia völgy 
ben 20 mérföldre északra, illetve 23 mérföldre délre 
terjednek. Az a lkalm azott ellenőrző berendezés 
4 db folyam atos kéndioxid mérő és regisztráló 
és 2 db  szuszpendált szilárd részek napi ellenőrzé
sére szolgáló állomásból áll. A kéndioxid ad atoka t 
a  jelzőberendezésekből az ellenőrző csoporthoz 
telem etrikus berendezéssel tovább ítják , ahonnan 
a Trail völgy vizuális megfigyelésére is van lehető 
ség. Ezek az adatok  a  három  magas kém ényen e ltá 
vozó gázok folyam atosan rögzíte tt kéndioxid kon 
centrációjának ism ert adata ival együ tt lehetővé 
teszik azt, hogy a  környező levegő koncentráció 
já tó l függően, a  k ibocsáto tt kénm ennyiséget sza 
bályozzák. A levegő szennyezettségének m értékét 
a gyártelep környezetében ta lá lható  növényzet 
szöveteinek időszakos vizsgálatával ellenőrzik.

Az A merican Smelting and Refining Company El 
Paso-i kohójában 1967-ben egy egyszerű te lem etri 
kus rendszert terveztek és szereltek fel [9]. A rend 
szer telefonvonalakat használ, hogy az 5 SO, mérő 
állom ásról a jelzéseket a  kohó vezérlő term ében fel
szerelt fő jelzőberendezésekhez továbbítsák . 1967 
ó ta  az E l Paso ellenőrző rendszerét 18 mérőállo 
m ásra terjeszte tték  ki. E gv digitális szám ítógépet 
szereltek fel, a folyam atosan érkező időjárási és 
S 0 2 adatok  feldolgozására. A számítógép, m inden 
egyes mérőállomásra, 2 percenként k iírja  az átlagos 
S 0 2 koncentrációt. Előre beprogram ozva megadja 
a  30 és 60 perces átlagos S 0 2 immissziót, valam int 
a  napi átlagértéket.

A fenti szabályozási rendszer biztosítja  a kén 
dioxid emisszió időjárási feltételeknek megfelelő 
csökkentését. M egakadályozzák, hogy az S 0 2 a 
m egengedettnél nagyobb m értékben jusson a  ta la j- 
szintre, vagyis a  kéndioxid immissziós norm ánál 
több gáz jusson a  növényzethez. E z t az alábbi mó
don érik el:

— az S 0 2 immisszió növekedése esetén az ellen 
őrző meteorológus u tasítására, egy percen belül 
csökkenthető a term elés, ezzel m egállítható a S 0 2 
ta rta lom  növekedése.

—  meteorológiai adatok  a lap ján  előre jelzik a 
légnyom ásban és széljárásban várható  kedvezőtlen 
változásokat és így az üzem term elésének korlá to 
zása m ár a  kedvezőtlen állapot bekövetkezése előtt 
elrendelhető, illetve kezdeményezhető.

— egy fejlesztés a la tt álló harm adik módszernél 
a  kéndioxid kibocsátás pillanatnyi m értékét, il 
le tve ennek változását is ellenőrzik és a meteoroló 
giai adatok  alapján előre jelzik a lefelé irányuló  lég 
mozgást, m iáltal lehetőség nyílik a  ta la jsz in ti kén 
dioxid koncentráció várható  alakulásának előre 
jelzésére is.

K örnyezetvédelem  az új üzem ekben

A jelenleg építés a la tt álló rézköhók technoló 
g iájának kiválasztásakor alapvető kritérium  a  k ö r 
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nyezet védelm ének biztosítása. A füstgázok nagy 
részét kénsavgyárba vezetik, ahol interabszorpció 
alkalm azásával a kéndioxid 99,5% -át kinyerik. 
A rézkohó technológiáját úgy választják  ki, hogy a 
keletkező füstgázok S 0 2 ta rta lm a  magas legyen és 
csak minimális füstgáz kerüljön semlegesítés nél
kül is a légkörbe. Mivel a kéneskőre olvasztás és 
konverterezés alkalm ával távozik el a  koncentrá- 
tum  kén tarta lm ának  99,9% -a, a  koncentrátum  ol
vasztására, illetve a  kéneskő előállítására röptében 
olvasztó kem encét építenek. Az ipari méretekben 
alkalm azott eljárások közül a Flash Smelting tech
nológia b iztosítja  az egyik legjobb kénkihozatalt és 
a  kohósítási költség is kb. 20% -kal alacsonyabb a 
hagyom ányos rézkohósítási technológiánál. Ez 
kész te te tt sok nagy rézipari céget a  röptében ol
vasztó (Flash Smelting) eljárás átvételére. F innor 
szágban, H arjavaltában  üzemelő rézkohóban fej
lesztették ki ezt az eljárást. I t t  a Flash Smelting 
technológia bevezetése e lő tt az üzem környékén az 
erdő teljesen kipusztult. Jelenleg ugyanez a te rü 
let ism ét zöld, nagyon szép fenyveserdővel boríto tt, 
annak ellenére, hogy a  term elés jelentősen megnö
vekedett. A Sumitomo Metal Mining rézkohójá 
ban, am elyet 1971-ben helyeztek üzembe finn li- 
cenc alapján, a teljes kénkihozatal 99,2%. A kén 
veszteség mindössze 0,8% , ebből 0,5% a kohónál, 
0,3% egyéb helyeken jelentkezik és ez szennyezi 
csak az atm oszférát.

A kéndioxid emisszió megfelelő szinten ta rtá sa  
érdekében az Inspiration Consolidated Co (Inspira 
tion, Arizona) villamos olvasztó kem encéket épí 
t e t t  a  hagyományos lángkem encék helyett [ 10]. 
A villamos olvasztó kemence füstgázát a szifonos 
konverterek gázaival együ tt kénsavgyárba vezetik.

A kéndioxid szennyezés jelentős hányada a kon 
verter üzemekből származik. A mai környezetvé 
delmi követelm ények m ellett, csak szifonos kon 
v e rte rt szabad beépíteni. A Pierce—Sm ith konver 
terek alkalm azása esetén előfordul 200— 300 mg/m 3 
S 0 2 szennyezés a  konvertercsarnokban, Hoboken 
típusú konverterekkel ez m egszüntethető. A H obo 
ken konverter előnye még, hogy a  füstgáz SO, ta r 
ta lm a jóval m agasabb (kisebb a ham is levegő be 
áram lás), ezzel lehetőség adódik a helyi elszívások 
ból szárm azó S 0 2 ta rta lm ú  gázok kénsavgyárban 
tö rténő  hasznosítására [ 10].

Ipari m éretekben a lkalm azott, folyam atos réz 
előállítás is m egem líthető még pl. a  N oranda és a 
M itsubishi eljárás. Ezeket az eljárásokat dr. Hor
váth Zoltán egyetemi ta n á r közelm últban megjelent 
cikke részletesen tárgyalta [11].

Nem egy üzem van m ár, am ely olyan feltételek 
m ellett működik, hogy a  környezet védelm ét b izto 
s ítha tják . K ülönösebb, pótlólagos beruházás nél
kül elérhető, hogy az alapanyagban levő kén 96%- 
á t  kénsav form ájában leválasszák. A m aradó 4% - 
ból 1,0— 1,2% a salakba kerül és az a  levegőt nem 
szennyezi. Pótlólagos beruházással a  2,8% -nyi kén, 
70— 80% -a leköthető , a csapoló nyílásoktól elszí
v o tt gázok mosásával.

Az üzem nagyságával term észetesen a  környe 
zetbe kerülő kén mennyisége is növekszik. Felté 
telezve, hogy a feldolgozásra kerülő koncentrátum  
kén tarta lm a 30% , a kohónagyság pedig az alábbi,

I. kohónagyság: 100 000 t/év  koncentrátum  fel
dolgozása

II . kohónagyság: 200 000 t/é v  koncentrátum  fel
dolgozása

I I I .  kohónagyság: 300 000 t/év  koncentrátum  fel
dolgozása

IV. kohónagyság: 400 000  t/év  koncen trátum  fel
dolgozása

a  kénhasznosítás alakulását a 2. táblázat m u ta tja .

2 . táblázat

A k én lm szn o sítá s  a la k u lá sa  k ü lö n b ö ző  k o h ó n a g y sá g n á l
t/év

A  k é n h a s z n o s í tá s K o h ó n a g y s á g
f a j t á i I . д д. I I I . IV .

A  k o n c é n  t r á t u m b a n  
lé v ő  k é n  ................ 30 000 60 000 90 000 120 000

K é n s a v  te rm e lé s n é l  
h a s z n o s u l  ............ 28 800 57 600 86 400 115 200

K é n s a v  te rm e lé s n é l  
n e m  h a s z n o s í th a tó 1 200 2 400 3 600 4 800

E b b ő l :
s a la k b a  k e r ü l  . . . . 360 720 1 080 1 440
m o s á s  n é lk ü l  lé g 
k ö r b e  k e r ü l  ........... 840 1 680 2 520 3 360
m o s á s s a l  k ö z ö m b ö 

s í t h e tő  ................ 588 1 176 1 176 2 352
K é n  em issz ió  m o sá s  

u t á n ......................... 252 504 756 1 008

3. táblázat

A  k en em issz ió  n ö v ek ed ése  ü ze m n a g y sá g o n k é n t  a k é-  
n ié iiy in n g u ssá g tó l fü g g ő e n  9 6 % -n s k én le v á la sz tá s  m el 

le tt , m o sá s  n é lk ü l
m g/m 3

Ü z e m n a g y s á g

K é m é n y m a g a s s á g  (m )

50 100 150

1. ü z e m n a g y s á g ..................... 0 ,2 1 2 0 ,0 4 0 ,0 2
I I .  ü z e m n a g y s á g ..................... 0 ,4 2 4 0 ,08 0 ,0 4

I l i .  ü z e m n a g y s á g ..................... 0 ,6 3 6 0 ,1 2 0 ,0 6
I V . ü z e m n a g y s á g ..................... 0 ,8 4 8 0 ,1 6 0 ,08

4. táblázat
A  k é n e m issz ió  n ö v ek ed ése  ü z e m n a g y sá g o n k é n t  a k é-  
m én y m a g a ssá g tó l fü g g ő e n , liier g á zo k  m o sá ssa l történ ő  

se m le g e s íté se  ese tén
tu g/m 3

Ü z e m n a g y s á g

K é m é n y m a g a s s á g  (m )

50 100 150

I .  ü z e m n a g y s á g .....................
I I .  ü z e m n a g y s á g .....................

I I I .  ü z e m n a g y s á g .....................
I V . ü z e m n a g y s á g .....................

0 ,0 6 4
0 ,1 2 7
0,191
0 ,2 5 4

0 ,0 1 2
0 ,0 2 4
0 ,0 3 6
0 ,0 4 8

0 ,0 0 6
0 ,0 1 2
0 ,0 1 8
0 ,0 2 4

Am ennyiben az I n max = 1,00 m g/m 3, az a lap ter 
helés pedig az üzem építése e lő tt 0,5 m g/m 3, az 
előzőekben b em u ta to tt kénemisszió az a lap terhe 
lést különböző módon növeli meg.

Mosás nélkül, 96%-os kénleválasztás m ellett, 
50— 100— 150 m kém énym agasság esetén a  kén-
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immisszió növekedést m g/m 3-ben, az egyes üzem 
nagyságoknál a 3. táblázatban foglaltam  össze.

A híg, kénsavgyártásra  a lkalm atlan gázok mo
sással tö rténő  semlegesítése esetén, .50— 100— 150 
m kém énym agasságnál, a kénimmisszió növekedést 
m g/m 3-ben, az egyes üzem nagyságoknál a 4. táb
lázatban m utatom  be.

Üzemi körülm ények között 100 m-nél alacso 
nyabb kém énym agassággal nem  lehet számolni, h i 
szen az üzem épület magassága is eléri az 50 m étert. 
E bben az esetben a  kénimmisszió növekedés még 
mosás nélkül is 0,2  m g/m 3 a la t t  m arad, te h á t az 
alapterheléssel együ tt is 0,7 m g/m 3-nél kisebb lesz 
400 000 t/év  koncentrátu in  feldolgozása esetén.
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A ritkafém kohászat fejlődésének prognózisa
és a hazai kutatási feladatok*

Dr .  V Í E H K G Y I  G Y Ő Z Ő  

R itk a fé m  T á r c a k ö z i B iz o t t s á g  t itk á r a
D K :  6 6 9 .8 5 /.S 6  (439)

A  szerző különféle statisztikai adatokra tám asz 
kodva (áralakulás, termelési adatok stb.) vizsgálja  
a világ ritka fém felhasználásának alakulását és az 
ezredforduló várható igényeit. Ismerteti a hazai 
ritka fém források feltárása és hasznosítása érdekében 
tervezett kutatási feladatokat.

A ritkafém kohászat fejlődésének prognózisa, 
úgy vélem, elsősorban a  ritkafém -felhasználás 
prognózisa, és csak m ásodsorban a  ritkafém előál- 
lítási technológiák fejlődési trendjének  becslése. 
T ehát először a ritkafém ek irán t a táv la tb an  v á r 
ható  igényeket kell m egbecsülnünk, és akkor á lta 
lánosságban egyútta l az előállítási eljárások fejlő 
dési irányát is m eghatároztuk. A feladat m egoldá 
sá t kettős ú ton közelíthetjük meg. Egyrészt re t 
rospektív jelleggel m egvizsgálhatjuk a világsta 
tisztikai ada toka t és ezek extrapolációjával meg
becsülhetjük a  táv la ti években várható  fogyasz
tá s t. M ásrészt k iindulhatunk az ipar általános fej 
lődésének tendenciájából, és ennek a lap ján  becsül
hetjük meg az egyes fémek, ill. fém csoportok irán t 
a jövőben várható  társadalm i igényt. A ké t m ód 
szer eredm ényének egybevetése elősegítheti prog 
nózisunk m egbízhatóságát.

M int ismeretes, ritkafém ek a la tt egy m eghatá 
rozott lim it feletti egységárú anyagokat é rtünk  [ 1]. 
A magas á r ugyanis vagy a term észetes előfordulás 
ritkaságából, vagy bonyolult technológiai művele 
tek  sorából következik. Magas á rú  anyagok irán t 
viszont csak akkor van  kereslet, vagyis a  drága

* E lh a n g z o t t  a  M T A  re n d e z é s é b e n  I 975 . V . 29 — 3 0 -á n  
M isk o lco n  m e g t a r t o t t  M e ta l lu rg ia i  k o n f e r e n c iá n .

anyagok előállítása csak akkor gazdaságos, ha ez 
á lta l az anyag a szokásos anyagokhoz képest k ü 
lönleges tu lajdonságokra tesz szert. M agyarorszá 
gon a k ialakult konvenció szerint ritkafém nek ne
vezünk m inden elem et, am elynek mechanikai úton 
fel nem  dolgozott form ában, a kereskedelem szá 
m ára hozzáférhető mennyiségben az alapelem  egy 
ségnyi kg töm egére v o na tkozta to tt á r 200,—F t 
felett van. Éppen ezért a ha tárérték  körüli eleme
ket. nem minden form ában, vegyületben tek in t 
h e tjük  ritkafém nek. íg y  pédául a bőrt, a  kalcium ot, 
a króm ot, a  stroncium ot és a  t i tá n t  nem  tek in tjük  
ritkafém nek vegyületeiben, elemi fémes alakban 
előállítva azonban egyértelm űen a ritkafém ekhez 
tartoznak . Megfelelő módszerekkel különleges tu 
la jdonságot biztosítva, nagytisztaságú alakra 
hozva, a legközönségesebb elemeket is ritkafém nek 
nevezzük.

Vizsgáljuk meg, hogy az 1960 és 1970-es évek 
világstatisztikai adata i alapján [2, 4, ill. 5, 6] 
milyen következtetéseket vonhatunk le az egyes 
fémek felhasználásáról. A fém árak összehasonlí
tá sá t legegyszerűbben az USA adata i a lap ján  végez
hetjük  el, nemcsak azért, m ert ezek az adatok  is 
meretesek legrészletesebben, hanem  azért is, m ert 
az USA a világtermelés 30—-100% mennyiségét 
kitevő állami készletei az á rak  hirtelen m egválto 
zásának kiegyenlítését szolgálják [7]. A fémek egy 
ségárait az 1. ábrán lá th a tju k  növekvő sorrendben.

M egállapíthatjuk, hogy a közönséges fémek ára  
(Fe, Al, Cu, Zn, Pb) egyöntetűen nőtt. A m integy
3— 5% -nyi évenkénti átlagos emelkedés ké t hatás 
következm énye: egyrészt adódik  a term észetes
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1, ábra. A  közönséges és 
ritkafémek árainak  
összehasonlító adatai

pénzinflálódásból, m ásrészt következik abból a v i 
lágviszonylatban érvényesülő tendenciából, amely 
a  készáru értékéből a  nyersanyagterm elők részére 
m ind nagyobb jövedelemrészesedést követel.

Csökkent viszont, méghozzá jelentős m értékben, 
a  ritkaföldfém ek ára  (pl. Ce, La, Y, D y, Sm). Az 
árcsökkenés oka, hogy tovább n ő tt a  ritkaföldfém - 
igény és k ialakult a  fémes állapotra  redukált an y a 
gok felhasználási területe. Mindez a  termelés jobb 
megszervezését és a redukció technológiájának 
üzemi szintű kifejlesztését segítette elő.

Hasonló m egállapításokat tehetünk  a félvezető- 
ipar nagytisztaságú alap- és segédanyagainak, v a 
gyis a  tisz ta  fémeknek helyzetéről (pl. Si, Ge, Ga). 
Az élénk kereslet hatására  n ő tt a tisz ta  fémek te r 
melése, n ő tt az előállító módszerek term elékeny 
sége (pl. nagyobb átm érőjű  egykristályrudak elő
állítása), továbbá  kisebb anyag és energiaráfordí
tá s t igénylő új technológiákat dolgoztak ki. A tö b b 
irányú fejlesztési tevékenység végeredm ényeként 
az egységárak csökkenése következett be.

A vizsgált időszakban jelentősen m egnövekedett 
a platinafém ek ára  (átlagosan ki). 10% évenkénti 
növekedés). A platinafém eket viszonylag egyszerű 
és régóta jól ism ert technológiával á llítják  elő, 
ezért a  kereslet növekedésének hatására  az előál
lítási módszerek m egváltozására aligha szám ítha 
tunk . M inthogy azonban a platinafém eket vagy 
ércekből önállóan, vagy pedig más szokványos fé 
mek kohászata során m ellékterm ékként nyerik ki, 
ezért az előállításuk jelentős növeléséhez vagy geo 
lógiai—bányászati term elő kapacitást, vagy pedig 
a hordozófémek term elésének jelentős növekedését 
kell biztosítani. M indkettő csak lassú, évtizedes 
céltudatos tevékenységgel érhető  el, te h á t gyors 
igénynövekedés a platinafém ek irán t mindig nagy 
m értékű árem elkedést idéz elő.

A bonyolult előállítási technológiával rendelkező 
nagyolvadáspontú  fémek á ra  csökkent (pl. N b, Ti, 
Та, V), vagy legfeljebb változatlan  m arad t (pl. 
Zr)Jaz elm últ évtized folyamán. A jieriódusos rend 
szer 4—6 -oszlopába tartozó  fémes elemek nemcsak 
nagy olvadáspontjukkal, hanem  különleges elek 
tronszerkezetük m ia tt más értékes tu lajdonságuk 

kal (pl. katalizálás, korrózióellenállás) is kitűnnek 
a szokványos szerkezeti anyagok közül. Előállítási 
technológiájuk bonyolult, a  fejlődés kezdeti sza 
kaszába sorolhatók. Term elésük növekedése ezért 
viszonylag hosszabb időszakon á t  árcsökkenéssel 
párosul.

M int lá ttuk , a  platinafém ek árnövekedése, és a 
nagyolvadáspontú fémek árcsökkenése egy és 
ugyanazon alapvető okra vezetőhető v issza: a  kor 
szerű technika igénye jelentősen m egnőtt ezen fé 
mek irán t. M inthogy a felhasználási te rü le t m ind 
k é t fém csoportnál közel azonos, várható , hogy a 
felhasználás m értéke a  platinafém ekről m ind 
inkább a nagyolvadáspontúfém ekre tolódik át. 
Eközben az előállítási technológia fejlődésével p á r 
huzamosan az egységár csökkenése prognosztizál
ható  mindaddig, míg a fémes alakban előállított 
anyagok aránya meg nem közelíti term elt érceik 
ben cs koncentráturnáikban levő elemmennvisé- 
get.

Csökkent az atom energiaterm olésre használt ra 
d ioaktív  elemek ára  (U, Th). Az árcsökkenés oka 
m a m ár nem az előállítási technológiai fejlesztésé 
re vezethető vissza, hanem  a kereslet csökkenésé
ben ta lá ljuk  m agyarázatát. Az ötvenes évek tú l 
zo tt reményeihez képest szerényebb, bár tö re tle 
nül fejlődő atom energiaterm elés valósul meg, és az 
atom enorgiaterm elő folyam at tökéletesítése révén 
viszonylag kisebb prim er hasadóanyagfelhaszná 
lásra van szükség.

N éhány, az iparban  eddig alig használt ritkafém  
ára  em elkedett a  vizsgált időszakban (pl. Cs, Rb). 
Az energiaterm elés új m ódozatainak kifejlesztése 
(MHD generátor, plazm adióda stb .) az anyagigényt 
és a  m ellékterm ékként előállíto tt fémek á rá t a  to 
vábbiakban is növelni fogja.

U gyanilyen következtetésekre ju tunk , ha a  fé
mek irán t megnyilvánuló kereslet változását a  vb  
lágtermelési adatok  alapján [2, 4, 5, 6] vesszük 
szeműgvre (2. ábra). Termelési ada tkén t sok eset 
ben a bányaterm elést, vagyis az érc és koncentrá- 
tum ok fém tarta lm át célszerű alapul venni (az 
ábrán a láhúzott vegvjelek), és nem a  fémes 
á llapotra  hozott anyagok mennyiségét. A kohá-
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2 . ábra. Fémek világtermelési adatai

szati kapacitás ugyanis gyorsan követi a  keresletet, 
szemben a  bányászati kapacitás létesítésének közel 
egy nagyságrenddel hosszabb időtartam ával. K i 
v é telt képeznek term észetesen a  tisz ta  fémek te r 
melési adata i (az áb rán  a  Si), am elyek á ltalában  
még a kohászati kapacitástó l is független értékek. 
A világtermelési adatokból m indenekelőtt az t a  
következtetést szűrhetjük le, hogy a te rm elt fémek 
mennyisége nő, annak  ellenére, hogy az 1970-es év 
ben a  tőkés országok ipará t visszafogott term elés 
és pangó üzleti élet jellemezte. Ezen belül a  szok 
ványos célokra — szerkezeti és térk itö ltő  anyag 
ként —  felhasznált fémek term elésének éves növe 
kedése átlagosan 5% . A közönséges fémek term e 
lésénél á lta lában  valam ivel nagyobb ütem ű (éven 
kén t 7%) az ötvözésükhöz felhasznált ritkafém ek 
mennyisége (pl. Co, Mo, Ni, V), indikálva, hogy 
ezeket a fém eket önálló félgyártm ányokként és 
egym ással a lko to tt ötvözetekként növekedő meny- 
nyiségben használja az ipar. Jelentősen nagyobb a 
nagyolvadáspontú  (Ti, P t-fém ek stb .) és a  tiszta  
fém ekként felhasznált anyagok (pl. Si) term elésé 
nek üteme. E setenként 25 és 100% között igado- 
zik az éves növekedés.

Az egyes fémek, ill. fémcsoportok felhasználási 
trendjének helyes megítéléséhez szükséges még 
ism ernünk, hogy milyen iparágban és milyen for
mában jelentkezik irán tuk  az igény. Egy teljesnek 
tek in thető  világ-felhasználási s tru k tú ra  összeállí
tá sa  a  hiányzó adatok  m ia tt lehetetlen feladat. 
Lehetséges azonban egy fejle tt és jelentős nagy 
ipari állam  felhasználási ad a ta it elemezve követ 
keztetni a fejlődés jellegére, és rám u ta tn i egy 
fejlődő vagy közepes fejlettségű ország iparának 
célszerűen fejlesztendő irányaira  [6]. Ilyen össze
á llítást m u ta t be az 1. táblázat, am elyben felhasz 
náló iparáganként három  (kivételesen négy) k a te 
góriába csoportosítva ABC sorrendben tü n te ttem  
fel a  fémeket, az USA 1970. évi adata i alapján. 
A kategóriák számozása az ad o tt fém legnagyobb, 
ill. az t csökkenő sorrendben követő fogyasztóit 
jelzi. A zárójelben fe ltü n te te tt szám adatok a fém 
teljes felhasznált mennyiségére vona tkozta to tt 
százalékos értékek.

A felhasználási s tru k tú ra  term észetesen állandó 
fejlődésben van. E zért gyakran előfordul, hogy

egyik évről a  m ásikra egy fém főfogyasztó-ipar- 
ágainak sorrendje megváltozik. A változások egy 
bázisévhez viszonyíto tt nvom onkövetése viszont 
lehetőséget ad  a  fejlődés irányának  m egállapítá 
sára. —  így  pl. a  ritkaföldfém ek főfogyasztója 
hosszú időn á t (katalizátor gyártás céljára) a  vegy 
ipar volt [8]. 1972-től azonban a kohászat ötvözés 
céljára olyan nagy igénnyel lépett fel [9], hogy a 
felhasználó iparágak sorrendje ugrásszerűen meg
vá ltozo tt (3. ábra). Ez a  változás a  többi r itk a 
fém kohászati-adalékanyagként való felhasználá 
sának növekedésével együ tt egyértelm űen m u 
ta t ja  az ötvözés, ill. tulajdonság-m ódosítás szere 
pének élretörését napjainkban.

1 . táblázat

A z e le in ek  leg fo n to sa b b  fe lh a sz n á lá s i terü le te i (U S A , 
1 9 70)

S z e r k e z e t i  a n y a g  (ö tv ö z e tle n  v ag y  a la p fé m ) 

t  A1 (80), F e , Z n  (40)
I I  P b  (21), T i 

I I I  M g (25)

K o h á s z a t  (a d a lé k  v a g y  ö tv ö ző )
I B e , B i (45), Со (43), C r (65), M n, M o (80), N b  (90), N i (50), Sb (45), 

Si (90), Sn (60), T e (80), T h  (30), V (85)
I I  As (3 ), G a , H f, Mg (40 ), R e , T I (40)

I I I  Ag, B, C d , R F F  (15 ), Z r 
(re d u k á ló sz e r)

I I  C a
IV  M g

S z i l i k á t i p a r  (ü v eg , k e rá m ia )
I  В (46), Mg (50), N a  (50), Se, S r, Z r  (90)

I I  C r (20), R F F  (31)
111 Sb  (12)

T e x t i l , m ű a n y a g  i p a r  

I I  N a , Sb (24), T e  (15)

V e g y i p a r  (k a ta l iz á to r ,  fe s ték )

1 Bi (54 ), C a , L i, P t  (4 3 ), R e  (75), R F F  (45), T i (75)
И  В (16), Cd (20), Cs, H g  (2 5 ), I tb ,  S (25), V (5)

I I I  Со (2 0 ), C r (15), Mo (7), N a

F o t o t e c h n i k a  

I  Ag (30), J

E n e r g i a i p a r

I  Cs, H f, P b  (44), R b , U
I I  Z r 

I I I  T h

G é p i p a r  (k o p á sá lló  a n y a g )
I  W  (46)

M  e z ö g a z d a 8 á g

I  A s ,  К  ( 9 6 ) ,  P ,  S  ( 5 0 )
I I  —

I I I  T I  (10)

V  i l á g í t á s t e c h n i k a  

I  T h  (50 ), Se

K ö z l e k e d é s  (b en z in a d a lé k )
I  B r  (71)

I I I  P b

G y ó g y á s z a t  

I  R a  
I I  J

I I I  Au (11)

B e v o n a t  (k o rró z ió v éd e lem )

I  Cd (60), Z n  (40)
I I  Sn  (34), Т а

I I I  N i (16)
I V  A g  ( 9 )

E l e k t r o m o s  i p a r  (e le k tro te c h n ik a , e le k tro n ik a )
I  G a , G e, H g  (26), I n ,  Т а , T I (40)

I I  Ag (25), A u , Со (18), N i (23), P t  (39), Se, Si 
111 Cs, R b

M ű v é s z e t , é k s z e r  

I  A u (56)

M e g j e g y z é s :  z á ró je lb e n  a  sz áza lék o s  fe lh a sz n á lá s i é r té k .
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3. ábra. A  ritkafémelc jelhasználásának megoszlása az egyes 
iparágak között

1971 /972 1973 Ev

I KL-339-3]

A ritkafém ek jelenlegi helyzetének á ttek in tése 
u tán  té rjünk  á t az ezredfordulóban várható  igé 
nyek megítélésére. Még egy szokványos fém eseté 
ben sem könnyű ez a feladat, a következő ténye 
zőkkel kell ugyanis szám olnunk:

— az em beriség létszám a 2000-ig megduplázó 
dik,

— az átlagos életszínvonal emelkedő tenden 
ciáját kell alapul vennünk,

— az iparilag fejle tt országokhoz képest a világ 
lakosságának 70 százalékára lényegében húszszor 
kisebb az egy főre ju tó  fémfelhasználás.

Még fokozottabb óvatosságra in t egy ritkafém - 
igénv becslése, am ely mindig a  legkorszerűbb fel- 
használáshoz kapcsolódik, és ezért az egyes orszá 
gok ad o tt időpontban várható  ipari színvonalának 
fokozottabban függvénye. Ennek ellenére, ha az 
általános technikai fejlődés m eghatározására szo 
rítkozunk, az egyes ritkafém csoportok felhaszná 
lási igényének fejlődésére nézve levonhatunk né 
hány következtetést.

Az ipari energiaigény ma tízévenként duplázó 
dik meg, és ez a növekedési ütem  az ezredfordulóig 
valószínűleg fennm arad. Az általános növekvő te n 
dencia m ellett fokozatosan módosul az energiafel
használás s truk tú rá ja . A villamos energiaigény 
részaránya továbbra  is növekedik, vagyis a term é 
szetes energiahordozók (szén és szénhidrogének) 
mind nagyobb részét a lak ítják  á t villamos ener 
giává. A 2000-ben várható  néhány százszor 1012 
kW  óra/év energiaterm elés zöm ét a hagyományos 
energiahordozókból nyerik. Sőt tek in te tte l arra , 
hogy a  világ kezdeti szénhidrogén-készletéből a 
m axim um ot term elik ekkor (5— 6.1 0 9 m * 3/év kő 
olaj), a szén kezdeti összkészletének 80% -át pe 
dig csupán 2000 és 2300 között fogyasztják el, a 
súlypont ebben az időben a szénbázisra tolódik 
vissza 110]. Helyi körülm ények hatására  és külö 
nösen az új energiaterm elő egységek létesítésekor 
az atom energia hasznosításának szerepe nő, de 
csak a következő évtizedben lesz uralkodóvá. Meg

jelennek ellenben gazdaságos műszaki realitásként 
az energiaterm elés új válfajai: a  magneto-hidro- 
dinam ikus elv hasznosítása és az üzem anyagcel
lák elterjedése révén a kém iai és magenergia köz 
vetlen villamos energiává alakítása. A nagym éretű 
szupravezető berendezések használatbavétele  és 
elterjedése révén m egindulhatnak a fúziós m ag 
energia-hasznosítás ipari m éretű  kísérletei. E bben 
az időben oldódnak meg ugyanis azok a szerkezeti 
anyagproblém ák, am elyek a gazdaságosságot dön 
tően befolyásolják.

Az ipari term elésre elsősorban az lesz jellemző, 
hogy az egyes term előüzem ek és ezen belül a te r 
melő egységek kapacitása tovább nő, és általánossá 
válik a  technológiai folyam atok teljes autom ati- 
zációja. Tovább tágulnak a term elésben használa 
tos hőm érséklettartom ány határai, és a term elő 
berendezések egyre nagyobb hőm érsékleten üze
melnek. Az érceket egyre nagyobb mélységből m ű 
velik (2000-ben kb. 2000 m éter lesz a gazdaságos 
művelhetőség ha tára), a nyersanyagokat az anyag 
és energiatakarékosság szellemében egyre jobb ki- 
hozatallal és a kom plex hasznosítás elvének érvé 
nyesítésével dolgozzák fel. E lőtérbe kerülnek a kö r 
nyezetvédelem  és a hulladékfeldolgozás—haszno
sítás szem pontjai. A nnak ellenére, hogy az egyes 
berendezések és eszközök teljesítm ényének foko 
zását egyre kisebb anyagfelhasználással oldják meg, 
a szerkezeti anyagok és fémek irán ti kereslet jelen 
tősen megnő. Különösen a ritkafém ekre érvényesül 
ez a  tendencia, ezért felhasználásuk ütem e a  szab 
ványos anyagokénál 2— 3-szor nagyobbnak v á r 
ható. E zért a  legfontosabb ritkafém  igények növe 
kedési üteme az energiaigény növekedési ütem ével 
vehető azonosnak. M égjobban előtérbe kerül az 
adalékokkal, ötvözőkkel befolyásolt anyagok te r 
melése, helyet kapnak  azok az összetett, heterogén, 
esetleg többanyagú szerkezetek [11], am elyek a 
m értékadó tulajdonságok kihasználásának nem 
egy kompromisszum os optim um át, hanem  azok 
együttes m axim um át biztosítják (szál és viszker 
erősítésű, felületen kem ényített, többféle fém kom 
binációból álló szerkezetek stb.).

A kihasznált hőm érséklet-tartom ány kiszélese 
dése és a  nagyfokú általános autom atizáció  m iatt 
a ritkafém ek közül elsősorban a nagyolvadáspontú  
fémek és anyagok, valam int a nagytisztaságú ele 
mek felhasználásának előretörésével kell számol
nunk. U gyanakkor a  nagytisztaságú fémek iránti 
igény nemcsak mennyiségben, hanem  fokozottabb 
tisztasági követelm ényekben is növekedik. Ezek 
a m ár napjainkban is megfigyelhető tendenciák 
válnak az ipari term elés és felhasználás a ttr ib ú tu 
mává.

A vázlatosan ism erte te tt gondolatm enetből, 
m ind a világstatisztikai adatok  extrapolációja, 
m ind pedig az általános technikai fejlődés alapján 
következik, hogy a 2000-ig terjedő időszakban az 
egyes fémcsoportok átlagos világterm elésének éven 
kén ti növekedése (az 1970. évi bázisévre viszo 
nyítva) a

—  szokványos szerkezeti fémek esetén 5— 6%
— az ötvözésre használt ritkafém ek esetén

8- 10%
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—  a nagyolvadáspontú  és különösen a tisz ta  fé
mek esetén kb. 10— 15%

értékkel becsülhető meg. Az USA -ban egyes fé 
mek 2000-ben várható  fogyasztásáról megjelent 
adatok  alapján jóval nagyobb átlagos növekedési 
értékeket szám íthatunk ki (2. táblázat). H azánk 
ban m int közepes fejlettségű iparral rendelkező or 
szágban a világtermelés növekedésének megfelelő 
vagy rem élhetően azt némileg meghaladó értékek 
kel jellem ezhetjük a fogyasztás átlagos fejlődését 
az ezredfordulóig.

2 . táblázol

A z U S A  fé m fo g y a sz tá sá n a k  á tla g o s  
é r i n ö v ek ed ése  (% ) az 1 9 4 5 — 1 9 6 5  és 

1 970  — 2 0 0 0  id őszak b an

F é m 1 9 4 5 — 1965 1970  — 2000

A1 +  7 ,4 13 — 30
C u +  1,0 .1 1 — 20
P b 0 ,0 3 — 7
Z n +  1,3 2 — 7
S b — 1,5 3 -  9
H g +  3 ,4 3 — 6
P t* +  6 ,9 2 — 7
A g — 4 — 11
Gr — 2 — 3

T i +  4 ,8 7 — 20

U +  4 ,9 1 5 - 1 8

Mo** +  5 ,2 8 - 1 2

w 4 “ 9 — 15

Cs — W 17

Т а — 0 1 Ю О

Megjegyzés: A z a l á h ú z á s .a  b á n y a t e r 
m é k b e n ,  ill. k o n c e n t r á t iu n o k b a n  lé v ő  
f é m t a r t a l o m r a  u t a l .  * P t  fé m e k . 
* * 1 9 5 6 — 1965 k ö z ö t t i  id ő s z a k r a  v o 
n a tk o z ó  é r té k :

M agyarországon az OMFB kezdeményezésére 
1961 ó ta  folyik ritkafém  előállítást és felhaszná 
lást tám ogató  központi tevékenység. Később, 
1965-ben a Ritkafém Tárcaközi Koordináló Bizott
ság m egalakulásával a  m unka kiszélesedett, és tíz 
év a la tt a felhasználás három szorosára növekedett, 
ugyanakkor kedvező módon m egváltozott a ritka- 
fém im port szocialista-tőkés relációja. A kezdeti 
fellendülés azonban m egtorpant, a term elő vállala 
tok gazdasági ösztönzőrendszere nem kedvezett a 
ritkafém ek széleskörű elterjesztésének [ 12]. E zért 
a negyedik ötéves te rv  időszakában a  felhasználási 
problém ák megoldása vá lt súlyponti fe ladattá  [13]. 
A ritkafém felhasználás népszerűségét többek kö 
zö tt a következő intézkedések szolgálják:

— tudom ányos konferenciák évenkénti m egren 
dezése

— kiállítások rendszeres szervezése
— kiadványok m egjelentetése
—  m érnök-továbbképző tanfolyam  beindítása
— külföldi alkalm azástechnikai tapasztalatok  

átvétele
— felhasználást elősegítő ku ta tások  iniciálása 

stb .

A ritkafém kutatás legfontosabb fe ladata it a kö 
vetkező ötéves tervperiódusban a készülő tá rca 
szin tű célprogram tartalm azza. A célpgrogram k u ta 
tási irányai következnek a ritkafém prognózis meg
állapításaiból, a  ku ta tási feladatok összeállításá 
hoz pedig műszaki közéletünk számos képviselője 
n y ú jto tt effektiv segítséget. K u ta tási irányokként 
a ritkafém felhasználás elősegítésére k ia lak íto tt 
u tak  és módszerek további in tenzív fejlesztését, a 
hazai ritkafém  erőforrások feltárását és hasznosí
tá sá t, a korábbi években különösen a nagyolvadás 
pontú  fémek, a tisztafém ek és a ritkaföldfém ek 
előállítása terén  szerzett ism ereteink továbbfej 
lesztését és üzemi realizálását, végül a ritkafém  
minősítési módszerek erőteljesebb fejlesztését kell 
megjelölnünk. A ku ta tási feladatok közül k ira 
gadva néhányat:

— meg kell szervezni a ritkafém tarta lm ú  geológiai
képződm ények felderítő k u ta tá sá t /

— ki kell egészíteni a korábban  elkészített r itk a 
fém ka tasz te rt

—  fokozni kell term elt és feldolgozott érceink ritka- 
fém tartalm ának kinyerését (különösen a bauxi- 
to t  kísérő gallium ot, vanádium ot)

— meg kell szervezni, ill. tovább  kell fejleszteni a 
nagyolvadáspontú  fémek előállítási és feldol
gozási technológiáját (V, Mo, W)

— folytatni kell a ritkaföldfém ek előállítási tech 
nológiájának fejlesztését és a  KGST komplex 
program  szellemében meg kell vizsgálni a  hazai 
term elés gazdaságosságát

— meg kell szervezni a ritkafém -hulladékok kép 
ződésének feltárását, begyűjtését és feldolgo
zását.

— fokozni kell a ritkafém  adalékkal m ódosított 
tu lajdonságú fémek k u ta tá sá t és term elését

— tovább  kell fejleszteni a  tisz ta  fémek előállítási 
technológiáját és minősítési módszereit.

Mindezen feladatok megoldásához komoly ku 
ta tóbázis áll ma m ár az országban rendelkezésre, 
íg y  pl. a hidrom etallurgia terü letén  a MÉV k u ta tó 
gárdája, a nagyolvadáspontú  és tisztafém ek előál
lítása terén az Egyesült Izzó, a Műszaki Fizikai 
In tézet és a Fém ipari K u ta tó  In tézet szakemberei, 
a  mikroötvözés terü letén  a Csepeli Fém m ű m un 
ka társai potenciális erőt képviselnek a  ritkafém ek 
ku ta tásának  területén. Az így kialakult hálózathoz 
csatlakozott pár éve a  miskolci NME lelkes kollek 
tívá ja , akik m a m ár a hazai ritkafém  a lapkutatás 
centrum ának megalapozásán tevékenykednek. K ü 
lön ki szeretném  emelni, hogy a  NIM  és a K F H  
vezetőinek kezdeményezésére a Fém ipari K u ta tó  
In tézet vidéki részlegeként egy rentábilis ritkafém - 
term elő üzem létesítésének kérdését vizsgáljuk. 
A telepítés helvenkét az Egyetem  vezetőinek és 
tanári karának  tám ogató  felvetése a lap ján  Miskolc 
jöhet szám ításba. A lehetőséget kedvezőnek ta r 
tom , m ert továbbfejleszti az t a  hagyom ányt, mely 
szerin t hazánkban a ritkafém  alapku tatás mindig a 
term eléssel összefonódva jelent meg, és m ert a lá 
húzza a tudom ány  és term elés egységét, a  tu d o 
m ány term elő erővé válását.
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f o ly a m a to s a n  v á l la l t  s z e re p e  m ö g ö t t  a z  a  fe lism e ré s  á ll, 
a m e ly e t  a  m o s t  e lh a n g z o t t  e lő a d á s  s z e rz ő je  s ű r ű n  és 
n a g y  n y o m a té k k a i  h a n g o z ta t ,  h o g y  t i .  e g y  o rsz á g  
ip a r i  s z ín v o n a lá t  jó l je lle m z i r i tk a f é m f e lh a s z n á lá s á n a k  
v o lu m e n e . A  m i ip a r u n k  s z ín v o n a la  — s a jn o s  — ezen 
a  m é rő s z á m o n  m e g íté lv e  se m  m a g a s ,  p e d ig  a  le h e tő s é g e k  
n á lu n k  se m  r o s s z a k ;  d e  e z e k  h a s z n o s í tá s a  m e ssz e m e n ő e n  
a t t ó l  fü g g , h o g y  a  m ű s z a k i  f e j le s z té s é r t  fe le lő s  f ó r u m o 
k o n  m ik o r  is m e r ik  fe l a  r i tk a f é m  fe lh a s z n á lá s  f o k o z á s á 
n a k  je le n tő s é g é t ,  a m e ly e t  a  m o s t  e lh a n g z o t t  e lő a d á s  o ly  
k i tű n ő e n  m e g v i lá g í to t t .

A  k o r re fe rá tu m o m h o z  re n d e lk e z é s re  á lló  k is  id ő t  s z e 
r e tn é m  e b b e n  a  k ö r b e n  e ls ő s o rb a n  a r r a  f e lh a s z n á ln i ,  
h o g y  n é h á n y  je le n tő s  f e lh a s z n á lá s i  c é lr a  h ív ja m  fel a  
f ig y e lm e t.  N e m  o ly a n  e s e te k re ,  a m ik o r  a  r i tk a f é m e t  m a 
g á t ,  a n n a k  tu l a jd o n s á g a i t  h a s z n o s í t ju k ,  h a n e m  a m ik o r  a  
r i tk a f é m e k  a  le g g y a k r a b b a n  h a s z n á l t  f é m e k , e ls ő s o rb a n  
a  v a s k o h á s z a t  t e r ü l e té n  ö tv ö z ő k é n t  s z e re p e ln e k .

A v i lá g  ip a r i la g  le g f e j le t te b b  o r s z á g a in a k  a c é l ip a r á r a  
v a ló b a n  je lle m z ő , h o g y  a  h a g y o m á n y o s  r i tk a f é m  ö tv ö z ő 
e le m e k h e z  (W , Со s tb . - b e z )  k é p e s t  f o ly a m a to s a n  e m e l 
k e d ik  a  r i tk a f é m ö tv ö z ő k  h á n y a d a .  E g y e s  r i tk a f é m e k  
t iz e d - ,  s z á z a d - ,  n é h a  e z r e d s z á z a lé k n y i  je le n lé te  m ik ro -  
ö tv ö z é s  f o r m á já b a n ,  a z  a c é l e g y e s  tu l a jd o n s á g a i t  a l a p 
v e tő e n  m e g v á l to z ta t j a .  B iz o n y á r a  e n n e k  a  f iz ik a i ,  k é 
m ia i  m e c h a n ik a i  é s  e g y é b  é r té k e k r e  g y a k o r o l t  b e f o ly á s 
n a k  tu l a j d o n í t h a t ó  a  m a  m á r  m e g á l l í th a ta t l a n  t e n d e n 
c ia , a  r i tk a f é m e k  f o k o z o t t  f e lh a s z n á lá s a .

V a n n a k  b iz t a t ó  k e z d e m é n y e z é s e k  n á lu n k  is. A le g 
u tó b b i  n a p o k  e s e m é n y e ib ő l :  a  p e r m a n e n s  m á g n e s e k  
g y á r t á s á n a k  é s  f e lh a s z n á lá s á n a k  fe jle s z té s e  t é m á j ú  m ú l t  
h e t i  s z a k m a i  v i t á n  a z  O M F B -b e n  a  fe lh a s z n á ló k  
— a  h í r a d á s - ,  a  s z á m í tá s t e c h n ik a ,  a  v illa m o s -  é s  já rm fi-
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i p a r  s z a k e m b e r e i  — s o r r a  k ö v e te l t é k  a  r i tk a fö ld f é m -  
m á g n e s e k  g y á r t á s á n a k  e r ő te l je s  h a z a i  f e j l e s z té s é t ;  n e m  
o k  n é lk ü l .

A z o x id a la p ú  b á r iu m f e r r i t  és  s t r o n c iu m f e r r i t  m á g n e s e k  
fe j le s z té s é b e n  n á lu n k  is  e l é r t  je le n tő s  e re d m é n y e k  u tá n  
v a ló b a n  n e m  á l lh a t u n k  m e g . F ő le g  a  h í r a d á s te c h n ik á b a n  
és a  m ű s z e r ip a rb a n  m e g in d u l t  m in ia tű r iz á lá s i  f o ly a m a t  
— a  v e r s e n y k é p e s s é g  m i a t t  is  — m e g k ö v e te l i  a z t  a  r e n d 
k ív ü li  h a tá s f o k n ö v e lé s t ,  a m i t  a  k o b a l t - s z a m á r iu m  és a  
k o b a l t-p ra z e o d im iu m -B z a m á r iu m  m á g n e s e k  n y ú j t a n a k .  
E z e k k e l  m á r  g y á r tá s i  s z in te n  is e lé r te k  16 M G O e e n e r 
g ia s z o r z a to t ,  a m i 5 — 6 -sz o ro sa  p é ld á u l  a  b á r iu m f e r r i t -  
h ez  t a r to z ó  é r té k n e k .

J ó  e re d m é n n y e l  b i z t a t n a k  a  c e r iu m -b á z is ú  r i tk a fé m -  
k e v e r é k  és  k o b a l t  ö s s z e té te lű  m á g n e s e k , és  o ly a n o k  is, 
a m e ly e k b e n  a  k o b a l to t  h e ly e t t e s í t ik  r é s z b e n  v a s s a l ,  n ik 
k e lle l, m a n g á n n a l ,  ré z z e l. A  s z á m o s  v á l to z a t  b á r m e ly ik e  
k e r e k e d ik  v é g ü l is  a  t ö b b i  fö lé  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r 
t é k e lé s  s o r á n ,  a z  n e m  k é ts é g e s , h o g y  i t t  a  r i tk a f ö ld f é m e k  
f e lh a s z n á lá s á n a k  ú ja b b  n a g y  te r ü l e t e  t á r u l  fe l s z á 
m u n k r a  is.

S z é le se b b  k ö r b e n  is m e r t  a  k e v e ré k fé m  (M is c h m e ta ll ;  
ö s s z e té te le :  C e r iu m  45 — 5 0 % , L a n t a n  30 — 3 5 % , N eo - 
d im iu m  13 — 1 5 % , P r a s e o d im iu m  3 — 5 % ), a m e ly e t  sz i- 
l ie id je i  a l a k já b a n  is  h a s z n á ln a k  a z  a c é lg y á r tá s b a n .  H a 
t á s o s  d e z o x id á ló s z e r ,  1 — 2 k g / t  m e n n y is é g b e n  a d a 
g o lv a , a m e ly  k ü lö n le g e s  n e m fé m e s -z á r v á n y k é p z ő  s a j á t o s 
s á g á v a l ,  s z e m c s e f in o m ító k é n t  is  h a t v a ,  j a v í t j a  a z  ac é l 
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i t .  K ü lö n ö s e n  a z  ü tő m u n k á t  
b e f o ly á s o l ja  k e d v e z ő e n , d e  jó l  s z o lg á l ja  az  ö n té s  h o 
m o g e n i tá s á t ,  c s ö k k e n t i  a z  a n iz o t r ó p iá t  é s  c s i l la p í tó a n  
h a t  a  f o ly a m a to s  ö n té s n é l .

J ó  t e r ü l e t e  a  k e v e r é k f é m  a lk a lm a z á s á n a k  a  g ö m b g r a 
f i to s  ö n tv é n y g y á r tá s .  A  v e s z é ly e s  s z ín m a g n é z iu m  h e 
l y e t t  e z e n  a  t é r e n  a z  e g y e te m  ö n té s z e t i  t a n s z é k e  v é g z e t t  
sz é le s  k ö r ű  k ís é r le te t ,  a m e ly n e k  e r e d m é n y e i t ,  a z  a c é lh o z  
h a s o n ló  jó  m e c h a n ik a i  é r té k ű  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á t  eg y e s  
ö n tö d é in k  a  t e rm e lé s b e n  is  h a s z n o s í t já k .

N a g y  b a j  a z o n b a n ,  h o g y  a  h a z a i  v a s a la p ú  ö n tv é n y -  
g y á r t á s b a n  n e m  é lü n k  k e l lő e n  ez ze l a  n a g y s z e rű  le h e tő 
sé g g e l és  m in d e n  m á s  o r s z á g  i s m e r t  e r e d m é n y é t  f e lü l 
m ú l ju k  az  a c é lö n tv é n y - r é s z a r é n n y a l ,  a z  ö sszes  ö n tv é n y 
h e z  k é p e s t ,  a m i s o k k a l  d r á g á b b ,  é s  a m i t  a  r i tk a f é m e k  
fe lh a s z n á lá s á v a l  is  m e g  le h e tn e  v á l t o z t a t n i  a  g ö m b g r a 
f i to s  ö n tv é n y e k  ja v á r a .

A  c é r iu m -b á z is ú  k e v e ré k fé m m e l,  d e  n é h á n y  sz á z a d  
% -n y i  te l lu r -ö tv ö z é s s e l  is s z in te  c s o d á la to s  m ó d o n  le h e t  
b e fo ly á s o ln i a  v a s ö n tv é n y e k  g r a f i tk iv á lá s á t ,  ú g y h o g y  a  
2 — 2 ,5 %  S i-o t t a r t a lm a z ó  ö n t ö t t v a s  fe h é re n  k r i s tá ly o 
s o d ik . A z ily e n  ö n tv é n y  k i tű n ő e n  f o rg á c s o lh a tó ,  d e  a  
s im a  f e lü le t  r é v é n  el is  h a g y h a tó  a  fo rg á c so ló  m e g m u n k á 
lá s  e g y e s  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e te k e n .  S z e m é ly g é p k o c s i 
m o to r te n g e ly e k e t  is g y á r t a n a k  ily e n  te c h n o ló g iá v a l .  
N á lu n k  t íz  é v v e l  e z e lő t t i  k e z d e m é n y e z é s  m á ig  s e m 'j á r t  
e re d m é n n y e l.

E z e k  c s a k  k i r a g a d o t t  je lle m z ő  p é ld á k ,  h isz e n  a z  ö n 
t é s te c h n ik á b a n  e g y e d ü l a z  ö n t ö t t v a s  m ó d o s í tá s á h o z  
h a s z n á l t  r i t k a f é m - t a r t a l m ú  m o d if ik á to r o k b ó l  1 7 -fé lé t 
i s m e r te t  ö s s z e té te l le l ,  é s  h a t á s a ib a n  is, Vőrösné dr. a  
B K L - K o h á s z a t  ez  é v i 3 . s z á m á b a n .

V is z o n y la g  n a g y  tö m e g ű  r i tk a f é m  - fe lh a s z n á lá s  te r ü l e te  
v i lá g s z e r te  az  a c é lo k  é s  ö n tv é n y e k  ö tv ö z é s e  o ly a n  k ü 
lö n le g e s  tu la jd o n s á g o k  e lé ré sé re , a m i m á s  ú to n  n e m  le 
h e ts é g e s , v a g y  c s a k  k e v é s b é  h a té k o n y a n .  A  v a n á d iu -  
m o t ,  m o lib d é n t ,  w o lf ra m o t és  n é h á n y  m á s  r i tk a f é m e t  
ö tv ö z ő k é n t  m á r  jó l is m e r ik  a  s z a k e m b e r e k .  A  n e m e s 
a c é lg y á r tá s  f e j le s z té s é v e l  e z e k b ő l a  f e lh a s z n á lá s  t e r m é 
s z e te s e n  n ő n i fo g . A  r i tk a f é m f e lh a s z n á lá s  b ő v í té s é n e k  
m á s ik , é s  e d d ig  a  h a z a i  k o h á s z a tb a n  a l ig  é r i n t e t t  t e r ü 
l e te  a  k e v é s b é  i s m e r t  le h e tő s é g e k b e n  v a n ,  a m e ly e k re  c é l 
t u d a to s a n  k e ll i r á n y í t a n i  n e m c s a k  a  k o h ó ip a r i ,  h a n e m  
e g y id e jű le g  a  f e lh a s z n á ló ip a r i  f e j l e s z té s t  is.

E b b ő l  a  s z e m p o n tb ó l  f e l t é t le n ü l  m e g  k e ll e m líte n e m  
e g y  jó  h a z a i  k e z d e m é n y e z é s t ,  a m e ly  r e m é lh e tő e n  n em  
s o k á r a  te l je s  ip a r i  f e lh a s z n á lá s r a  v e z e t .

A b b ó l a  t é n y b ő l  in d u lv a ,  h o g y  a  te l lu r  j a v í t j a  a z  ö n t 
v é n y e k  fo rg á e s o lh a tó s á g á t ,  k ö z ö s  v iz s g á la to t ,  k ís é r le t-  
so ro z a to t. i n d í t o t t  a V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  a z  Ó zd i 
K o h á s z a t i  Ü z e m e k k e l a  h e n g e r e l t  a u l o m a t a  a c é lo k  f o r 
g ácso lt) a t  ó s á g é n a k  Т е -a l tö r t é n ő  f o k o z á s á ra .  A h a s o n ló  
c é lú  k ü lfö ld i  v iz s g á la to k k a l  e g y id e jű le g  j u t o t t a k  a r r a  az
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e r e d m é n y r e ,  h o g y  a z  a u t o m a t a  a c é lb a n  0 ,0 4 — 0 ,0 6 %  
T e , 0 ,2 % - n y i  ó lo m m a l e g y ü t t ,  2 — 3 -s z o ro s ra  n ö v e l i  a  
g y o rs a c ó ls z e rs z á in  é l t a r tó s s á g á t ,  v a g y  a  fo rg á c s o lá s i  
se b e s sé g  n ö v e lh e tő  m in te g y  5 0 % -k a l ,  v á l to z a t la n  é l 
t a r t ó s s á g  m e lle t t .

A  n a g y - o lv a d á s p o n tú  r i tk a f ó in e k  k ö z ü l e b b e n  a  r e p 
r e z e n ta t ív  je l le g ű  k is  b e m u ta t á s b a n  is m e g  k e ll e m lí te n i  
a  n io b iu m o t ,  a  n a g y  s z i lá rd s á g ú  é s  k o r ró z ió e l le n á lló , d e  
a z é r t  jó l h e g e s z th e tő  s z e r k e z e t i  a c é lo k  f o n to s  ö tv ö z ő 
e le m é t  é s  a  t a n t á l t ,  a m e ly  n é lk ü lö z h e te t le n  a  v e g y ip a r i  
b e re n d e z é s e k  g y á r t á s á b a n  o t t ,  a h o l  a  s z o k v á n y o s  ro z s d a -  
á lló  a c é lo k  k o r ró z ió á l lé k o n y s á g á n a k  tö b b s z ö r ö s é t  k e ll 
e lé rn i .

A  je le n le v ő k  k ö z ü l b iz o n y á r a  tö b b e n  tu d n á n a k  b e s z á 
m o ln i a r r ó l ,  m á s o k  p e d ig  s z ív e se n  h a l la n á n a k  ró la ,  h o g y  
a  r i tk a f é m f o lh a s z n á lá s n a k ,  fő leg  m ik r o ö tv ö z é s  f o r m á já 
b a n  m ily e n  so k  le h e tő s é g e  v a n  a  k o h ó ip a r  e g y é b  t e r ü l e 
te in  is , e ls ő s o rb a n  a  r é z k o h á s z a tb a n .  É n  is  o lv a s ta m  i ly e 
n e k rő l ,  d e  n e m  v á l la lk o z h a to m  a r r a ,  h o g y  e b b e  a  s z á 
m o m r a  v é g k é p p  id e g e n  té m a k ö r b e  k a la n d o z z a k ,  a m i t  
e g y é b k é n t  a z  id ő h iá n y  s e m  e n g e d n e  m e g . — E s e t le g  a  
v i t á b a n  h a l lh a t u n k  v a l a m i t  e z e k rő l  is . — A z é r d e k lő d ő k  
s z ív e s  f ig y e lm é b e  a j á n lo m  ez ze l k a p c s o la tb a n  a z  O M F ű 
ben  a  m ú l t  é v  a u g u s z tu s á b a n  m e g je le n t  (2 -7 0 3 /1 . sz .)  t a 
n u lm á n y t ,  a m e ly n e k  c ím e :  A  hazai r itka f ém f elhasználás 
kiszélesítésének feltételei. U g y a n c s a k  a j á n lh a tó  a  M IN IN G  
J o u r n a l  é v e n k é n t  m e g je le n ő  R e v u e - je ,  a m e ly  r e n d s z e r e 
s e n  i s m e r te t i  a z  ö ssz es  f é m e k , k ö z tü k  a  r i tk a f é m e k  ú j ,  
p o te n c iá l is  fe lh a s z n á lá s i  t e r ü l e t e i t  é s  a  k u t a t á s i  e r e d m é 

n y e k e t ,  v a l a m in t  dr. S te fán  M ihály  je le n té s e  a z  A m e r i 
k a i  E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n  t e t t  t a n u lm á n y ú t j á r ó l .

B e fe je z é sü l m e g e m lí te k  k é t  o ly a n  ú ja b b  in té z k e d é s t ,  
a m e ly e k  c é l ja  u g y a n c s a k  a  r i tk a f é m e k  h a z a i  e lő á l l í tá s á 
n a k  é s  f e lh a s z n á lá s á n a k  e lő se g íté se .

A z e g y ik  a  m a g y a r —s z o v je t  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  
e g y ü t tm ű k ö d é s  k e r e té b e n  — a  N IM -m e i  é s  a  Fém ipari 
Kutató Intézettel e g y e té r té s b e n  — a z  O M FH  e ln ö k sé g e  
e g y ü t tm ű k ö d é s t  j a v a s o l t  tö b b e k  k ö z ö t t  a  r i t k a f ö ld 
f é m e k  k in y e ré s é n e k  és  f e lh a s z n á lá s á n a k  fe j le s z té s é b e n . 
A  k i t ű z ö t t  f e la d a t  k o n k r é te n  h a z a i  n y e r s a n y a g o k  ( m in t  
p é ld á u l  b a u x i t  é s  v ö rö s is z a p )  r i t k a f ö ld f é m ta r ta lm á n a k  
k in y e ré s i  és  r i tk a f ö ld f é m - k o n c e n t r á tu m o k  s z é tv á la s z tá s i  
te c h n o ló g iá já n a k  k id o lg o z á s a , k e v e ré k fé m e k  é s  e g y e d i 
r i tk a fö ld f é m  o x id o k ,  v a l a m in t  e g y e s  f é m e k  (p l. k e v e r é k 
fé m , s z a m a r iu m  és  l a n ta n )  f ó m á l la p o tb a n  tö r t é n ő  e lő 
á l l í tá s a .  J a v a s o l t a  a z  e g y ü t tm ű k ö d é s t  a  v a n a d iu m  é s  g a l 
l iu m  k in y e ré s é re  b a u x i tb ó l ,  a m i je le n le g  t im f ö l d g y á r t á 
s u n k b a n  n e m  é r i  e l  a  t a r t a lo m  6 0 % - á t .

E g y  m á s ik  in té z k e d é s :  k ü lö n  f e l a d a tk é n t  v iz s g á l ja  a  
r i tk a f ó in e k  sz é le s  k ö r ű  f e lh a s z n á lá s á n a k  t é m á j á t  az  a  
b iz o t ts á g ,  a m e ly  „A vaskohóipar közép- és hosszútávú 
feladatai a feldolgozóipar minőségi követelményeinek k i 
elégítésére” c ím ű  t a n u l m á n y t  m o s t  d o lg o z z a  k i.

M e g g y ő z ő d é se m , h o g y  a  r i tk a f é m e k e t  h e ly e s  m é r t é k 
b e n  c s a k  a k k o r  f o g ju k  h a s z n o s í ta n i  a z  ip a r b a n ,  h a  m in d 
a n n y ia n ,  m in d e n  r é s z te r ü le te n ,  f o ly a m a to s a n  t á m o g a t 
j u k  a  R itkafém  Tárcaközi Koordináló Bizottság  i r á n y í tó  
m u n k á já t .

Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek

A  S c h w e iz e r is c h e  A lu m in iu m  A G -n á l,  a  k é t  é v e  m é g  
c s a k n e m _ k iz á ró la g  a  könnyűfémszektorban  te v é k e n y k e d ő  
v á l la lk o z á s n á l  a  vegy ipari terület m a  m á r  a z  ö ssz fo rg a  lo m  
‘/» -é t a d ja ,  d e  a  szolgáltatás, bányászat és energiatermelés 
je le n tő s é g e  is e g y re  n ö v e k s z ik .

A  S c h w e iz e r is c h e  A lu m in iu m  A G  le á n y v á l la la ta ,  
a z  a m e r ik a i  A lu su is se , a m e ly  a  35 e z e r  d o lg o z ó b ó l 10 e z 
r e t  f o g la lk o z ta t .  A z  A lu su is se  a z  U S A  n e g y e d ik  le g n a 
g y o b b  k ö n n y ű f é m te r m e lő je  é s  a  v e g y ip a r  t e r ü l e t é n  is j e 
le n tő s e n  e lő r e tö r t .

A  fo rg a lo m , a  t i s z t a  n y e re s é g  é s  a  b e r u h á z á s o k  tö b b  
m in t  m e g k é ts z e r e z ő d te k ,  a  n y e r s f é m  k a p a c i tá s  c s a k n e m  
fe lé v e l n ő t t .  B á r  le á n y v á l la la to k  is  je le n tő s  f o rg a lo m n ö 
v e k e d é s t  é r te k  e l, a  r e n d k ív ü l i  e m e lk e d é s  m é g is  a  L o n z a  
és  a  C o m a lc o  e g y ü t tm ű k ö d é s r e  v e z e th e tő  v is s z a . A  L o n z a  
f o rg a lm á n a k  c s u p á n  v e g y ip a r i  t e r ü l e t e  k a p c s o ló d ik  s z e r 
v e z e t i le g  az  A lu su is se h e z . E z  1 9 7 4 -b en  1 057  m illió  S f r -o t  
é r t  e l. A z  a m e r ik a i  C o m a lc o , 606  m illió s  f o r g a lm a t  b o 
n y o l í t o t t  a  m ú l t  é v b e n .  A  t i s z t a  jö v e d e le m  g y a r a p o d á s a  
je le n tő s  m é r t é k b e n  f e lü lm ú l ta  a  f o rg a lo m  n ö v e k e d é s é t .  
1 9 7 4 -b e n  m á r  jó  e r e d m é n y t  é r te k  el.

A  fo ly ó  é v i k i lá tá s o k  k e d v e z ő t le n e k .  A z autó- és építő 
iparban  é s z le lh e tő  re c e ssz ió  é s  a  k é s z le te k b ő l v a ló  e l a d á 
s o k  k ö v e tk e z té b e n  a  te rm e lé s  v á r h a tó a n  e rő se n  v is s z a  
fog  e sn i. A z  a la c s o n y a b b  k a p a c i tá s - k ih a s z n á lá s  és  a  c s ö k 
k e n ő  á r a k  1 9 7 6 -b e n  a  b e v é te le k e t  k is e b b í te n i  fo g já k . 
A  m ú l t  é v i v is s z a e sé s  a z é r t  t ű n ik  s ú ly o s n a k ,  m iv e l  
a z  1 9 7 1 /7 2 -es  v á l s á g o t  a z  a lu m ín iu m ip a r  m é g  n e m  h e 
v e r te  k i. H o s s z a b b  tá v o n  a z  A lu su is se  n e m  p e s s z im is ta ,  
m iv e l  m á r  n e m  re n d e lk e z ik  fe le s leg es  k a p a c i tá s o k k a l .  
A  m ú l t  é v  e lső  fe lé b e n  a  te rm e lé s  e rő s e n  c s ö k k e n t  és 
az  á r a k  e m e lk e d te k .  A  m á s o d ik  f é lé v b e n  a z o n b a n  c s ö k 
k e n te k  a z  á r a k .  A  k o n s z e rn  9(3% -os k ih a s z n á lá s s a l  d o l 
g o z o t t ,  a m i te rm é s z e te s e n  m á s  k ö l t s é g s t r u k tú r á t  e r e d 
m é n y e z e t t ,  m in t  a z  197 2 -es 7 6 % -o s  k ih a s z n á l ts á g .

A  m ú l t  é v b e n  a  C o m a lc o , a m e ly  6 0 % - b a n  a z  A lu su is se  
tu l a jd o n á b a n  v a n ,  6 6 % -k a l  r é s z e s e d e t t  a z  O n n é t  C or- 
p o r a t io n b a n  és á t v e t t e  a z  O L IN  a lu m ín iu m s z e k to r á t  is. 
S v é d o r s z á g b a n  é p ü lő  a lu m ín iu m f lu o r id  g y á r  m u n k á la t a i  
t e r v s z e r ű e n  f o ly n a k ,  íg y  a  v á l la l a t  a z  ü z e m  1975 t a v a 
s z á n  v á r h a tó  b e in d u lá s á v a l  e im e k  a  fo n to s  s e g é d a n y a g 
n a k  s a j á t  f o r r á s á v a l  fo g  r e n d e lk e z n i.

A  b á n y á s z a t  s ú ly p o n t já b a n  a  b a u x i t  te rm e lé s e  á ll. 
A  te l je s  b a u x i t t e r m e lé s  5 160 0 0 0  t o n n a  v o l t .  2 0 % -k a i

tö b b ,  m in t  1 9 7 3 -b a n . A  b a u x i t  tö b b  m in t  3/ 4-e a z  auszt
ráliai Gove-ból s z á r m a z ik ,  700  0 0 0  to n n a  Sierra Leoné
ból, 300  0 0 0  to n n a  Dél-Franciaországból. A  to v á b b i  
b a u x i t le lő h e ly e k  k u t a t á s a  m e lle t t ,  a z  A lu su is se  m á s  á s 
v á n y o k k a l  is fo g la lk o z ik , íg y  u r á n n a l  a  K ö z é p - a f r ik a i  
K ö z tá r s a s á g b a n ,  r u t i l l a l  S ie r ra  L e o n e -b e n  f o ly p á to t  t e r 
m e l A n g liá b a n .

A z e n e r g ia te r m e lé s  t e r ü l e té n  a  L o n z a  b e o lv a s z tá s á v a l  
a  cég  k a p a c i tá s a  3 790  m illió  k W h -га  e m e lk e d e t t .  E z  
a z é r t  is f o n to s , m iv e l  a z  a lu m ín iu m  e lő á ll í tá s á h o z  
a z  o lc só  e le k tr o m o s  e n e rg ia  e le n g e d h e te t le n .

A  k o n s z e rn  te v é k e n y s é g é b e n  a  k u t a t á s  je le n tő s  h e ly e t  
fo g la l e l, tö b b  ú j  e l já r á s  és  te r m é k  je lz i a  f e jle sz té s i s ik e 
r e k e t .  A  je le n tő s  r a c io n a l iz á lá s t  le h e tő v é  t e v ő  é g h e te t le n  
a n ó d  fe jle sz té se  to v á b b  fo ly ik . M á r  a  jö v ő  é v b e n  m e g 
k e z d ő d h e tn e k  a  k ís é r le te k  a  n a p e n e r g ia  h a s z n o s í tá s á ra .

A  cé g  b e r u h á z á s a i  a z  1 9 7 3 -as  v is s z a e sé s  u t á n  is m é t  
e m e lk e d n e k  és e lé r té k  a  730 m illió  S fr -o t .  E b b ő l  tö b b  
m in t  150 m illió  j u t  a  b a u x i t r a ,  t im fö ld re  és  e le k t r ó d á r a ,  
240  m illió  e le k tr o m o s  á r a m r a  é s  k o h ó a lu m ín iu m ra ,  
u g y a n e n n y i  a z  a lu m ín iu m fe ld o lg o z á s ra ,  100 m illió  
a  v e g y ip a r r a  és  m á s  te r ü le te k r e .  A  b e r u h á z á s o k  fe le  
E u r ó p á r a ,  fe le  A m e r ik á r a  és  A u s z t r á l iá r a  ju t .  T e k i n te t 
t e l  a  k e d v e z ő t le n  k i lá tá s o k r a ,  b ő v í tő  b e r u h á z á s o k a t  
1 9 7 5 -re  n e m  te rv e z n e k .

N e u e  Z ü r ic h e r  Z e i tu n g ,  1 9 7 5 . á p r i l i s  15 .

*
A z A lu m in a  P a r t n e r s  o f  J a m a i c a  (A L P A R T )  1 9 7 5 -b en  

I m illió  t o n n á r a  c s ö k k e n t i  te rm e lé s é t .  A  g y á r  k a p a c i tá s a
1,3 m illió  to n n á t  te s z  k i.

M in t is m e re te s  a z  A L P A R T  v á l la l a tb a n  a  K a is e r  
és  a  R e y n o ld s  3 6 ,5 — 3 6 ,5 % - k a l  ré s z e s e d ik , a z  A n a c o n d a  
p e d ig  2 7 % -k a l.

A lu m ín iu m ,  1 9 7 5 . á p r i l i s
*

A z ö t  n a g y  j a p á n  a lu m ín iu m te r m e lő  je le n tő s  k é s z le 
t e ik  e l le n é re  is f o l y t a t j a  a  k o h ó a lu m ín iu m  im p o r tá lá s á t  
R o m á n iá b ó l .  A  3 é v r e  sz ó ló  e g y e z m é n y  é r te lm é b e n  
a z  id é n  14 e z e r  t o n n a  a lu m ín iu m o t  s z á l l í ta n a k  J a p á n b a ,  
860  $ / to n n a  e i f  J a p á n  p a r i t á s b a n .

M e ta l  B u l l e t in ,  1 9 7 5 . á p r i l i s  18 .
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A z A lu su is se  c s o p o r t  1 9 7 5 -re  e rő te l je s e n  á t é r t é k e l t e  
a z  a lu m ín iu m p ia c r a  v o n a tk o z ó  b e c s lé sé t .

K o r á b b a n  80 e z e r  to n n a  e l lá tá s i  d e f ic i t te l  s z á m o l tu k  
1 9 7 5 -re , h e ly e t t e  150 e z e r  to n n á s  tö b le t te l  k e ll s z á m o l 
n iu k . E z  a z t  je le n t i ,  h o g y  a  c s o p o r t  k o h ó in a k  te rm e lé s é t  
2 0 % -k a l  k e ll  c s ö k k e n te n i .  A k é t  e lő re je lz é s  k ö z ö t t  m in d 
ö ssze  5 h ó n a p  t e l t  el.

F in a n c ia l  T im e s ,  1 9 7 5 . á p r i l i s  2 4 .
*

A  tő k é s  v ilá g  p r im e r  a lu m ín iu m te r m e lé s e  az  e lm ú l t  év  
h a s o n ló  id ő s z a k á h o z  v is z o n y í tv a  a z  e lső  n e g y e d é v b e n  
3 ,1 % - k a l  e s e t t  v is s z a  é s  íg y  2 ,55  m illió  to n n á t  é r t  el.

A z  I n t e r n a t i o n a l  P r im a r y  A lu m in iu m  I n s t i t u t e  f e lm é 
ré se  s z e r in t  É s z a k - A m e r ik á b a n  a  c s ö k k e n é s  9 ,8 % -o s  
v o l t ,  d e  a z  U S A  és K a n a d a  m é g  íg y  is a  k é t  le g je le n tő 
s e b b  e x p o r tő r .

A z á l ta lá n o s  t r e n d d e l  s z e m b e n  N y u g a t - E u r ó p a  t e r m e 
lé se  4 ,5 % - k a l ,  789 0 0 0  t o n n á r a  n ő t t .

N e u e  Z ü r ic h e r  Z e i tu n g ,  1 0 7 5 . á p r i l i s  2 (>— 2 7 .

*
T o v á b b i  k ö z e l-k e le t i  o la já l la m o k  te r e m t ik  m e g  k o h ó -  

a lu m ín iu m  ip a r u k a t .  S z a u d - A rá b ia  é s  I r á n  250  e z e r  
t / é v  k a p a c i tá s ú  k o h ó t ,  A b u  D h a b i ,  A lg é r ia , K u w a i t  és 
I r a k  165 e z e r  t / é v  k a p a c i tá s ú  k o h ó  é p í té s é t  te rv e z i .

A  b e ru h á z á s o k h o z  m e g fe le lő  a n y a g i  h á t t e r e t  j e le n te 
n e k  a  je le n tő s  o la j b e v é te le k ,  m íg  a z  o lc só  e n e r g ia f o r 
r á s t  a  fö ld g á z  je le n t i .

E d d i g  6  é s z a k - a m e r i k a i  v á l l a l a t  f o l y t a t  t á r g y a l á s o k a t  
a  k ö z e l - k e l e t i  á l l a m o k b a n  f e l é p í t e n d ő  a l u m í n i u m k o h ó k  

ü g y é b e n ;  A l u m a x  ( I r á n )  N a t i o n a l  S o u t h w i r e  ( S z a u d -  

A r á b i a ) ,  K a i s e r  A l u m i n i u m ,  A l c a n ,  A l c o a  é s  R e y n o l d s .

A  n y e r s a n y a g b á z is  b i z to s í t á s á r a  a z  a r a b  á l la m o k  
a  b ő k é i (G u in e a )  b a u x i t - t im f ö ld  k o m p le x u s b a n  v a ló  
r é s z v é te lr ő l  tá i 'g y a ln a k ,  d e  é r d e k e l te k  az  a u s z t r á l ia i  
és  b r a z i l  n y e r s a n y a g f o r r á s o k b a n  is.

M e ta l B u l l e t in ,  1 9 7 5 . á p r i l i s  11 .
*

V a ló s z ín ű n e k  lá ts z ik ,  h o g y  a  Szuezi-csatorna m e g n y i 
t á s á v a l  já r ó  f u v a r d í j  m e g ta k a r í t á s  e lő n y ö se n  b e f o ly á 
s o l ja  az  A lb a  (B a h r e in )  k o h ó a lu m ín iu m  e la d á s i  á r á t .

J e le n le g  a  h a jó s tá r s a s á g o k  a  S ta n d a r d  f u v a r t é t e l e k 
b e n  e g y  a  S z u e z i- c s a to r n a  b e z á r á s a  m ia t t i  p ó t d í j a t  s z á 
m í t a n a k  fel.

A z  A lb a  h a g y o m á n y o s  p iu c a  a z o n b a n  a  T á v o l-K e le t ,  
h is z e n  a z  ó r iá s i k é s z le te k  e l le n é re  J a p á n  t o v á b b r a  is a  
le g v o n z ó b b  p ia c .

Metal Bulletin, 1975. április 8.
*

A  N e m z e tk ö z i  K o h ó a lu m ín iu m  I n té z e t  é v i ü lé sé n  
—  m e ly e t  a  k ö z e lm ú l tb a n  L o s  A n g e le s b e n  t a r t o t t a k  —  
a z  A lc o a  e ln ö k e  J .  1). H a r p e r  e l le n e z te  a  b a u x i t t e r m e lő  
o r s z á g o k  és a  n e m z e tk ö z i  a lu m ín iu m te r m e lő  v á l la la to k  
k ö z ö t t i  k o o p e r á c ió t .  A z  e ln ö k  t á m a d t a  J a m a i c a  é s  m á s  
b a u x i t t e r m e lő  o r s z á g o k  m ú l t  é v  s o r á n  v é g r e h a j t o t t  a d ó 
e m e lé sé t .  F ig y e lm e z te t te  a  te r m e lő k e t ,  h o g y  a  k ö z ö s  é r 
d e k  h i á n y a  ip a r i  e ls z ig e te lő d é s h e z  v e z e t .

A z a lu m ín iu m ip a r i  d e k o n j u k tú r a  e lső  je le i m á r  1973 
v é g é n  je le n tk e z te k .

Í9 7 4 -b e n  a z  a lu m ín iu m ip a r i  b e r u h á z á s o k  n o r m á l  
s z in t r e  m e n te k  v is s z a , d e  m é g  m in d ig  m a g a s a k  v o l ta k  
a z  a lu m ín iu m fe lh a s z n á ló  ip a r á g a k  ig é n y é h e z  k é p e s t .

E u r ó p á b a n  p l.  a  k o h ó a lu m ín iu m  i r á n t i  ig é n y  1973. 
e lső  n e g y e d é v é b e n  9 % -k a i, a  m á s o d ik  n e g y e d é v b e n  p e 
d ig  1 1 % -k a l  n ő t t ,  d e  az  e g y é b  te r m é k e k  i r á n t i  k e re s le t  
10— 2 0 % -k a l  c s ö k k e n t .

J e le n le g  a  tő k é s  v i lá g  a lu m ín iu m ig é n y é n e k  v á r h a tó  
n ö v e k e d é s é t  é v i 3— 4 % - r a  b e c sü lik .

M e ta l  B u l l e t in  M o u n th ly ,  1 9 7 5 . á p r i l i s

*
A z A lc a n  to v á b b i  76 0 0 0  to n n á v a l  c s ö k k e n t i  t e r m e lé 

s é t  K a n a d á b a n .  A z A lc a n  j a n u á r  v é g i te r m e lé s k o r l á to 
z á s a  ó t a  8 7 % -o s  k a p a c i tá s k ih a s z n á l t s á g g a l  ü z e m e lt .

A z A lc a n  a n g l ia i  k o h ó i 80 , a z  a u s z t r á l i a i a k  6 6 % -o s  
k a p a c i tá s  k ih a s z n á lá s s a l  d o lg o z n a k .

M e ta l  B u l l e t in ,  1 9 7 5 . á p r i l i s  29 . *
A  f r a n c ia  P e c h in e y  t á r g y a lá s o k a t  f o ly ta t  S p a n y o l-  

o rs z á g g a l  t im fö ld ü z e m  fe lá l l í tá s á ró l .  A z  e lm ú l t  k é t  é v b e n

S p a n y o lo r s z á g  t im fö ld  im p o r t j á n a k  m e g o sz lá sa  a  k ö v e t  
k e z ő  v o l t :

O r s z á g
1 9 7 3 .

e z e r  t o n n a
1 9 7 4 .

e z e r  t o n n a

G u in e a  ........................ 120 15 9
J a m a i c a  ..................... 51 79
F r a n c ia o r s z á g  .......... 129 70
G ö r ö g o r s z á g .............. — (59
ö s s z e s : ........................ 3 03 377

A m e n n y ib e n  a  t e r v  m e g v a ló s u l ,  S p a n y o lo r s z á g  a  S a n  
C ip r ia n ó b a n  t e r v e z e t t  k o m p le x u m b a n  k é t  t im f ö ld g y á r a t  
é p í t  fel, a z  e g y ik e t  a  h a g y o m á n y o s  B a y e r - e l já r á s s a l ,  
a  m á s ik a t  p e d ig  P e c h in e y  ú j  h id ro g é n - io n o s  e l já r á s á v a l .

M e ta l  B u l le t in ,  1 9 7 5 . á p r i l i s  2 9 .

*
J a p á n  p r im e r  a lu m ín iu m im p o r t ja  ez  é v b e n  te r v e k  

s z e r in t  jó v a l  a l a t t a  m a r a d  a  t a v a ly i n a k .  S z á rm a z á s i  h e ly  
s z e r in t  az  e lm ú l t  é v i té n y s z á m o k  és a  t e r v e z e t t  id e i 
m e n n y is é g  a  k ö v e tk e z ő :

O rs z á g 1 9 7 4 .
1 975 .

( t e r v e z e t t )

Ű j- Z é la n d  .......... 8 2  031 85  0 0 0
G h a n a  ................. 18 8Ö2 20 0 0 0
USA ..................... 5 0  4 0 8 5 —  10  0 0 0
B a h r e in  .............. 73  9 8 8 4 0 —  5 0  0 0 0
K a n a d a  .............. <>7 158 2 5 —  3 0  0 0 0
A u s z t r á l i a  .......... 31 0(54 35  0 0 0
E g y é b  ................. 43  9 90 2 0 —  25  0 0 0
ö s s z e s  ................. 3(57 501 2 3 0 — 2 55 0 0 0

M e ta l  B u l le t in ,  1 9 7 5 . m á ju s  2.
*

A lu n i tb ó l  s z á n d é k o z ik  t im f ö ld e t  e lő á l l í ta n i  a z  a m e r ik a i  
A lu n i te  M e ta l lu rg ic a l  С о (A L U M E T )  cég . H a  a  v á l la l a t  
g o ld e n i (C o lo rad o ) k ís é r le t i  ü z e m é n e k  e r e d m é n y e i  ig a 
z o l já k  az  e lm é le ti  fe l te v é s e k e t ,  500  e t / é v  k a p a c i tá s ú  
t im f ö ld g y á r  é p ü l.

I n d u s t r i a l  M in e ra ls  1 9 7 5 . 4 . s z .
*

A  K a is e r  A lu m ín iu m  С о. Gramercy-b e n , L a .  le v ő  t i m 
f ö ld g y á r á b ó l  a  v ö rö s is z a p o t  Louisiana  á l la m  e n g e d é ly é -  
v e i a  M isis ip p i  f o ly a m b a  s z iv a t ty ú z ta .  A z ú j  v íz m in ő 
sé g i e lő írá s o k  a z o n b a n  m e g k ö v e te l té k  e n n e k  a  g y a k o r 
l a tn a k  a  m e g s z ü n te té s é t .

A  v ö r ö s is z a p o t  e d d ig  g á t t a l  k ö r ü lz á r t  m e d e n c é k b e n  
t á r o l t á k  m in d e n  k e z e lé s  n é lk ü l .  E z  a  m ó d s z e r  L o u is ia n a -  
b a n  n e m  b iz o n y u l t  m e g fe le lő n e k , m e r t  a  so k  eső zé s  é s  
c s e k é ly  e lp á r o lg á s  m i a t t  v ö rö s is z a p  t a v a k  k e le tk e z te k .  
E z é r t  a  K a is e r  cé g  ú j  e l j á r á s t  d o lg o z o t t  k i,  m e ly b e n  a  
v ö r ö s is z a p o t  e g y  200  h e k tá r o s ,  g á t t a l  k ö r ü lv e t t  h o m o k 
á g y r a  s z iv a t ty ú z z á k .  A  v ö r ö s is z a p b a n  le v ő  lú g o s  o ld a t  
a  h o m o k á g y o n  m e g s z ű rv e  a la g c s ö v e k e n  á t  s z iv a t ty ú k  
s e g íts é g é v e l  k e r ü l  v is s z a  a  g y á r t á s i  k ö r f o ly a m a tb a .  
A  h e ly s z ü k s é g le t  lé n y e g e s e n  k is e b b , m in t  a  v ö rö s is z a p  
ta v a k é .  A  m e g te l t  tá r o ló  f e ls z ín é t  h u m u s s z a l  le h e t  b e 
t a k a r n i  é s  n ö v é n y z e te t  le h e t  te le p í te n i .

E n g in e e r in g  a n d  M in in g  .T. 1 9 7 5 . j a n .

*
A  f r a n c ia  P e c h in e y  é s  a  k a n a d a i  A L C A N  a lu m ín iu m  

c é g e k  k ö z ö s e n  k ív á n já k  k if e j le s z te n i  a  H -P lu s  t im f ö ld 
g y á r t á s i  e l j á r á s t .  1 9 7 4 -b en  í r t a k  a l á  m e g á l la p o d á s t  a  
k é n s a v  é s  s ó s a v a s  e x t r a k c ió v a l  d o lg o z ó  t im f ö ld g y á r tá s  
k id o lg o z á s á ra .  E z  a lk a lm a s  a g y a g o k  é s  p a l á k  fe ld o lg o 
z á s á ra .  M arseilles m e l le t t  é p ü l  a  n a p i  20 t o n n a  t e l j e s í t 
m é n y ű  é s  k iv á ló  m in ő s é g ű  t im f ö ld e t  te rm e lő  k ís é r le t i  
ü z e m . H a  a  k ís é r le t  b e v á l ik ,  a z  a lu m ín iu m te r m e lő k  f ü g 
g e t le n e k  le h e tn e k  a  b a u x i t tó l .  A  v ilá g  b a u x i tk é s z le te  
u g y a n is  t á v o l  fe k s z ik  á l t a l á b a n  m in d e n ü t t  a  n a g y ip a r i  
f e lh a s z n á ló k tó l ,  íg y  tö b b e k  k ö z t  je le n tő s  s z á l l í tá s i  k ö l t 
s é g tő l  m e n te s ü lh e tn e k .

A  H -P lus  e l j á r á s n a k  v a n n a k  e lő n y e i a  B a y e r  e l j á r á s 
s a l  s z e m b e n , p é ld á u l  s o k k a l  t i s z tá b b  t im fö ld  n y e r h e tő ,  
d e  h á t r á n y a  p é ld á u l  a  k b .  6 0 % - k a l  n a g y o b b  e n e rg ia fe l 
h a s z n á lá s .  H . W.
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A Bayer  e l já r á s  s z e r in t i  t im fö ld  ö n k ö lts é g é b e n  a  
b a u x i t  k ö lts é g e  4 5 % -o t. is  k i t e h e t ,  a z o n b a n  a  p a l á k  t e r 
v e z e t t  k ö lts é g e  c s a k  4 % .

A  P e c h in e y  cé g  a z  ú j  e l j á r á s t  m á r  k ip r ó b á l ta  n a p i  
e g y  t o n n a  te l je s í tm é n y ű  k ís é r le t i  ü z e m b e n .  R e m é lik , 
h o g y  le g k é ső b b  1 9 7 9 -b en  e lv á lik  a z  ú j  m ó d s z e r  v e rs e n y -  
k é p e ssé g e .

E n g in e e r in g  a n d  M in in g  J .  1 9 7 5 . fe lír .

A z A lu m ín iu m  S z ö v e ts é g  b e je le n té s e  s z e r in t  A n g l iá 
b a n  1976 . e lső  k é t  h ó n a p j á b a n  az  e lő ző  é v ih e z  k é p e s t  az  
a lu m ín iu m  k e re s le t  jó v a l  a la c s o n y a b b  v o l t . A  c s ö k k e n ő  
k e r e s le te t  a  fe lh a s z n á ló  ip a r á g a k  ( a u tó ,  é p í tő ip a r )  p r o b 
lé m á iv a l  m a g y a r á z z á k .

F in a n c ia l  T im e s ,  1 9 7 5 . á p r i l i s  2 1 .

*

A z U S A -b e li  R e v e r e  C o p p e r  a n d  B r a s s  Co. I n c .  e g y  
h a t t a g ú  j a p á n  k o n z o r c iu m m a l k ö z ö s  v á l la lk o z á s b a n  
k ö z ö s  a lu m ín iu m k o h ó t  é p í t  a z  a l a b a m a i  S c o t ts b o ro b a n .  
A  je le n le g i  t e r v e k  s z e r in t  a  240  e z e r  t o n n a /é v  k a p a c i tá s ú  
k o h ó  1 e rm e lé s é n e k  fe lé t  J a p á n b a  s z á l l í t já k .  A  k o h ó  
n y e r s a n y a g b á z is á t  a  j a m a ic a i  R e v e r e  J a m a i c a  A lu m in a  
L td .  t im f ö ld g y á r a  je le n t i .

M in in g  J o u r n a l ,  1 9 7 5 . á p r i l i s

*

A z A lc a n  A lu m in iu m  L td .  é s  a  B r i t i s h  A lu m in iu m  С о. 
k ö zö s  e g y e té r té s s e l  25 m illió  S ö s s z é r té k b e n  e la d já k  
r é s z e s e d é s ü k e t  a  D N N  A lu m ín iu m  A /S  v á l l a l a tb a n  a  
n o r v é g  k o r m á n y n a k .

A  r é s z v é n y e k  a  28 e z e r  to n n a /é v  k a p a c i tá s ú  T y s s e d a l- i  
a lu m ín iu m k o h ó t  is m a g u k b a  fo g la l já k .  ■

M in in g  J o u r n a l .  1 9 7 5 . á p r i l i s  2 5 .

G u in e á b a n  t a l á l h a tó  A f r ik a  k iv á ló  m in ő s é g ű  b a u x i t -  
t a r t a l é k a i n a k  k ö z e l a  fe le . N é h á n y  é v e n  b e lü l k is z o r í t 
h a t j a  J a i n a i k á t ,  m in t  a  v i lá g  m á s o d ik  le g n a g y o b b  b a u -  
x i t t e r m e lő je ,  s ő t  v e s z é ly e z te th e t i  m é g  A u s z t r á l i a  e lső  
h e ly é t  is  — fe lté v e , h o g y  ú j a d ó i t  (6 ,4 5  S / t  b a u x i t  és  
8 ,6 0  $ / t  t im fö ld )  n e m  s a jn á l j a  b e r u h á z á s o k r a  f o r d í ta n i .

B e cs lé se k  s z e r in t  a  m e g le v ő  b á n y á k  te rm e lé s e  je le n le g  
é v i 6 m ió  t .  Cie de Bauxite de Guinée — a  Halra M in ing  
i r á n y í t á s a  a l a t t  (G u in e a - i  k o r m á n y  4 9 % , Alean, Alcoa, 
Alum etal, M artin  M arietta  é s  Pechiney 5 1 % )  — m á r  
f é lú to n  v a n  a z  é v i 9 m ió  t  t e r v e z e t t  te rm e lé s  e lé ré sé h e z . 
A  Office d,e Bauxite de K ind ia , e g y  S z o v je t  — G u in e á i  lé 
t e s í tm é n y  h á r o m  h ó n a p j a  k e r ü l t  ü z e m b e ,  h ír e k  s z e r in t  
m á r  m in te g y  é v i 2 m ió  t  b a u x i to t  te rm e l .

H á r o m , m é g  te rv e z é s  a l a t t  á l ló  lé te s í tm é n y  a z  o r s z á g  
b a u x i t t e r m e lé s é t  m é g  to v á b b  fo g ja  n ö v e ln i .  A z  Arab  — 
Guineái te r v b e n  é v i  5 m ió  t  s z e re p e l  e x p o r t r a  és  to v á b b i  
4 m ió  t  h e ly i  fe ld o lg o z á s ra . E h h e z  j á r u l  m é g , h o g y  a  k o r-  
m á n y  Alusuiessevel a k a r  t á r s u ln i  a  Touge b a u x i te lő fo r -  
d u lá s ,  és  e g y  ju g o s z lá v  v á l l a l a t t a l  a  Dabola e lő fo rd u lá s  
k i te r m e lé s é re .  E z  a  k é t  lé te s í tm é n y  k b .  é v i 2 m ió  t- t  fog  
te rm e ln i .

H a  m in d e z e k  a  te r v e k  v a ló ra  v á ln a k ,  Guinea. é v i b a u -  
x i t t e r m e lé s e  e lé r h e t i  a  30 m ió  t - á t .  ( A u s z tr á l ia  1 9 7 3 -b an  
19 m ió , és  J a m a i k a  15 m ió  t  b a u x i t o t  t e r m e l t . )
M e ta ls  W e e k , 4(i. k . 1 0 . s z .

W Hobbs, a  Kaiser A lum ín ium  v e z é r ig a z g a tó ja  s z e 
r i n t  a z  a lu m ín iu m  jö v ő je  a  b a u x i to n  n y u g s z ik ,  s o k k a l  
in k á b b ,  m in t  a  p ó ta n y a g o k o n .  J e le n le g  a z o n b a n  ez ek  
a  t e r m é s z e t i  f o r r á s o k  a  je le n le g i  b a u x i t á r a k  m e l le t t  g a z 
d a s á g o s a k  le h e tn e k .  A z a l t e r n a t í v á k  k id o lg o z á s á n  to v á b b  
k e ll d o lg o z n i.

A  b a u x i t  — m o n d o t t a  W . Hobbs — m é g  m in d ig  az  
a lu m ín iu m g y á r tá s  le g jo b b  n y e r s a n y a g a ,  é s  n e m  h isz i, 
h o g y  m á s  a n y a g o k  h e l y e t t e s í t h e tn é k .  E z e k  c s a k  a r r a  
s z o lg á ln a k ,  h o g y  a z  u t á n p ó t l á s t  é s  a  k ö l ts é g e k e t  s t a b i 
l i z á l já k .  A le g jo b b  b a u x i t  a z  U S  ré s z é re  a  K a r ib - s z ig e te -  
k e n  v a n ,  és  f o r d í t v a  a  K a r ib  b a u x i t  le g jo b b  p ia c a  a z  U S .

Hobbs s z á m í tá s a  s z e r in t  a  n y u g a t i  v ilá g  k o h ó a lu m í 
n iu m  s z ü k s é g le te  1 9 8 0 -ra  m e g h a la d ja  a  h a t  m ió  t - á t ,  
h o g y  fe d e z z e  a  s z ü k s é g le te k e t .  M ég to v á b b i  24 m ió  t  
b a u x i t r a ,  é s  12 m ió  t  t im fö ld re  le sz  sz ü k sé g .

A m e r ic a n  M e ta l  M a r k e t  8 2 . к .  7. sz .

Reynolds a  te r m e lé s t  a  k a p a c i tá s  k é t h a r m a d á r a  c s ö k 
k e n t i ,  m á s  a lu m ín iu m te r m e lő k  á p r i l is  e le jé v e l  az  LTS 
a lu m ín iu m ip a r  m ű k ö d ő  k a p a c i t á s á t  8 1 % - r a  c s ö k k e n 
t ik .

Reynolds Metals, a  v ilá g  h a r m a d ik  le g n a g y o b b  a l u 
m ín iu m te rm e lő je  h ó t  U S  a lu m ín iu m k o h ó já b ó l  a  h é te n  
k e t tő t  l e á l l í to t t ,  ez ze l te rm e lé s e  to v á b b i  124 e t -v a l  c s ö k 
k e n t .

N é g y  é v v e l  e z e lő t t ,  1971 m á r c iu s á b a n  a  g y e n g e  k e r e s 
l e t  és  a  tú l t e r m e lé s  m i a t t  a z  U S  a lu m ín iu m te r m e lő k  
c s a k  8 % -k a l ,  é v i 367 e t -v a l  f o g tá k  v is s z a  a  te r m e lé s t ,  
m a  a z  U S  á t la g o s  te rm e lé s c s ö k k e n té s e  1 9 % , é v i 914  500 
to n n a .
M e ta ls  W e e k  4 0 . к .  IS .  s z . 7 5 . m ű re .  31 .

E g y  K a n a d a  v e z e té s e  a l a t t  á l ló  k o n z o rc iu m  40 m ió  
d o l lá ro s  k ö lc s ö n t  f o ly ó s í to t t  12 é v  t a r t a m á r a  a  n a g y  
b a u x i t t e r v  f in a n s z í r o z á s á r a  a  T r o m b e ta s  fo ly ó n á l ,  az  
A m a z o n  fe lső  m e d e n c é jé b e n ,  B r a z í l iá b a n .  A  b r a z i l  é r 
d e k e l ts é g  a  T r o m b e ta s  te r v b e n  5 1 % , A lc a n  2 0 % -b a n ,  
a  tö b b i  p a r tn e r e k  a  f e n n m a r a d ó  2 9 % -b a n  ré sz e se k . 

A m e r ic a n  M e ta l  M a r k e t ,  8 2 . К .  9 . s z . 7 5 . j a n .  1 4 . В . E .

H azai alum ínium ipari h írek
Л m a g y a r  h id ra u lik u s k ö n n y ű fé m  tá rn o k k a l le fo ly ta to tt  
első  k ísér le ti ered m én y ek  a F ejér  m eg y e i B a u x itb á n y á k  

V álla la tn á l

A  F e jé r  m e g y e i B a u x i tb á n y á k  V á l la la t  elő l I á l ló  m e g 
n ö v e k e d e t t  te rm e lé s i  f e la d a to k n a k  a  te r m e lé k e n y s é g  
u g r á s s z e r ű  n ö v e k e d é s é n e k  a  ré g e b b i,  f a b iz to s í lá s o s  t e c h 
n o ló g iá k  m á r  r é g ó ta  n e m  fe le ln e k  m e g . A z I 9 6 7 -es  é v b e n  
a  V a le n t - t íp u s ú  acé lt á m o k r a  v a ló  á t á l l á s  e z e n  a  t é r e n  
v á l to z á s t  h o z o t t ,  a  fe j le s z té s  h e ly e s  lé p c s ő jé n e k  b iz o 
n y u l t .  1 9 7 4 -re  az  a c é l tá m o s  b iz to s í tá s  e lé r te  a  te l í tő d é s t ,  
m é ly m ű v e lé s i  te rm e lé s ü n k  8 5 ,8 % - á t  a c é l tá m o s  b iz to s í-  
t á s ú  f e j té s e k b ő l  n y e r tü k .  A  tö b b  m in t  n y o lc é v e s  h a s z 
n á l a t  s o r á n ,  te rm e lé k e n y s é g n ö v e lő  h a t á s u k  m e l le t t  
f é n y  d e r ü l t  a z o n b a n  az  a c é l tá m o k  n é h á n y  f o g y a té k o s 
s á g á r a  is . E ls ő s o rb a n  a  c s ú s z ó fe lü le te k  g y o rs  e ls z e n n y e 
z ő d é se  k ö v e tk e z té b e n  a  t á rn o k  n e m  „ s z e r v ó z n a k ” , 
n e m  c s ú s z n a k  ö ssze , e m ia t t  t ö b b  e s e tb e n  tö n k r e m e n e t ig  
v e sz ik  fe l a  t e r h e lé s t ,  n a g y  a  m e g h ib á s o d á s u k .  U g y a n 
e k k o r  a z  á l t a l u k  a l á t á m a s z t o t t  s ü v e g e k  is  íg y  j á r n a k ,

a  s ü v e g e k  r o n g á ló d á s a  is  n a g y o b b .  O m la s z tá s n á l  a  
v is s z a r a b lá s u k  s e m  te l je s e n  b iz to n s á g o s .  A  h o s s z ú  n y e lű  
b u n k ó  m á r  n e m  n e v e z h e tő  k o r s z e rű  m u n k a e s z k ö z n e k .  
V é g ü l, d e  n e m  u to ls ó s o rb a n  já t s z ik  s z e r e p e t  n a g y  s ú ly u k ,  
a z  ily e n  s z e r k e z e te k  m o z g a tá s a  a  f e j t é s b e n  és  s ik ló b a n  
n e h é z  f iz ik a i  m u n k á t  ig é n y e l. A V a le n t  tá r n o k  az  é v e k  
s o rá n  e lö re g e d te k ,  e l f á r a d ta k ,  j a v í t á s i  k ö l ts é g ü k  t e t e 
m e s , le c se ré lé sü k  m in d e n k é p p e n  in d o k o lt .  E z é r t  ú g y  
g o n d o lju k ,  h o g y  a  l e í r t  p ro b lé m á k  k ik ü s z ö b ö lé s é re  h e ly e s  
v o l t  a  k ö n n y ű f é m  h id r a u l ik u s  tá r n o k r a  tö r t é n ő  á t á l l á s  
e lh a tá r o z á s a .  E z é r t  a z  1974. é v b e n  a  M ecsek i S z é n b á 
n y á k tó l  80 d b  T h y s s e n  (N S Z K ) g y á r tm á n y ú  N -6 5  
t íp u s ú  h a s z n á l t  k ö n n y ű f é m tá m o t  v á s á r o l tu n k  m e g  a  
k ís é r le te k  c é l já ra .  E z e k  a  t á r n o k  300 0  m m  h o s s z ú a k ,  
k ih ú z o t t  á l l a p o tb a n ,  s ú ly u k  58 k g . A t e h e r b í r á s u k  e k k o r  
25 t o n n a  v o l t ,  a z  e m u lz ió t  r é s z b e n  h á z i g y á r tm á n y ú  
s z e r k e z e t te l  j u t t a t t u k  a  tá rn o k h o z .  1 9 7 4 -b en  í s z k a  I I .  
b á n y a ü z e m b e n  tö b b  m in t  32 e z e r  t o n n a  b a u x i t o t  t e r 
m e l tü n k  a  k ís é r le te k  s o r á n ,  a  t a p a s z t a l a t o k  k e d v e z ő e k  
v o l ta k .
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1074 k ö z e p é n  in d u l  bo  e g y  h e ly e s  k e z d e m é n y e z é s  a  
T h y s s e n  tá m  n a g y o b b  á r á n a k  e l le n s ú ly o z á s a  c é ljá b ó l 
— a  m a g y a r  k ís é r le t i  „ 0 ”  s z é r iá s  t á m g y á r tá s .

A  k ís é r le t i  s z é r ia g y á r tá s á h o z  100 d b  H B T -0 3  — 30 t í 
p u s ú  k ö n n y ű f é m  h id r a u l ik u s  t á m  m e g re n d e lé s é h e z  m i is 
t á r s u l tu n k .  A te r v e z é s t  és  b e v iz s g á lá s t  a  B á n y á s z a t i  
K u t a t ó  I n té z e t ,  a  g y á r t á s t  a z  Ú jp e s t i  G é p e le m g y á r  
K e c s k e m é t i  G y á re g y s é g e  v é g e z te ,  a  k o o r d in á lá s t  a  M e 
c sek i S z é n b á n y á k  v á l la l ta .  A  tá r n o k  g y á r tá s a ,  a n y a g e l 
l á t á s a  v o n t a t o t t a n  h a l a d t ,  m é g is  1974. d e c e m b e r  3 0 -ra  
100 d b  m a g y a r  h id r a u l ik u s  t á m o t  s ik e r ü l t  b e s z e re z n i. 
A  b á n y a h a tó s á g i  e n g e d é ly e z é s  u t á n  a  tá m k ís é r le te k  
g y a k o r la t i la g  m á rc iu s  h ó  e le jé n  in d u l t a k  b e . M in d k é t

A Fém kohászati
S zak m ai k o n fe ren c ia  A jk á n

A z IC SO B A  M agyar Bizottsága  é s  az  O M B K E  A jk a i  
H elyi Csoportja jú n iu s  17 — 1 8 -án  n a g y  s ik e rű  s z a k 
m a i k o n f e r e n c iá t  r e n d e z e t t  A jká n .  A k o n f e r e n c iá n  80 fó 
v e t t  r é s z t ,  e b b ő l  00 fő  v o l t  v e n d é g , 20 fő  h e ly i  s z a k e m 
b e r .

A  s z a k m a i  n a p o k  p r o g r a m já n a k  k ö z é p p o n t já b a n  a  
fo ly ó  ó v  o k tó b e r  20 — 22 k ö z t  Dubrovnikbun  s o r r a  k e rü lő  
I X .  Nem zetközi IC S O B A  rendezvényen e lő a d á s r a  k e rü lő  
m a g y a r  a n y a g o k  m e g v i ta tá s a  v o l t .  A  d u b r o v n ik i  sz im - 
p o z io n  a  b a u x i to k  g e o ló g iá ja ,  g e o k é m iá ja  és  fe ld o lg o z á s a  
te r é n  e l é r t  le g ú ja b b  n e m z e tk ö z i  e r e d m é n y e k e t  v i t a t j a  
m e g . A z  e lő z e te s  je le n tk e z é s e k  s z e r in t  a  v i lá g  m in d e n  
ré sz é rő l,  30 o r s z á g b ó l m in te g y  200  r é s z tv e v ő v e l  s z á m o l 
n a k .  A  d u b r o v n ik i  tu d o m á n y o s  p r o g r a m o t  a  M onte 
negróban, i l le tv e  Hercegovinában t a l á l h a tó  b a u x i t te le -  
p e k , v a l a m in t  a  titogradi és mostari timföldgyár m e g lá to 
g a t á s a  e g é sz íti  ki.

A  k o n f e r e n c ia  e lső  n a p j á t  a z  I M B  Elnöksége á l t a l  j ó v á 
h a g y o t t  9 m a g y a r  e lő a d á s  m e g v i t a t á s a  t ö l t ö t t e  k i. A z 
e ln ö k s é g b e n  dr. Tóth Béla  a z  A jk a i  T im f ö ld g y á r  és  A lu 
m ín iu m k o h ó  ig a z g a tó ja ,  dr. Zámbó János, a z  IB M  f ő 
t i t k á r a  é s  Török Frigyes, a  F é m k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  és  
az  O M B K E  e ln ö k s é g é n e k  k é p v is e lő je  f o g la l t  h e ly e t  
( l. . kép).

Dr. Zámbó János, a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  f e le t t i  v i t á t  
v e z e t t e :

1. Dr. Vörös István  — T . Gecse Éva: M a g y a ro rs z á g i  b a u -  
x its z e lv é n y e k  m ik r o m in e r a ló g ia i  v iz s g á la ta .

2. Nyerges L a jos—dr. M orvái László: K u t a t ó  f ú rá s o k b a n  
g e o f iz ik a i m ó d s z e re k k e l  v é g z e t t  b a u x i tm in ő s í té s  ú ja h b  
e r e d m é n y e i

3. Tóth Álmos: A k a r b o n á t  t a r t a lo m  e r e d e te  e g y e s  m a 
g y a r o r s z á g i  b a u x i te lő fo r d u lá s o k b a n .

4 . Dr. Várhegyi Győző—dr. Bárdossy György—dr. Pantho  
György: A  m a g y a r o r s z á g i  b a u x i to k  r i tk a f é m  t a r t a l m a  
és a z o k  g a z d a s á g o s  k in y e ré s é n e k  fe l té te le i .

5. Dr. Jónás K lá ra —dr. Solym ár Károly: A b a u x i tá s v á -  
n y o k  h e te m o r f  je l le g é n e k  v iz s g á la ta  d if fe re n c iá l is  
in f ra v ö r ö s  s p e k t r o f o to m e t r iá v a l .

1. k é p .  A  s z a k m a i  k o n f e r e n c i a  e ln ö k s é g e :  D r .  Z á m b ó  J á n o s ,  D r .  T ó t h  B é l a  

é s  T ö r ö k  F r i g y e s

b á n y a ü z e m  50 — 50 d b  t á m o t  k a p o t t .  A tá rn o k  b e é p íté s e  
á t la g o s a n  h a v o n t a  4 — 5 a lk a lo m m a l  tö r t é n ik ,  a t t ó l  f ü g 
g ő e n , h o g y  p i l l é r k a m r á b a n ,  v a g y  f e j t é s b e n  k e r ü l- e  b e 
é p í té s re .  A  tá r n o k  b e é p í té s  k ö z b e n  m é r t  te h e rv is e lé s e  
4 — 28 to n n a  k ö z ö t t  v á l to z o t t .  O ld a ln y o m á s ,  v a g y  r o b 
b a n tá s  t á m o t  n e m  t e t t  tö n k r e .  A m e g h ib á s o f lá s o k  a l k a t 
ré sz  tö n k r e m e n e te lb ő l ,  i l le tv e  m e g m u n k á lá s i  p r o b lé 
m á k b ó l  a d ó d ta k .  E d d ig  2 d b ' t á m o t  j a v í t o t t u n k  k i. 
A  tá r n o k  6 m , i l le tv e  4 m  sz é le ssé g ű  fe j té s e k b e n  v a n n a k  
b e é p í tv e .  A z e m u lz ió e l lá tá s  h á z i  k iv i te le z é s ű  b e r e n d e z é 
s e k k e l  m e g o ld o t t .  T ö m e g e s  m e g h ib á s o d á s  n in c s , a  t á 
rn o k  ez id e ig  a lk a lm a s a k  a  f e j t é s b iz to s í tá s r a .

Soltész Ernő

Szakosztály hírei
6. Orbán Ferencné d r .— Im re A ladár —Ste fán iá i Vilmos: 

V ö rö s is z a p  és  a lk o tó in a k  k o m p le x  á s v á n y ta n i  v iz s 
g á l a t a  és je lle m z é se .

7. Dr. M iske i M ihály  — dr. Bogárdi Endre —dr. Tótit 
Béla: V a n a d iu m  és  g a l l iu m  e lő á l l í tá s a  m a g y a r  b a u x i-  
to k b ó l.

8. Dr. Solym ár Károly — dr. M átyási Jó zse f—dr. Tóth 
Béla: M agyar g o e th i te s  b a u x i to k  a d a lé k o s  f e l t á r á s a .

9. Dr. Tóth Lajos  — M atula M ik ló s—dr. Bujdosó Ernő: 
S u g á ra b s z o rp c ió s  v iz s g á la to k  f o ly a m a to s  ü le p í tő k  
te rv e z é s é re ,  a  v ö rö s is z a p  ü le p í té s  f o ly a m a tá n a k  m a 
t e m a t ik a i  m o d e llje .

A z e lő a d á s o k a t  k ö v e tő  é lé n k  v i t a  s o r á n  a  s z e rz ő k  é r t é 
k e s  j a v a s l a to k a t  k a p t a k ,  m e ly e k e t  a z  e lő a d á s o k  v ég leg e s  
k ia la k í tá s á h o z  f ig y e le m b e  v e h e tn e k .

A  re n d e z v é n y  s o r á n  a d t a  á t  Török Frigyes, a z  O M B K E  
E ln ö k s é g e  n e v é b e n  a  Z o rk ó c z y  S a m u  E m lé k é r m e t  B á 
nya i B álin tnak (2. kép ).

B ányai Bálint o k i. b á n y a m é r n ö k  1939 ó t a  t a g j a  az  
e g y e s ü le tn e k ,  m e ly n e k  é le té b e n  m in d ig  je le n tő s  s z e re p e t  
v á l la l t .  A z e g y e s ü le t  k ö n y v tá r o s a k é n t ,  v á la s z tm á n y i  
t a g k é n t  és  az  ÍC S O B A  M a g y a r  B iz o t t s á g á n a k  ü g y v e z e tő  
t i t k á r a k é n t  t e v é k e n y k e d e t t .  E g y ik  fő  s z e rv e z ő je  v o l t  a z  
1 9 6 9 -b en  B u d a p e s te n  r e n d e z e t t  I I .  N e m z e tk ö z i  IC S O B A  
S z im p o z io n n a k  és n a g y  é r d e m e k e t  s z e r z e t t  a z  IC S O B A  
M a g y a r  B iz o t t s á g á n a k  m e g a la p í tá s á b a n  és  a z  e g y e sü le t 
és  a z  IC S O B A  n e m z e tk ö z i  te v é k e n y s é g e  ö s s z e h a n g o lá s á 
b a n .

A  k o n f e r e n c ia  m á s o d ik  n a p já n  f i lm b e m u ta tó  v o lt ,  
m e ly n e k  s o rá n  a z  A jk a i  T jm f ö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó  
te v é k e n y s é g é t  s z e m lé l te t té k .  Dr. Tóth Béla ig a z g a tó  
i s m e r t e t t e  a  f o n to s a b b  p r o b lé m á k a t  és  f e la d a to k a t .  
K i t é r t  a  t im f ö ld g y á r i  k ö r fo ly a m  s ó s z in tjé v e l  k a p c s o la to s  
k é rd é s e k re ,  t á j é k o z t a t o t t  a z  a d a lé k o s  f e l t á r á s ,  a  b a u x i t  
h o m o g e n iz á lá s  és  a  s z á m ító g é p e s  i r á n y í tá s  m e g v a ló s í tá 
s á r a  v o n a tk o z ó  te r v e ik r ő l  a  t im f ö ld g y á r b a n .

G j 'á r lá to g a tá s  z á r t a  a  s ik e re s  r e n d e z v é n y t ,  m e ly  d ic s é 
r e té r e  v á l ik  e ls ő s o rb a n  a  h e ly i  v e z e té s n e k .

Solym ár

2 . k é p .  T ö r ö k  F r i g y e s  á t a d j a  B á n y a i  B á l i n t n a k  a  Z o r k ó c z y  e m l é k é r m e t
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A b o u t  50 y e a r s  a f t e r  t h e  f o u n d a t io n  o f  t h e  H u n g a 
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r e n o w n e d  f e r ro u s  m e ta l lu r g i s t  o f  h is  a g e , w a s  o n e  
o f  t h e  f i r s t .  E r n ő  C o te i h a s  b e e n  a n  A c a d e m y  
m e m b e r  f o r  a  s h o r t  t im e  o n ly . S á n d o r  G e le ji, a  
m e m b e r  o f  t h e  A c a d e m y  a f t e r  i t s  r e o r g a n iz a t io n  
in  1949 , w o rk e d  o n  th e  th e o r y  o f  p la s t ic  fo rm in g  
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io n  ..................................................................................P 531
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A lapítása után m integy fé l  évszázaddal a fe jlő 
désnek indult hazai ipar képviselői is bekerültek a 
M agyar Tudományos Akadém ia tagjai közé. A z  el
sők egyike volt Kerpely A ntal, korának világszerte 
elismert, tekintélyes vaskohásza. M unkássága rend
kívül sokoldalú: maradandót alkotott m ind oktató, 
m ind kutató, m ind a magyar nyelvű szakirodalom  
művelője és m ind az állami vaskohóipar korszerű- 
sítője és fejlesztője. Cotei Ernő csak rövid ideig volt 
tagja a M T A -n a k , főleg szakirodalmi tevékenységé
nek elismeréseképpen. Geleji Sándor már az 1949- 
ben újjászervezett Akadém ia tagjaként a képlékeny 
alakítás és a gyakorlati alakítóműveletek elméletének 
fejlesztésén munkálkodott.

Ezen a kétnapos M etallurgiai K onferencián 
m ajdnem  teljes szám ban felsorakoznak a m etal 
lurgiai tém ákkal foglalkozó ku ta tók . Olyan m unka 
helyek dolgozói, am elyeknek tudom ányos gondo 
zása a M agyar Tudom ányos A kadém ia Műszaki 
Tudom ányok O sztályának megbízása fo lytán a 
dr. Simon Sándor vezette M etallurgiai Akadémiai 
B izottság feladata. A konferenciát ez a  Bizottság 
a MTA fennállásának másfél évszázados jubileum a 
tiszteletére rendezi, hogy része legyen annak  az 
esem énysorozatnak, amellyel az A kadém ia méltó 
keretek között az alapításának 150. évfordulójáról 
a hónap elején ta r to tt  közgyűlésen megem lékezett.

Amikor Széchenyi István 1825. novem ber 3-án 
birtokainak egy évi jövedelm ét egy m agyar tudós 
társaság alap ítására felajánlotta, m ár hazánkban 
is érezhetők voltak  az elavult társadalm i rend lán 
cait feszítő erők, a feduális rend alkonyának jelei. 
Az országnak „kim űvelt em berfők sokasága” kel 
le tt, hogy vezessék, irányítsák  az új rend, a  polgári 
á talakulás m egvalósításáért kezdődő harcot.

E nnek a  célnak a  szolgálatába á llo ttak  a  tudós 
társaság, a  mai MTA első liberálisan gondol
kodó tagjai, az első feladatok pedig a nemzetiség 
védelmében anyanyelvűnk ápolása, fejlesztése,

* M e g n y itó  e lő a d á s k é n t  e lh a n g z o t t  a  M T A  M ű sz a k i 
T u d o m á n y o k  O s z tá ly á n a k  M e ta l lu rg ia i  B iz o t t s á g a  á l t a l  
m á j .  2 9 —-3 0 -á n  M isk o lc o n , a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e 
t e m e n  r e n d e z e t t  M e ta l lu rg ia i  K o n fe re n c iá n .

valam int a  társadalom tudom ányok művelése vol
tak . Az összes term észettudom ányok művelői a 
m atem atika kivételével egyetlen osztályba ta rto z 
tak . Az utóbbi osztály tag ja i közé korán bekerültek 
a m ai értelmezés szerinti műszaki tudom ányok 
művelői is; Vásárhelyi Pál, a Tisza szabályozásá 
nak tervezője és végrehajtója, de maga Széchenyi 
is a  műszaki tudom ányok művelőjének tek in thető  
az ú t-, vasút- és hídépítés, a folyószabályozás terén  
k ife jte tt tevékenysége alapján.

Az ipari ágazatoknak m integy fél évszázadon 
keresztül nem  volt, de nem is lehetett képviselője 
a  tudósok közt. H azánknak csak m anufakturális 
és háziipara volt, ebből pedig nem  lehete tt a rra  a 
szintre fejlődni, am elyet Vörösmarty, a ké t Kis
faludy, Bolyai Farkas, Körösi Csorna Sándor és még 
többen képviseltek. Előbb meg kellett szabadulni 
a  bécsi udvar gyám kodásától, amellyel országun 
k a t gyarm ati szinten ta rto tta .

Az Akadém ia első ipari képviselői közt ta lá ljuk  
Kerpely Antalt. Amikor 1877-ben, 40 éves korában 
a Term észettudom ányi Osztály M atem atikai és 
Fizikai A losztályának levelező tag ja  le tt, olyan 
m unkásságot és eredm ényt m ondhato tt a  m agáé 
nak, am elyet az A kadém ia másik két, a hum án 
tudom ányokat gondozó osztálya is elismerésre 
m éltónak ta lá lt. M int a  Selmecbányái Akadém ia 
professzora kezdem ényezte az addig ném et nyelvű 
ok tatásnak  m agyarral való felváltását, 1868-ban 
pedig m egindította, szerkesztette és jórészt ír ta  is 
a B ányászati és K ohászati Lapokat. A lapban 
folytatásokban szakm ai szó tárt is kö zö lt; szóalko 
tásainak  egy része nem  bizonyult ugyan m aradan 
dónak, mégis elévülhetetlen érdem e a m agyar szak 
mai nyelv kialak ítása céljából végzett ú ttö rő  m un 
ka.

1877 őszén m eg ta rto tta  székfoglaló előadását 
„A vas chemiai a lkata  és keménysége közötti vo 
natkozások” címen. E bben Kerpely m int sokoldalú 
és előrelátó k u ta tó  m utatkozik  be. Akkoriban 
néhány acélpróba elemzése hetekig ta r tó  m unkát
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je len te tt, de azok kem énységét sem m érhette v a 
lam i készen vásárolt anyagvizsgáló géppel. A ke 
ménység mérésének m ódját és a szükséges beren 
dezést is m agának ke lle tt m egterem tenie, hiszen az 
első keménységmórő gépek csak a századforduló 
tá já n  jelentek meg a  piacon.

Székfoglalóján kívül a  következő években még 
néhány tanu lm ánya jelent meg az A kadém ia k iad 
ványaiban. Az egyik a  vaskohászat akkori fontos 
készterm ékének, a  vasú ti sínnek vizsgálatával és 
minősítésével foglalkozik, egy másik „A datok a 
M artin-acél tu lajdonságainak ism eretéhez” cím 
mel a resicai 4 t-s SM-kemence üzemi tapasz ta la ta it 
ism erteti. Lényeges m egállapítása, hogy a kem en 
céből közvetlenül kokillákba csapolt acél tuskói és 
term észetesen a  belőlük hengerelt sínek is nagyon 
egyenlőtlen összetételűek és minőségűek, közülük 
sok nem felel meg az átvételi feltételeknek. Azt ja 
vasolja, hogy az acélt a  kemencéből üstbe csapol
ják , az összetételének egyenletesebbé tétele  céljá 
ból.

A zután, hogy az állam i vasgyárak felelős veze 
tő je  le tt, ku ta tással m ár nem foglalkozhatott és tu 
dományos közleményei is meggyérültek. A to lla t 
mégsem te tte  le; utolsó m unkája 1901-ben lá to tt 
napvilágot „A vas és acél a  párisi világkiállításon” 
címmel, 170 oldal terjedelem ben. A ktív  szolgála 
tán ak  utolsó, m integy negyedszázados ideje a la tt 
az állam i vasgyárak fejlesztésével, korszerűsítésé 
vel foglalkozott. Jó részt neki köszönhető, hogy régi 
vashám oraink akkoriban világszínvonalú gyár 
üzemekké fejlődtek.

Még ha mai szemmel nézzük is K erpely Antal 
személyét, tevékenységét, m inden vonást m egta 
lálunk benne, am i m agyar tudóstó l m egkívánható. 
A m agyar szakm ai nyelv kifejlesztése, annak  fel- 
használása az ok ta tásban  és szakirodalom ban, a 
ku ta tóm unka, az iparág fejlesztése, szervezése azok 
a  tevékenységek, am elyek m indegyikét m ara 
dandó eredm énnyel fo ly ta tta . M unkásságával szer
ze tt tekintéye az ország ha tára in  is tú lsu g á rzo tt: 
egész E urópa legtekintélyesebb vaskohásza volt. 
Azokban az években, am ikor a  nagy ipari országok 
vaskohászati szakirodalm a még csak kezdett k iala 
kulni, Kerpely szerkesztette és ír ta  a vaskohászat 
fejlődéséről beszámoló évkönyveket. Személye ma 
is példaképe lehet m inden m agyar kohásznak.

K ortársa  és a vaskohászat fejlesztésében szintén 
nagy érdem eket szerző Borbély Lajos nem  volt 
tag ja  a  MTA-nak. M unkássága kevésbé változatos 
és sokoldalú, m int Kerpelyé. Lényegében a R im a 
m urányi Vasmű R . T. üzem einek fejlesztésére, ko r 
szerűsítésére szorítkozott. Alig egy-két évvel a 
SM-szabadalom megszületése u tán  megszerezte an 
nak használati jogát és ham arosan csapoltak is 
acélt az első magyarországi SM-kemencéből. Tevé 
kenysége elismeréséül az A kadém ia egyik nagy 
ju ta lm á t nyerte el.

Kerpely halála u tá n  közel 40 évig az A kadém iá 
nak nem volt kohász tagja. Gotel Ernőt 1945 m áju 
sában választo tta  a Term észettudom ányi Osztály 
M atem atikai és Fizikai A losztályának levelező 
tag jává. Ősszel még m eg ta rto tta  székfoglaló előadá 
sá t a nagyolvasztó alak jának  fejlődéséről. További 
tudom ányos tevékenységet kora  m ia tt m ár nem

fe jth e te tt ki. 1952-ben, m ár 73 éves korában  rövid 
ideig még a Vasipari K u ta tó  In tézetben  vállalt 
m unkát, de korára  hivatkozva, erről is lem ondott.

Cotei Ernővel véget is é rt a  kohászok szereplése 
a régi MTA-n. 1949 végén sor kerü lt az MTA-nak 
szocialista rendszerű akadém iává való átszerve 
zésére. Új osztályok alakultak , köztük a  Műszaki 
Tudom ányok O sztálya; m egkezdődött a tudom á 
nyos bizottságok szervezése, később még az ú jjá 
építés befejezése e lő tt az akadém iai és ipari k u ta tó 
helyek létesítése. A Műszaki Tudom ányok O sztá 
lyának első tag ja i közt ta lá ljuk  Geleji Sándort: 
1950-ben levelező, 1954-ben rendes tag. M unkássá 
gáról i t t  Miskolcon nem kell bővebben szólnom; 
négy évtizeden á t foglalkozott a képlékeny a lakvál 
tozás és az ipari alakítóm űveletek m echanikájának 
fejlesztésével, eredményeinek túlnyom ó része azok 
ban az években jö tt  létre, am ikor i t t  tanszékvezető 
volt.

Ma is társadalm i átalakulás korában élünk, ak ár 
csak másfél évszázaddal ezelőtt. Ma azonban az 
események sokkal gyorsabban követik egym ást, 
m int akkoriban. K ereken h a t év te lt el Széchenyi 
felajánlása u tán , mire a tudós társaság m űködé 
sének első jelei m egm utatkoztak. A felszabadulás 
u tán  kevesebb év a la tt a  tudom ányos m unkának 
korábban  nem  ism ert lehetőségei ny íltak  m eg; alig 
három  évvel a  háború befejezése u tán  sorban kezd 
tek  megalakulni az ipari és akadém iai k u ta tó in té 
zetek, laboratórium ok. Ma pedig, 30 év elteltével, 
130 főhivatású intézm ény, 1000 egyetem i, főisko 
lai tanszék, m integy 300 egyéb ku tatóhely  77 ezer 
dolgozója foglalkozik a gazdasági és társadalm i fej 
lődés k íván ta  feladatok megoldásával.

Az újabb  keletű  iparágakhoz képest az ősrégi 
kohászat kutatásigénye aránylag szerény, bár ép 
pen napjainkban  ez az iparág is gyors fejlődésben 
van. K ohóiparunk m érete sem tenne indokolttá  
valam i nagym éretű ku ta tó ap p ará tu st. Mégis h á 
rom  főhivatású ku ta tó in téze t, 8— 10 egyetemi és 
főiskolai tanszék és megközelítően ugyanannyi 
üzemi laboratórium  szolgálja a vas- és fém kohászat 
felmerülő problém áinak, köztük a metallurgiai 
problém áknak a megoldását.

Mi sem b izonyíthatja  jobban az iparág igényei
vel és országunk lehetőségeivel összehangolt m e
ta llurgiai ku ta tóhálóza t helyes m űködését és te lje 
sítőképességét, m int a most kezdődő metallurgiai 
konferencia. Előadói, v itapartnerei közt o tt ta lá l 
juk  az Akadém iai K ohászati Munkaközösségnek, 
az ipari ku tató in tézeteknek  és az üzemi k u ta tó 
helyeknek képviselőit. A sorrakerülő előadásoknak 
m ár a címe is elárulja, hogy a  m etallurgiai tém ák 
kal foglalkozó ku ta tó ink  a  kohászat metallurgiai 
fázisának fejlesztésében a  világon érvényesülő fe j 
lődéssel lépést ta rtan ak .

Amikor vezető gondolatot kerestem  a megnyitó 
előadásomhoz, Széchenyi bölcs m ondata m erült fel 
bennem , hogy „csak a m últnak megbecsülésén épül
he t fel a jövő.” így  választo ttam  tém ául nagy ko 
hász elődeinknek a  jubiláló MTA-val való kapcso 
la tának  leírását, továbbá annak  a  különbségnek 
érzékeltetését, am ely Kerpely Antal és a mai k u ta 
tóm érnök tudom ányos lehetőségei közt könnyen 
felismerhető.
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A redukáló gázok felhasználásának lehetőségei 
és várható eredm ényei a nyersvasgyártásban

D r .  H O R V Á T H  J Á N O S  o k i. k o h ó m é r n ö k ,  ig a z g a tó

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  D K :6 6 9 .1 6 2 .2 6 3 .2 3 2

A  szerző tanulmányában a fajlagos kokszfogyasz 
tás csökkentésének igen hatásos módját tárgyalja. 
A  számítás szerint fo rró  bontott vagy mosott redu 
kálógáz befúvatásával és technológiai oxigén alkal
mazásával a fajlagos kokszfogyasztás 50 kg/t nyers 
vasra csökkenthető.

A z  indirekt redukció ebben az esetben gyakorlati
lag 1 0 0 % és a kokszfelhasználás a felszenesítés és 
metánképződés carbon szükségletét fedezi.

A nyersvasgyártással foglalkozó m etallurgusok 
a kokszfogyasztás csökkentését mindig központi 
feladatnak tek in te tték . Az idők során erre a  célra 
számos megoldás született. Ezek közül a legismer
tebb  az ércek előkészítése, a zsugorítás, a  nyersvas 
kéntelenítése (a kohón kívül), a nagy toroknyo 
m ású kohók építése, a forrószél előmelegítése stb .

A koksz m egtakarítás fontossága nap jainkban  és 
— feltételezhetően a közeljövőben is — egyre foko 
zódik. Ennek oka —  többek között — a nyersvas- 
term elés óriási perspektivikus növekedése, a kokszo- 
sításra  alkalm as szénvagyon korlá tozo tt volta  és 
földrajzilag egyenlőtlen eloszlása.

A kokszfogyasztás a nagyólvasztóban a m ostam  
szintről a  jelenlegi technológiai módszerekkel to 
vább ahg csökkenthető. A gazdasági prognózisok 
viszont a rra  u ta lnak , hogy a kohókoksz ára  a  jövő 
ben egyre emelkedik. A gyártási költségek kedvező 
szinten való ta rtá sa  azért parancsolóan előírja 
olyan új redukáló anyagok és technológiák fe ltá 
rását, illetve kifejlesztését, am elyekkel a  megjósolt 
kedvezőtlen gazdasági hatások részben vagy te lje 
sen kiküszöbölhetők.

Az 50-es évek második felétől egyre sokasodik 
azoknak a  közlem ényeknek a szám a, am elyek a 
nagyolvasztóban szénhidrogének és a technológiai 
oxigén felhasználását vizsgálják.

A szénhidrogének hasznosítása a nyersvasgyár 
tásban  M agyarországon korán m egindult. K ohó 
m űveinkben a  szénhidrogéneket (olajat, földgázt) 
jelenleg nyersen (felbontatlanul) a forrószél oxi
géndúsítása nélkül ju tta tjá k  a  nagyolvasztóba. 
A szám adatok elemzése azt m u ta tja , hogy m ind a 
külföldi, m ind a hazai nagyolvasztóknál 1 1 nyers 
vasra szám íto tt és befúvato tt olaj, illetve földgáz 
mennyiségét a korábbi értékhez viszonyítva csök 
ken tették . E nnek oka abban  a  felismerésben kere 
sendő, hogy az olaj-, vagy földgázfelhasználásnak 
optim um a van, m int ahogyan erre a Düsseldorf 
ban 1974 m ájusában ta r to t t  Nem zetközi Vaskohá 
szati Kongresszuson m ár rám u ta ttu n k  [ 1]. H a az 
optim um ot akár pozitív , akár negatív  irányban 
tú llépjük, az olaj-koksz, illetve a  földgáz-koksz 
egyenértéke romlik. Az optim um  a  forrószél oxigén 
ta rta lm ának  növelésével k ism értékben em elhető. 
Példának szovjet ada toka t em lítek. A  Szovjetunió 
ban 1965-ben a  kohóm űvekben a  befúvato tt föld 
gázmennyiség átlagosan 1 t  nyersvasra vonatkoz 
ta tv a  81 N m 3 volt. 1970-ben 68,2  N m 3/t-ra  vá lto 
zo tt. 1971-ben, am ikor a  forrószél oxigéndúsítása

általánosabb le tt, a  m uta tó  71,5 N m 3/t-ra  módo
sult.

A szénhidrogének felbontásából származó gázok 
nak a  vasm etallurgiában való alkalm azásával tu 
domásom  szerint a  világon elsőnek m agyar ember, 
Naszályi László foglalkozott még 1951-ben D eb 
recenben felépített kiskohóban. Első közleménye 
francia nyelven jelent meg [2] a  többi [3] m agyarul 
is.

Az azóta eltelt idő a la t t  ezen a  téren  számos eljá 
rás született.

Ezeknek a módszereknek az a  lényege, hogy p a 
k u rá t (Eudzi-Texaco), to rokgázt (BISRA eljárás), 
földgázt (Celloy eljárás) konvertálnak  a  nagyol
vasztón kívül és a konverzió term ékeit fúvatják  be 
a  nagyolvasztóba.

B efuratnak  az előbbi szénhidrogének m ellett 
még kokszport, szénport, kokszkemencegázt, to 
rokgázt is.

A nnak ellenére, hogy a  k u ta tó k  véleménye nem 
egységes, továbbá  számos elméleti és gyakorlati 
kérdés tisz tázatlan , a  jövőben feltehetően a  szén- 
hidrogének és a technológiai oxigén helyettesíti 
m ajd a kokszot.

A  forrószél oxigéndúsításának kom oly hagyom á 
nyai vannak.

E z t a kérdést a  Szovjetunióban és az Egyesült 
Á llam okban régóta tanulm ányozzák (Sapovalov
[4], Nyelcrctszov [5], Strassburger) [6].

E nnek  során egyesek azt rem élték, hogy az oxi 
gén használata  esetén nem  lesz szükség légheví- 
tőkre, az akna m agassága csökkenthető. Mások 
pedig odáig ju to ttak , hogy ily módon maga a nagy- 
olvasztó is kiküszöbölhető. Az eddigi tapasz ta la 
tok  röviden a  következőkben összegezhetők:
—  A forrószél oxigénben hűtőközeg nélkül a rány 

lag csak szűk hatások között dúsítható . (2—3%)
—  A dúsítás ha tására  a  nagyolvasztó já ra ta  

egyenletes lesz, a  termelésnövekedés arányos a 
forrószél oxigéntartalm ával.

— A forrószél oxigéndúsítása a  kokszfogyasztást 
ahg vagy egyáltalán nem befolyásolja.

M anapság a  vasm etallurgiában a  legjobb hű tő 
ha tású  közegnek a szénhidrogéneket ta rtják . E m ia tt 
szinte kézenfekvő a konvertá lt szénhidrogének be- 
fúvatásának  és a forrószél oxigéndúsításának egy 
idejű  végrehajtása. A legutóbbi években ez a  tém a 
egyre több  m etallurgus érdeklődését v á lto tta  k i és 
az idevonatkozó kísérleti m unka is megindult.

A fentiek előrebocsátása u tán  a  következőkben 
röviden megvizsgáljuk a  nagyolvasztó m etallur 
g iájának alakulását forró, b o n to tt földgáz és tech 
nológiai oxigén együttes alkalm azása esetén.

A vizsgálat e lő tt célszerű elemezni a  földgáz 
különféle konverzióinak egyensúlyi viszonyait.

E rre  az elemzésre azért van  szükségünk, hogy 
megítélhessük az állapothatározóknak, nevezetesen 
a  nyom ásnak, a  hőm érsékletnek és a  koncentrá-
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1. ábra. A  fajlagos kokszfogyasztás változása a befúvott 
bontott szénhidrogén mennyiségének különböző forrószél
hőmérséklet és oxigéntartalom esetén. ( A z elméleti égés- 

hőmérséklet 2 0 0 0 , 2 1 0 0 , 2200  °C)

ciónak az egyensúlyi gázelegy összetételére gya 
koro lt befolyását.

Az egyensúlyi szám ítások során a  földgáz-vízgőz 
és a  földgáz-széndioxid rendszerrel foglalkoztunk. 
Mivel ezek az egyensúlyi vizsgálatok rendkívül 
hosszadalm asak, részletes tárgyalások helyett csak 
az eredm ények közlésére szorítkozhatunk.

E ljárásunk szerin t m ind a  vízgőzös, m ind a  szén- 
dioxidos konverzió egyensúlyi viszonyainak jellem 
zésére az összes, gyakorlatilag fontosnak bizonyul- 
ható  reakció szám ításbavételével, m atem atikai 
modellt a lak íto ttunk  ki. M atem atikai modellnek 
m indkét esetben többism eretlenes nem lineáris 
(másodfokú) egyenletrendszer adódott. A követ 
kező lépésben ezt a  modellt tanulm ányoztuk  oly 
módon, hogy a  benne szereplő á llapothatározókat 
szisztem atikusan vá ltoz ta ttuk , m ajd  az egyenlet
rendszert m inden egyes esetben megoldottuk. 
A szám ítási eredm ényeket térbeli koord ináta  rend 
szerben ábrázolva az előzőkben em líte tt [1] ta n u l 
m ányban m u ta ttu k  be. E szerin t földgázból vízgő 
zös, ill. széndioxidos konvertálással olyan gézelegy 
á llítha tó  elő és fuvatha tó  a  nagyolvasztóba, am ely 
nagy hőm érsékleten gyakorlatilag  50% szénmo- 
noxidot és 50% hidrogént tarta lm az.

A pelletből, zsugorítm ányból és kokszból összeállí
to t t  betétből tö rténő  nversvasgyártás során a kohót 
irányítsuk  úgy, hogy az elegyszám ításhoz felhasz 
nált, ill. fe lvett jellemzők ne változzanak. Az elegy- 
szám ítás végeredm ényeit az 1. ábra szemlélteti. A 
vizs-gálatok tapasz talata i az alábbiakban összegez
hetők :

— a  forrószél (a forró b o n to tt gáz) hőm érsékleté 
nek egészen az égéshőmérsékletig 100 °C-os lé 
péssel való növelése —  az égéshőmérséklet 
nagyságától függetlenül — lépésenként közel 
azonos, m integy 25 kg /t nagyságú fajlagos 
kokszfogyasztás-csökkentést okoz.

— a forrószél oxigéndúsításának a fajlagos koksz 
fogyasztásra gyakorolt kedvező hatása  1200°C- 
nál nagyobb hőmérsékleten — a  befúvatható  
gázmennyiség jelentős növekedése ellenére jelen 
tősen csekken,

— az elméletileg legkisebb fajlagos kokszfo 
gyasztás (amely a felszenítés és a  m etánkép 
ződés karbon szükségletét biztosítja) 50 kg /t és 
független az elméleti égéshőmérséklettől, to 
vábbá a befúvott forró b o n to tt gázm ennyiség 
től,
a konvertá lt gáz kokszegyenértéke (azaz annak 
100 N m 3-e hány kg kokszot helyettesít) ad o tt 
elméleti égéshőmérsékleten a forrószél hőm ér
sékletétől és oxigéntartalm ától függ,

— a kohósítás alkalm ával a fajlagos anyagfelhasz 
nálás és a fajlagos salak mennyiség a forró, bon 
to t t  gázok, la nagy forrószélhőm érséklet és az 
oxigéndúsítás ha tásá ra  1651,67 kg/t-ról, illetve 
326,75 kg/t-ról 1640,54 kg /t-ra  és 281,14 kg /t-ra  
csökken.

A fajlagos kokszfogyasztás okainak mélyebb 
elemzése céljából elkészítettük a minimális (21%) 
illetve maximális (95%) oxigéntartalm ú forrószél
lel végrehajto tt kohósítás hőmérlegeit a hipote 
tikus gyártásban  alkalm azott forrószél és égéshő 
mérsékletek m ellett. Az energiaáram lást vázlato 
san  a 2. ábrán lá thatjuk .

Az általunk m eghatározott hőmérlegek bevételi 
oldalai azt m u ta tják , hogy a kohósítás hőszükség
lete a  forró b on to tt gáz hőtartalm ából nagym érték 
ben biztosítható, különösen nagy forrószél hőm ér
sékleten, azonban azt ebből a forrásból teljesen 
fedezni nem lehetséges. A hőkiadások vizsgálata 
viszont arról tanúskodik, hogy mind az összes hő-

A asszociációk A nyersvas és A torokgáz Az összes l 
nettó hőszük- salak hótart. hatart- hoveszteseg
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2. ábra. A  nyersvas gyártás hőmérlege 1 kg nyersvasra 
vonatkoztatva
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veszteség, m ind a torokgáz hő tarta lm a — a forró 
szél hőmérséklet növekedésekor —  kisebb lesz, bár 
a csökkenés nem nagym értékű. Annál nagyobb a 
jelentősége a forró, b o n to tt gázzal bev itt szénmo- 
noxidnak és hidrogénnek, mivel ezek a vegyületek 
a redukcióban való részvételük folytán a disszo
ciációk ne ttó  hőszükségletének közel 50%-os csök 
kenéséhez vezetnek.

A disszociációk nettó  hőszükséglete tu la jdon 
képpen egy különbség. E nnek kisebbítendője a  ko- 
hósítandó nyersvas minősége á lta l m eghatározott 
disszociációk hőigénye, a kivonandó pedig a d irekt 
redukcióban részt vevő karbon és az indirekt reduk 
cióban szereplő szénmonoxid, illetve hidrogén hő 
effektusa. E nnek a ténynek pontosabb analízise, 
am elyet i t t  nem részletezhetünk arra  vezet, hogy a 
fentebb rögzíte tt feltételek m ellett végrehajto tt 
kohósítás során a kokszfogyasztás m inim um ának 
elérésekor az indirekt redukció gyakorlatilag 100%.

A d., 4. ábrán az 1 kg nyersasra vonatkozó (fajla 
gos) kalóriaszükséglet a lakulását szem léltetjük. 
Az ábrákból a következők ad ó d n ak :
— a fajlagos kalóriaszükségletben, 21% oxigén- 

ta rta lm ú  levegővel való fúvatásakor, a  koksz 
részesedése 1200 °C forrószél hőm érsékleten

m integy 55—65%. Ez az érték  az elméleti égés
hőmérséklet növekedésével 70— 85% -ra vá lto 
zik, a forrószélhőmérsékletnek 2000 °C-ig való 
növekedésekor viszont kb. 2— 3% -ra esik vissza. 
Az oxigéndúsításnak a  fajlagos kalóriaszükség 
letre szintén csökkentő ha tása  van.

— a fajlagos kalóriaszükségletben a forrószél része 
sedése főleg oxigéndúsítással egészen jelenték 
telen értékre szorítható le,

— az elméleti égéshőm érsékletre felhevített forró 
b on to tt gáz — m inden oxigéndúsítás nélkül —• 
a kohósítás hőm érsékletét m ajdnem  100% -ban 
biztosítja.

Az előbbi vizsgálatok ism ertetése u tán  felvetődik 
az a kérdés, hogy m iként alakulnak a nagyolvasztó 
ban a redukciós folyam atok, ha forró b o n to tt gáz 
zal dolgozunk. A konvertá lt gázelegynek a m eden 
cébe való befúvatásakor nagy töm egű hidrogén 
jelenik meg.

A hidrogén redukciós tu lajdonságairól pedig a 
vélemények erősen megoszlanak.

E z t a  kérdést olyan rendszerben tanulm ányoz 
tuk , am ely vasoxidból, hidrogénből és szénmo- 
noxidból állt. F e lte ttük , hogy a rendszerben mind 
a vízgáz, mind a  B oudouard reakció kifejlődhet.

KL-223-3!

* *  
C 20Qо

у

■9 50

I ®

§ V 
•S ВО

T--2000°C

Forrószél hőm érséklet, °C

Т-2Ю0
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4. ábra. A  fajlagos kalóriaszükséglet százalékos megoszlása 95% -os oxigéntartalmú forrószéllel váló fúvatáskor az
elméleti égés és a forrószél-hőmérséklet függvényében
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5. ábra. A  ţ  változása a vas ( I I )  oxidnak színvassá, aferro- 
ferrioxidnak vas ( I I )  oxiddá történő redukciójakor a 

hőmérséklet függvényében

A koncentráció mérése a gázelegyben levó' hidro 
gén és karbon atom  szám ainak hányadosával tö r 
tén t. A nyomás befolyását figyelmen kívül hagy 
tuk , nitrogén jelenlétével nem  szám oltunk. Az 
egyensúlyi gázelegy összetételének meghatározása 
lineáris egyenletrendszerből tö rtén t, am elyet a ké 
miai egyensúlyok és az anyag m egm aradásának 
törvénye szolgáltato tt. Az egyenlet gyökeit elő 
állító form ulák arról tanúskodtak , hogy a  gázelegy 
egyensúlyi összetétele, pontosabban a széndioxid, 
a szénmonoxid, a  vízgőz és a  hidrogén százalékos 
értéke, a  hőm érséklet és a koncentráció függvénye. 
Az egyenlet gyökeivel képeztük a  hidrogén és szén 
m onoxid kihasználási fokát, illetve ezek f  hánya 
dosát.

I  változása m ind a  vas(II)oxidnál, m ind a fer- 
roferrioxidnál az 5. ábrán lá tható . Innen egyszerű 
meggondolásokból az következik, hogy a  nagyol
vasztó  nagy hőm érsékletű ta rtom ányaiban  a h id 

rogén részvételi aránya a redukcióban nagyobb a 
szénmonoxidhoz képest, a hidrogén te h á t lényege
sen jobb redukálószer. A hőm érséklet csökkenésé
vel viszont a  hidrogénes redukciók lehetőségei csök 
kennek a szénmonoxidos redukciók javára.

M egvizsgáltuk ezenkívül a hidrogén ha tásá t 
a nehezen redukálható  óxidoknál a d irek t redukció 
egyensúlyi hőmérsékletére.

A részletek mellőzésével az t a  végeredm ényt 
kap tuk , hogy a  hidrogén észrevehetően megköny- 
nyíti a  nehezen redukálható  oxidok direkt reduk 
cióját. Ebből a  megállapításból azonban még nem 
következik okvetlenül, hogy a nyersvasban növe 
kedik a nehezen redukálható  elemek százalékos é r 
téke, ha a kohóba hidrogéntartalm ú gázokat ju t 
ta tunk .

Ez az összefüggés ugyanis csak akkor áll fenn, 
ha a  hidrogén koncentráció növekedésével egyi
dejűleg a medencegázban a szénmonoxid parciális 
nyom ása csökken, ugyanakkor a medence hő ta r 
ta lm a változatlanul m arad. Mivel azonban üzemi 
viszonyok között ilyen feltételeket nem hozunk 
létre, a  nehezen redukálható  elemek (pl. szilícium) 
mennyisége a nyersvasban a legtöbb esetben in 
kább kisebb lehet.

A forró b o n to tt gázok, és a  technológiai oxigén 
együttes alkalm azását a nyersvasgyártásban jelen 
leg számos körülm ény nehezíti.

T isztázatlan  a nagyhőm érsékletű konverzió gya 
korlati m egvalósítása, nincsenek megfelelő csősze
relvények, a  karbonkiválás kérdése felderíthetet- 
len stb . Az általam  ism erte te tt vizsgálatok azonban 
mégis arra  m uta tnak , hogy az ilyen kísérleteknek 
eredm ényesen kell végződniük és ez az új techno 
lógia a  jövőben a  vasm etallurgiában a  kokszfo 
gyasztás csökkentésének rendkívül in tenzív és gaz
daságos eszköze lehet.
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É R T E S Í T É S

Az elnökség értesíti az egyesületi tagokat, hogy Egyesületünk tisztújító 
közgyűlését március 12-én 10 órai kezdettel tartja a Magyar Tudományos 
Akadémia dísztermében.

Előző nap, március 11-én du. 14 órai kezdettel tartja ülését a Vaskohá
szati Szakosztály a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés tanácstermében, 
am elynek egyik napirendi pontja a szakosztályi tisztségviselők m egválasz 
tása.

Március 11-én este társas összejövetel a Hungáriában.
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Az interszticiós szennyezők m ágneses utóhatása acélokban
D  R  . F Ö L D E Í K I  M Á R I A  o k i .  f iz ik u s  

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

D K :  6 6 9 . 1 4 . 0 4 6 . 5 4 8 . 4 . 0 1 8 . 5 8

A  mágneses utóhatás a belső súrlódással első 
közelítésben analóg jelenség. Ezért e két jelenség  
ugyanazzal a matem atikai apparátussal tárgyalható. 
Többféle interszticiós elem jelenléte esetén ezeknek az 
atomoknak együttes hatása egyszerű additivitást 
feltételezve tárgyalható. Háromféle acélon végzett mé
rések alapján k itűn t, hogy a mágneses utóhatás ese
tén a belső súrlódásra meghatározott konstansok nem  
érvényesek. E nnek oka az, hogy az interszticiós 
atomoknak mágneses hatásuk is van. A  mágneses 
utóhatás vizsgálatával az öregedés jelensége jó l ta 
nulmányozható.

Bevezetés *

K orábbi publikációinkban [1] [2] [3] m ár beszá 
m oltunk arról, hogy a  nagytisztaságú anyagok 
vizsgálatában gyakran használt, a  mágneses u tó 
h a tás jelenségén alapuló módszer acélok vizsgála 
tá ra  is alkalm as. E bben a  m unkában részletesen 
leírjuk a mágneses u tóhatás elm életét, m ajd  erre 
tám aszkodva ism erte tjük  továbbfejleszte tt m ód 
szerünket; ez m ár alkalm as az interszticiósan ol
d o tt karbon  és nitrogén hatásának  kva lita tív  szét 
választására.

A mágneses utóhatás elmélete

Az u tóhatás fogalm ának értelmezésekor vizsgál
junk  valam ely fizikai rendszert. A rendszerben le 
játszódó jelenségek egyik csoportjára az jellemző, 
hogy azok a  rendszert érő külső h a tásra  időigény 
nélkül lejátszódnak. A jelenségek m ásik csoport 
jánál a külső hatás eredménye nem azonnal alakul 
ki, vagyis a rendszer válasza a  külső h a tásra  idő 
ben zajlik le.

íg y  például a rugalm as u tóhatás (a belső súrló 
dás) esetén a szilárd te s t alakváltozása késve kö 
veti a testre  ható  feszültség m egváltozását, a 
mágneses u tóhatás esetén —  értelem szerűen -— a  
külső térerősség m egváltozása u tá n  a  mágnesezett- 
ség időben elhúzódva változik , am in t a z t az 1. ábra 
vázla ta  is szem lélteti. E llen tétben  az eddig tá rgya lt 
esettel, am ikoris a ha tás pillanatszerű, időben pe 
riodikus külső hatás esetén az u tóhatás jelensége 
bizonyos feltételek m ellett több le t energia-vesz 
teséget okoz.

Kronmüller [4] szerint a belső súrlódás, m int u tó 
hatás-jelenség m atem atikai leírásm ódja alkalm as a

\KL-234-A

1. ábra. Vázlat az utóhatás jelenségének értelmezéséhez

— Л Л Л Л / 4----- — б -н е

a)

{ 7 -----Л А Д Л

Л А Л Л --------
b)

1 KL-234-2\

2. ábra. A z  ideálisan rugalmas (a )  és standard anelasz- 
tikus szilárd test (b ) mechanikai modellje

mágneses u tóhatás tárgyalására  is. E zért a 2. ábra  
vázla tán  az ideálisan rugalm as, valam int az ún. 
s tandard  anelasztikus szilárd te s t mechanikai mo
dellje lá tható . Az előbbi viselkedését a  Hooke-tör- 
vény írja  le, az u tóbbi mozgásegyenlete pedig

a  +  téá  = M oo[e +  Tak)
a l a k ú ,

(1 )

a h o l  a a  f e sz ü lts é g
£ a z  a la k v á l to z á s

a, e a  fe sz ü lts é g , i l le tv e  az  a la k v á l to z á s  id ő  
s z e r in t  d if fe re n c iá l ja

b», b , a  r e n d s z e r re  je lle m z ő  id ő á l la n d ó k ,  az  
r e la x á c ió s  id ő k

ú n .

A fTO a  r u g a lm a s s á g i  m o d u lu s z  v é g te le n ü l  g y o r 
s a n , p e r io d ik u s a n  v á l to z ó  te rh e lé s  e s e té n

A belső súrlódás és a mágneses u tóhatás között 
meglevő analógiának megfelelően a  H térerősséget 
helyettesítsük e-nal, a  próba mágnesezettségét, 
J -1 гг-val, valam int M -et a  szuszceptibilitással, 
у -vei, akkor

J + T H - j = X ~ H  +  X0r HÉ  ( 2 )

a l a k ú  le s z  a  m á g n e s e s  u t ó h a t á s t  l e í r ó  e g y e n l e t ,  
a h o l  v é g te le n ü l  g y o r s a n  v á l to z ó  k ü ls ő  t é r  m e l le t t  

é rv é n y e s  s z u s z e e p t ib i l i tá s  
Xo a  s z u s z e e p t ib i l i tá s  é r té k e  á l la n d ó  té re rő s s é g  

m e l le t t

A m int azt korábbi dolgozatunkban m ár ism er
te ttü k , a mérés során a  külső térerősség periodiku 
san változik , és az t határozzuk meg, hogy ado tt 
hőm érsékleten a  m ágnesezettség állandó értéken 
ta rtásához m ekkora energia szükséges. Pon tosab 
ban, az u tóhatás jelenség következtében a  m inta 
mágnesezettsége a  hőm érséklet növekedése köz 
ben nő, így a mágnesezettség állandó értéken ta r 
tásához a külső té r  erősségét csökkenteni kell. E z t 
úgy va lósíthatjuk  meg, hogy a prim ér áram körbe 
többlet-ellenállást ik ta tunk .

Ilyen feltételek m ellett megoldva a (2) egyenle 
te t, a többlet-energiaveszteséggel összefüggésben 
levő többlet-ellenáŰ ásváltozás a mérési frekven 
ciától a

AE=ARm̂  ■- - * 2 (3)
l+ft>2T2

összefüggés szerin t függ, ahol
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AR  a  tö b b le t- e l le n á l lá s
со a z  /  m é ré s i f r e k v e n c ia  2 л -sze rese
r  id ő  je l le g ű  a n y a g i  á l la n d ó ,  n a g y 

s á g á t  a z  h a t á r o z z a  m e g , h o g y  m i 
ly e n  m á t r ix b a n  m ily e n  in te r s z t í -  
c ió s  a to m o k  v a n n a k  je le n

AR  ш а х  —
=  AR ш =  0<> — A R a z  ú n .  u tó h a tá s i  a m p l i tú d ó ,  n a g y 

s á g á t  a z  in te r s z t íc ió s  a to m o k  
m e n n y is é g e  h a tá r o z z a  m e g , és  
ARm&x a z  in te r s z t íc ió s  a to m o k  
m e n n y is é g é v e l  e g y e n e s e n  a r á n y o s ,  
a k k o r  is , h a  u g y a n i ly e n  a to m o k  
n e m c s a k  o ld o t t ,  h a n e m  k iv á l t  á l 
l a p o tb a n  is  je le n  v a n n a k ,  a m in t  
a z t  Singer  és  t á r s a i  [5 ] k i m u t a t 
t á k

A (3) egyenlet szerin t a  Zii? — log cor összefüggés
nek an — 1 értéknél inflexiós pon tja  van.

Az in terszticiós atom ok h a tásá t méréstechnikai- 
lag egyszerűbb a  hőm érséklet változása közben 
vizsgálni. Mivel a  mágneses u tóhatás is term ikusán 
ak tiv á lt folyam at, а  т relaxációs idő hőm érséklet
függését az Arrhenius-egyenlet írja  le, vagyis

Q
T = T 0 e x p -£ cs 

a h o l  Q a  f o ly a m a t  a k t iv á l á s i  e n e r g iá ja  
r 0 id ő je lle g ű  a n y a g i  á l la n d ó  
к a  B o l tz m a n n - á l la n d ó  
T  a z  a b s z o lú t  h ő m é rs é k le t  

A (4) összefüggést logaritm izálva

lncoT =  lncoT0 +

összefüggéshez ju tunk , vagyis

I n  сот
1

T

Q_
lcT

(4)

(5)

függvényében egyenest ad, te h á t A R —log ют és 
A R —\jT  görbék azonos alakúak, és egymáshoz 
képest In cor0-lal lehetnek eltolva, míg az inflexiós 
pon tnak  Tk k ritikus hőm érséklet felel meg.

A m ágneses utóhatás nagysága  
többféle interszticiós elem  jelen léte  esetén

Acélok esetében elegendő a  karbon t és a  n itro 
gént figyelembe venni. A k é t elem együttes ha tásá t 
a karbon és a nitrogén hatásának  egyszerű össze- 
adódását feltételezve határozzuk meg. Mivel a két 
interszticiósan oldódó elem koncentrációja á lta lá 
ban kicsi (az o ldott karbon legnagyobb m ennyi
sége 0,09% , míg a nitrogéné 0,30% lehet), ezt a 
felté telt elfogadhatjuk.

Az egyszerű ad itiv itás következtében az ellen 
állás változását

A R  = A  R e  -\-A í ?г  (6)
alakban írha tjuk  fel. A  R e  és A R y  értéke részlete 
sebben felírva:

A R c = k c - C -  . , „
1+ ун4ó 4

4 1í ?г  =  A'г -N-  —— y -j—  (7)
i+ coníN

a h o l  C és  N  a z  in te r s z t íc ió s  s z e n n y e z ő k  k o n c e n tr á c ió ja  
a to m  % -b a n

ke  és  &N az  u tó h a tá s  a r á n y o s s á g i  t é n y e z ő je  a  k é t  
e le m re  v o n a tk o z ó a n

Bosman [G] mérései szerint kc értéke értékének 
közel kétszerese. A (6 ) és (7) egyenlet a lap ján  az 
u tóhatási am plitúdó a kétféle in tersztíciós szeny- 
nyező együttes jelenlétekor

AR 1 . 1 .
о  I xr , 2 2  4"kc\ 1 oc) .. 2 2  (^)
C4-JN I + н с ó “ 1 + у н 4ó 4

alakban adható  meg, ahol

N
a C +  N

A vizsgálat közbeni hőm érséklet-tartom ány esetén 
Тс/ту ~  5, ez az ad a t belső súrlódási mérésekből 
adódott.

*A (8 ) egyenletnek megfelelő görbesereget k iszá 
m oltunk ó у = 5ó г és ó у= 10 ó г adatok figyelem be
vételével. U tóbbi görbesereget a 3. ábrán 
m u ta tjuk  be. A görbeseregek a lap ján  az alábbi 
következtetésekre ju th a tu n k :

a RJa  ßmax

3. ábra. A  (8 )  egyenletnek megjelelő görbeseregek 
t c  =  7 0 t n

a )  A z  a  f r e k v e n c i a  ( h ő m é r s é k l e t )  t a r t o m á n y ,  
a m e l y b e n  a z  u t ó h a t á s  l e z a j l i k ,  s z é l e s e b b  t ö b b f a j t a  

intersztíciós esetén.

b) Az u tóhatási am plitúdó megváltozik a C/N 
arány  változásával, még akkor is, ha a C +  N  meny- 
nviség állandó. H a feltesszük, hogy az utóhatási 
am phtúdó arányos a C + N  mennyiséggel, akkor az 
arányossági tényező értéke függ a  C/N arányától.

c) A k v an tita tív  kiértékelés m atem atikai fo r 
malizmusa (a karbon és a nitrogén hatásának  szét 
választása) sokkal bonyolultabb, m int a  rugalm as 
u tóhatásnál [7], aholis a karbon és a  nitrogén okozta 
u tóhatás közel azonos.

A kísérleti program

C % S i% M n % N %

К 0 ,1 6 0 ,0 ) 0 ,7 0 0 ,0 3 9
L 0,11 0 ,07 -0 ,48 0 ,0 0 9
M 0 ,0 6 0,01 0 ,5 0 0 ,0 0 6
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4. ábra. а )  а К  je lű  acélon, 600 °C-ról való gyors hűtés 
után felvett mágneses utóhatás-görbe, b ) ugyanaz, m int a ), 

de 720 °G-ról való gyors hűtés után

A méréseket az előbb felsorolt összetételű acélo 
kon végeztük. А К  jelű acélt nagy nitrogén ta r ta l 
m a m iatt vizsgáltuk. A felsorolt^gyengén ötvözött 
acélokat az alábbijj állapotokban tanulm ányoz 
tuk . А К  jelű acélból szárm azó m in táka t 720 és 
600 °C-on 3 óráig { tarto ttuk  kem encében, hogy 
az intersztíciós atom okat o ldatba vigyük, m ajd a 
p róbatesteket 10 °C hőm érsékletű vízbe dobtuk , 
hogy a  precipitációt megakadályozzuk. A mérést 
közvetlenül a  gyors hűtés u tán  végeztük. Edzés 
u tán  a próbatesteket 100 °C-on öregítettük.

Az L  és M  jelű acél p róbatestje it 720°C-on 3 
óráig ta r to ttu k  kemencében, és ugyanúgy edzet 
tü k  azokat, m int а К  jelű próbatesteket. Edzés 
u tán  a m in tákat 100— 450 °C-on öregítettük. Öre- 
gítés u tán  a p róbatesteket gyorsan 10 °C-os vízbe 
m erítettük , hogy fenn tartsuk  az öregítés hőm ér
sékletére jellemző állapotot.

А К  j e lű  a c é l  e s e t é b e n  k a p o t t  e r e d m é n y e k

Ennél az acélnál az edzési hőm érsékletnek a 
precipitációra gyakorolt h a tásá t vizsgáltuk. Az ed 
zés u tán i u tóhatási görbék 600 °C és 720 °C-on tö r 
té n t hőn tartás  esetére a 4a és b ábrán lá thatók . 
A 4a ábrán  az u tóhatási görbe alig változik a füg 
gőleges tengely közelében, és a „lapos” szakasz 
am plitúdója viszonylag nagy. Ez azt jelenti, hogy 
a görbe a  3. ábrán  azokhoz a görbékhez hasonlít, 
melyekre az jellemző, hogy az intersztíciósan o ldott 
nitrogén mennyisége több , m int a k é t intersztíciós 
elem mennyiségének fele, vagyis a >0,5 .

Ezzel szemben a 4b ábrán  az u tóhatás merede 
ken változik a függőleges tengely közelében, és a

lapos szakasz am plitúdója kicsi az u tóhatás teljes 
am plitúdójához képest. Ez a görbe a 3. ábra  görbe 
seregén azokhoz a  görbékhez hasonlít, ahol a  n it 
rogén-tartalom  kevesebb, m int a ké t intersztíciós 
elem mennyiségének a fele, vagyis a <0,5 .

M egállapíthatjuk tehá t, hogy a 720 °C-os hon- 
ta rtá s  u tán  a próba több intersztíciósan o ldott sze 
ne t ta rta lm aznak , míg 600 °C-os hőn tartás  u tán  az 
in tersztíciósan o ldott nitrogén relatív  mennyisége 
nagyobb. Ez a m egállapítás összhangban van  a 
Fe-C és a  Fe-N  egyensúlyi diagram okkal; ugyanis 
a szén oldékonysága a-vasban 7 20 °C-on m axim á 
lis, míg a nitrogéné 600 °C-on.

Az oldó hőkezelés u tán  а К  jelű acél m intáit 
100 °C-on öregítettük. A 600 °C-os oldó hőkezelés 
és öregítés u tán  felvett u tóhatási görbéket az
5. ábrán m u ta tjuk  be. Az öregítés idő tartam ának  
függvényében nemcsak az u tóhatási am plitúdó 
változik, hanem  a görbék alakja  i s : a lapos szakasz 
hosszabbá válik, és az am plitúdó relatív  értéke is 
nő. A 6. ábra hasonló jellegű görbéket m u ta t, de a 
720°C-os hőn tartás  u tán . I t t  az am plitúdó és az 
alak megváltozása szem betűnőbb. A görbe a lak 
jának megváltozásából a rra  a következtetésre ju t 
ha tunk , hogy az a param éter változik, mégpedig 
nő. Ez növekvő intersztíciósan oldott nitrogén 
ta rta lom nak  felel meg, következésképp a karbon 
precipitációja gyorsabb. Ez érthető  is, m ert а К

5. ábra. А  К  je lű  acél utóhatása 600 °C-ról való) gyors 
hűtés és 100 °C-on történt öregítés után. A z öregítés idő 

tartama: a ) 30 perc, b) 104 perc, c) 254 perc

I & fó (önkényes e g ység )

60 -\

6 . ábra. А К  je lű  acél utóhatása 720 °C-ról való gyors liűtés 
és 100 °C-on történt öregítés után. A z  öregítés időtartama: 

a ) 30 perc, b) 180 perc, c)  360 perc

B á n y á s z a t i  és  K o h á sz a t i  L a p o k  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 12. sz á m 537



л  R  ( ö n k é n y e s  e g y s é g )
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7. ábra. A  К  jelű  acél utóhatási am plitúdója a 100 °C-on 
történt öregítés időtartamának függvényében; a )  az oldó 

hőkezelés 720 °C-on, b) 600 °C-on

jelű acél m angán-tartalm a 0,70% . Belső súrlódási 
adatok  a lap ján  ism ert, hogy a  m angán lelassítja a 
nitrogén precipitációját [8] [9], ezért ebben az eset 
ben a karbon precipitációja dom inál, így az oldott 
nitrogén aránya nő.

A 7. ábrán az u tóhatási am plitúdó nagyságának 
változását az öregítés idő tartam ának  függvényé 
ben ábrázoltuk. A görbék jellege nagyon különböző. 
Öregítés a la tt a nitrogén aránya megnő a ferritben, 
ezért a  A R —K / ( Q  + N )  egyenletben а К  eg y ü tt 
ható  értéke csökken, mégpedig az a esetben job 
ban, m int a  b esetben, és ez megm agyarázza az 
öregítési görbék a lak jának  különbözőségét.

Az L és az M jelű  acél esetében kapott 
eredmények

Az L  és az M  jelű acél közötti alapvető  különb 
ség a szilícium -tartalom  nagyságában van. Az L  

jelű acélban 0,07 súly%  szilícium van, míg az M

л  R I ö n k é n y e s  e g y s é g )  

I

8 . ábra. A z  L  és az M  je lű  acél utóhatása a 720 °C-on 3 
óráig tartó oldó hőkezelés, illetve vízben való hűtés után  

a ) L  je lű  acél, b ) M  je lű  acél

9. ábra. A z  L  je lű  acél utóhatása 720 °C-on végzett oldó 
hőkezelés és gyors hűtés után, öregített állapotban. A z  öre

gítés időtartama a ) 0 perc, b) 15 perc, c) 374 perc]

a R (önkényes egység)

10. ábra. A z  M  je lű  acél utóhatása 720 °C-on végzett 
oldó hőkezelés és gyors hűtés után, öregített állapotban. 
A z öregítés időtartama a )  0  perc, b) 15 perc, c) 375 perc

jelűben kevesebb, m int 0,01%. Ism eretes, hogy a 
szilícium csökkenti a nitrogén oldékonyságát; ez 
azt jelenti, hogy ugyanolyan hőkezelés u tán  az L  
jelű acélban kevesebb nitrogén lehet csak o ldatban, 
m int az M  jelűben.

A 720 °C-os hőn tartás, m ajd az ezt követő gyors 
hűtés u tán  felvett u tóhatási görbék a ké t acélra 
vonatkozóan a 8. ábrán lá thatók . Összehasonlítva 
ezeket a  görbéket a 3. ábra  görbéivel, m egállapít 
ható , hogy az N/C arány  nagysága kisebb az L  jelű 
acélra nézve. Ez a tény  a fenti m egállapításokkal 
összhangban van. Ez a  meredek szakasz helyzeté 
ből és a  lapos szakasz jellegéből következik. Az L  
jelű  acél próbáin m ért u tóhatás meredeken vá lto 
zik a  függőleges tengely közelében és a  lapos sza 
kasz am plitúdója kicsi az u tóhatási amplitúdói egé
széhez képest. E z egyben azt is jelenti, hogy ezek 
a görbék a  3. ábra  azon görbéihez hasonlóak, 
melyekre az jellemző, hogy a  nitrogén-tartalom  
kisebb, m int az intersztíciós szennyezők teljes 
mennyiségének a fele, vagyis az a param éter 
<0 ,5 .

Az M  jelű acél próbáinak megfelelő görbe alig 
változik  a függőleges tengely közelében, és a lapos 
szakasz am plitúdója nem hanyagolható el az am 
plitúdó egészéhez képest. Ez a görbe a 3. ábra  azon 
görbéihez hasonlít, ahol a n itrogén-tartalom  na 
gyobb m int az intersztíciós szennyezők m ennyisé 
gének a fele (az a param éter nagyobb, m int 0,5).

Az L  jelű acél p róbatestje it 270 °C-on öregítet 
tük , m ajd m eghatároztuk az u tóha tásra  jellemző 
görbéket, m elyeket a 9. ábrán közlünk. Az öregítés 
idő tartam ának  függvényében a meredek szakasz
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távolabb kerül a  függőleges tengelytől, és a  lapos 
szakasz am plitúdójának szerepe megnő. A 10. ábra 
ugyanezt a jelenséget szem lélteti az M  jelű acél 
vonatkozásában. I t t  az am plitúdó és az alak meg
változása nem  olyan szem betűnő. Az am plitúdók 
változását az öregítés idő tartam ának  függvényében 
a 11. ábrán követhetjük . A görbék 270 °C-ra v o n a t 
koznak. Az öregítést m indaddig fo ly ta ttu k , míg az

11. ábra. A z  utóhatási am plitúdók a 270 °G-on végzett 
öregítés időtartamának függvényében, a )  L  je lű  acél, b) 

M  je lű  acél

am plitúdó változott. H ogy az összehasonlítás egy 
szerűbb legyen, az am plitúdókat a 720 °C-ról való 
gyors hűtés u tán  m eghatározott am plitúdó szá 
zalékában ad tuk  meg.

A karbon  és a nitrogén precipitációját vizsgálva 
azt is figyelembe kell vennünk, hogy m indkét acél 
0,5%  m angánt tarta lm az, a nitrogén precipitáció 
já t  pedig a  m angán jelenléte lelassítja. E zért a 
viszonylag rövid, legfeljebb 10 órás öregítés a la tt 
elsősorban a karbon válik ki.

A 12. ábrán az öregítési bőm érséklet függvényé 
ben ábrázoltuk az am plitúdó legkisebb értékét, azt 
az értéket, am i közel állandó m arad t már. Ism ét a 
7 20 °C-on való hőn tartás, és az azt követő  gyors 
hűtés u tán i á llapotban m eghatározott u tóhatási

12. ábra. A z  utóhatás legkisebb am plitúdója az öregítési 
hőmérséklet függvényében. 100% -nak a 720 °C-ról gyorsan 
hűtött próbán közvetlenül a hűtés után mért amplitúdót 

vettük, a )  L  je lű  acél, b) M  je lű  acél

am plitúdó százalékában ad tuk  meg az értékeket. 
A ké t acél viselkedése jellegzetes módon eltér egy 
mástól. T udjuk, hogy az L  jelű acélban több  a 
karbon, m int a  nitrogén kezdeti, o ldott m ennyi
sége. Öregítés közben a  karbon  precipitációja do 
minál a  m angán jelenléte m iatt. Ebből te h á t az 
következik , hogy az L  jelű acélban az N/(7 arány  
jobban változo tt az öregítés a la tt, m int az Jf-jelű- 
ben, ahol m ennyiségük közel ugyanakkora volt 
kezdetben. íg y  az u tóhatási am plitúdó változása 
nagyobb az L  jelű acélban, m int az M  jelűben.

Következtetések

a) A m ért görbék alakja  nem felel meg teljesen a 
3a áb rán  lá tha tó  elméleti görbéknek. A Tу / ó г ~  Ю 
figyelembevételével k iszám íto tt görbesereg hason 
lóbb a kísérleti görbékhez. E z t az eltérést jól m a 
gyarázhatjuk  az újabb  elméleti eredm ények [ 10] 
fényében. M egállapították ugyanis, hogy a  rugal 
mas és a  mágneses u tóhatás alapegyenlete csak első 
közelítésben egyezhet meg; pontosabb szám ítások 
szerint a  mágneses u tóha tásra  vonatkozó egyenlet
ben ú jabb  tagokat kell figyelembe venni, melyekben 
szerepel az intersztíciós atom ok mágneses ha tásá t 
jellemző r] anyagi állandó. E nnek nagysága az in 
tersztíciós atom  minőségétől függ. E nnek ellenére 
gyakran  célszerű a mágneses u tóhatás esetében is 
az egyszerűbb alakú (2 ) egyenletet használni, az 
r\ param éter ugyanis nehezen mérhető. E kkor 
azonban a mágnes folyam atot jellemző r  külön 
bözni fog a  belső súrlódással m eghatározottól, és a 
ó у/д г  arány  — kísérleti eredm ényeink szerin t is — 
nő.

b) A kísérleti görbék a lap ján  úgy tűn ik , hogy 
&у /^г > 2 . E bben szerepet já tszhatnak  a szubszti- 
túciós atom ok, amelyek a nitrogénnel kölcsönha 
tá sban  annak u tóhatási am plitúdó ját lecsökkentik, 
míg a  karbonét változatlanul hagyják [ 11].

c) A hőkezelések hatása  k v ah ta tíve  elemezhető a 
m ért görbék alakjából és ez az elemzés az egyen 
súlyi diagram m okból kiolvasható, illetve belső súr 
lódási mérésekkel m eghatározott tényekkel egyező 
eredm ényt szolgáltat.
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Elfelejtett hazai kovácsm űvészek
P E R E H Á Z Y  K Á R O L Y  

F I M Ü V  M 'le m lé k i o s z t á l y á n a k  v e z e tő je
1 ) K : 7 3 9 .4  „ 1 8 / 1 9 ”

A szerző a m últ század második felében rohamos 
fejlődésnek indult Budapest építészetével kapcsola
tos kovács vasrnűvesség X I X .  század végén és a X X .  
század elején élt legjobb mestereit és ezek legszebb 
kiemelkedő alkotásait, valam int rövid életrajzukat 
ismerteti. K özli a legismertebb alkotásaik fényképeit, 
így megörökíti m unkásságukat, kiemelve őket a fe le 
dés homályából.

A X IX . század utolsó harm adától B udapest ro 
ham osan növekedett, a nagyarányú építkezéshez a 
m űlakatosok százaira és tucatny i m esterre volt 
szükség. A X IX —X X . század fordulójára k itűnő 
m űlakatos gárda nevelődött ki. Az épületek ko 
vácsoltvas kapui, rácsai m a is szem betűnőek, a 
városkép lényeges elemei, alkotóikra — Jungfer 
Gyula és az ú jabbak  közülük Bieber Károly kivé 
telével — a  feledés hom álya borult. Pedig Jung- 
ferrel egvidőben és u tán a  is m integy 3 évtizedig 
k itűnő műlakatosok-kovácsm űvészek m űködtek, 
m int Alpár Ede, Árkay Sándor, Biró Antal, Forreider 
József, Hajós Bálint, Lepter János, Ludvig, Ede, 
Páder Nándor, Pick Ede Rotter Kelemen, Sárváry 
János, Sátori Pál, Schmelhegger Nándor, Sima 
Henrik, Szultzberger József, Teichner Ádám, Tirin- 
ger Ferenc. Közülük ke tten  az aranykoszorús mes
te r  cím et is elnyerték, mindegyike számos nem zet - 
zetközi és hazai kiállításon k ap o tt magas elismerést

A X IX . század második felében forrongó épí
tészeti élet volt. A form ák „B ábele” nemcsak az 
épületeket m agukat jellemezte, hanem  az épület- 
ta rtozékokat is, és a kovácsoltvas kapuk, rácsok is 
reneszánsz, barokk, gótikus form ákat követtek , 
gyűjtőnéven „eklektikus” stílusban készültek, de a 
századfordulóra az új — az előbbiektől merőben 
más-forma, a  szecesszió hód íto tt te re t, és m integy 
ké t évtizeden á t uralkodó stílussá is vált.

A századfordulóra B udapest roham osan megnö
vekedett, ez nemcsak a  házak szám ában, hanem  az 
em eletm agasságokban is jelentkezett. E nnek az 
időszaknak arch itek tú rája  még ma is jellemző B u 
dapest városképére.

A lázas, gyorsütem ű építkezés nemcsak a kőm ű 
vesek, ácsok, kőfaragók hadát igényelte, hanem  a 
szakiparosok d an d árjá t is, és így a  m űlakatosok 
százaira és tuca tny i m esterre volt szükség, hogy a 
világvárossá fejlődő B udapest építkezését nemcsak 
mennyiségben, hanem  minőségben is ki tu d ja  
elégíteni. A X IX —X X . század fordulójára kiváló 
m űlakatosgárda nevelődött ki, a m agyar kovács 
művészek a nemzetközi élmezőnybe kerültek , és a 
nemzetközi kiállítások legrangosabb d íja it nyerték. 
1878. Párizs, ezüstérem , 1880. Brüsszel, I. díj., 
1888. Brüsszel I. díj, Barcellona, aranyérem , 1897. 
Brüsszel, I. díj, 1900. Párizs, G rand Prix és 
aranyérem , 1904. St. Louis, G rand Prix, arany- és 
ezüstérem  d íjaka t nyerték a  m agyar kovácsm űvé 
szek munkái.

A kovácsoltvas művességnek elsőrendű fontos 
sága az építészettel kapcsolatban volt. Az épület

kiegészítő részeként készültek az erkélyrácsok, 
vasajtók, ablakrácsok, cégértartók, a jtókopogta 
tók , ajtóvasalások stb . Mivel az eklektika idősza 
kában  — a X IX . század utolsó harm adában — , 
m ajd  a két világháború közötti időben is a korábbi 
stílusokat felhasználva épült a házak java, így az 
akkor élő és működő kovácsművészek a stílusokat 
jól ism erték, azokat bá tran  utánozták . Ez azonban 
nem egyszerű másolás volt, m ert finom ult érzék 
kel a maguk egyéniségéből is te ttek  hozzá annyit, 
hogy jóform án ú ja t terem tettek . A lakrajz-tudá- 
sukat, a stílusok form áit az Iparrajziskola esti és 
vasárnapi tanfolyam ain sa já títo tták  el [ 1] olyany- 
nyira, hogy kiemelkedő m unkáikat az akkori kéz 
művesipari irányítás m intalapokon ad ta  közre, és 
így széles körben ism erte és haszonnal fo rga tha tta  
a felnövekvő m űlakatos gárda.

A mesterek á lta lában  nem egyedül készítették  
a felvállalt megbízásokat, mindegyike m unkásokat 
is foglalkoztatott, de legtöbbjük nemcsak szellemi
leg irán y íto tta  m űhelyét, hanem  sa já t maga is dol 
gozott. Elsősorban a művészi alak ításban  —  a te r 
vezésben és az ornam entika gondos kom ponálásá 
ban és m egm unkálásában — volt a tevékenységük 
döntő. Segítőre szüksége volt, m ert a lánghegesztés 
a m últ században még nem hód íto tt te re t, a tüzi- 
kovácsoláshoz pedig a m unkafolyam at négy ember 
közrem űködését teszi szükségessé: a  tüze t kezelő és 
egyben a vasa t melegítő személy a  vezetőkovácsnak 
(aki rendszerint a mester) ad ja  á t az izzó vasat, vele 
szemben az üllő jobb oldalán az első ráverő kovács, 
míg bal oldalán a második ráverő kovács áll. M un 
kaigényes volt a tiizikovácsolással készült rácsozat.

Az épületek díszes kapui, rácsai a  háborúkat is 
átvészelve m a is szem betűnőek, a városkép lénye 
ges elemei, alkotóikra azonban — pedig alig m últ el 
fél évszázad —  a feledés hom álya borult, egyedül 
Jungfer Gyula (1841— 1908) neve m arad t fenn és 
M űvészeti Lexikonunk is csupán róla emlékezik 
meg. (Az ú jabbak  közül pedig csak Bieber Károly 
és id. Sóty Zoltán szerepel.)

Jungfer m ellett teh á t számos kiemelkedő kovács 
m űvészünk volt, ezek is készítettek  iparm űvészeti 
tá rgyakat, nem sorolhatók ők a zárjav ító , kulcs 
reszelő lakatosok közé, m ert alkotásaik  kiemelkedő 
művészi szintet értek  el, és külföldön is sikerrel 
szerepeltek. Kiem elkedő m űlakatosaink közül né- 
hányan végleg külföldön telepedtek le és a befo 
gadó ország iparm űvészetét gazdagították. M ind 
össze ké t nevet em lítek a hosszú sorból, akik  h a 
zánkban tan u lták  a kovácsm űvességet, innen szár 
m aztak el és telepedtek le Párizsban. Szabó A. 
György, aki a századfordulón vándorolt ki, rövide 
sen a Salon d ’Autom ne-nak le tt állandó kiállítója 
és m ár az első világháború e lő tt a  francia kovács 
művészet egyik legismertebb mestere [2] vagy Kiss 
Pál — akit Paid Kis néven em legetnek a  franciák 
— és annakidején a kovács művészet legjelentősebb 
irányítói között ta r to ttá k  számon [3].
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Kovács művészeink a  tanoncéveket követő v án 
dorlásaik során E urópa számos országaiban já rta k  
és dolgoztak (bár 1872 u tán  a céhek m egszünteté 
sével kötelező jellegét a vándorút elvesztette, a 
hagyom ányok alapján a segédek java néhány évet 
külföldön dolgozott és mindegyike a  rajziskolát is 
szorgalm asan lá togatta), így elsősorban N ém etor 
szágban és Franciaországban. A m agyar kovács- 
művességben a franciák tektonikus — klasszikus 
szellemű — form álása és a ném etek túltengő díszí 
tése egyaránt m egtalálható . Míg a ném et m űlaka 
tosok a nyers kovácsm unkára helyezték a fősúlyt, a 
szerkezeti vázra ap likálták  a  díszeket és szívesen 
alkalm azták a vasfaragást, a franciák a form ák 
lágy összefonódását kedvelték.

A következőkben azokról az elfeledett kovács 
művészekről szólok, akik  B udapesten dolgoz
ta k  és alkotásaikkal fővárosunkat szépítették.

Forreider Józsefet em lítem  elsősorban, aki az 
1904. évi St. Louis-i világkiállításon aranyérm et 
nyert és a k iá llíto tt kovácsoltvas kapu ja  1200 dol
lá ré rt azonnal vevőre ta lá lt [4]. K om árom ban szü 
le te tt 1870-ben, m ajd m int segéd néhány évig 
Jungfer Ggyula műhelyében dolgozott, és ezala tt az 
Iparrajziskola esti és vasárnapi tanfo lyam ait lá 
toga tta , m ert a  m űlakatos-kovácsm űvésznek nem 
elég a szakm a technikai ism ereteit elsajátítan i, 
ra jzban  is ki kell tudn ia  fejezni m agát, a díszítm é 
nyek m űhelyrajzai elkészítéséhez, egy-egy kapu 
vagy rács tervezéséhez a  bő szakm ai ism ereteken 
tú l a  rajzi kifejezés eszközeivel is élnie kell. Jungfer 
műhelye jó gyakorlati iskola volt neki, de m int h a j 
dan a céhlegények, ő is külföldre m ent, hogy ide 
gen mestereknél pallérozza ízlését, fejlessze és gya 
rap ítsa  technikai tu d ásá t [5]. A ném et vasm űvesek 
ez időben ism ertek-híresek voltak, és 1895-ben már 
a Schulz és Társa berlini vasm űvesek műhelyében 
dolgozott. Nagy formaérzékével és technikai tu d á 
sával ham ar fe ltűn t és 1896-ban a  Berlinben rende 
z e tt iparkiállításra ő készítette  a cég kiállítási tá r 
gyait, de a budapesti kiá llításokra is kü ldö tt rend 
szeresen alkotásaiból. Az Országos M agyar Ipar- 
művészeti T ársu lat kezdeményezésére 1899-ben 
té r t  vissza B udapestre [6 ], ahol előbb társasviszony 
ban, m ajd 1915-től egyedül vezette a m űhelyét, és 
kiemelkedő színvonalú kovácsoltvas készítm ényei
vel tű n t fel. E lnyerte  az állam i ipar művészeti é r 
m et, az iparm űvészeti nagydíjat. Az első világhá 
ború u tán  az Országos Kézm űvesipari T árla t kere 
tében rendezték az aranykoszorús m esterverse 
nyeket, a  szakm a legkiválóbb jelesei versengtek 
e k itün te tő  cím elnyeréséért. A „m ester” szó az 
alapos szakism eretet és a m unkában a szükséges és 
hagyom ányossá vá lt pontosságot és gondosságot, 
fejezte ki, a  „koszorú” pedig a tudás csúcsának, a 
kiválóságnak szimbóluma. Ezek a jellemzők tá r 
sulnak a „koszorús m ester” címben. íg y  a ran y 
vagy ezüstkoszorús mesterekké a legkiemelkedőb
bek lettek. Az első koszorús m ester versenyt 
1925-ben rendezték és a m űlakatosok közül a ran y - 
koszorús m ester Forreider József le tt [7]. M unkái
nak alak ításában  a  ném et vasm űveseket követte, 
vastag vasanyagból erőteljes, rusztikus, a  fény és 
árnyékhatást jól m otiváló szerkezeteket kom ponált. 
E nnek jó példája a  B udapest V. Szent Is tv án  k rt.

1. kép. Budapest X I I I . ,  Szent István  krt. 10— 12. 
Kovácsolt vaskapu részlete. Készítette Forreider József 

1910 k.

10— 12. sz. ház kovácsolt vaskapuja (1. kép), to 
vábbá a neogót form ában kom ponált V i l i .  Baross 
u. 15. sz. (2. kép), és V III. Üllői ú t 34. sz. házak 
kapui (3. ícép). Mindezek m esterüknek nagy form a 
készségét és mesterségbeli felkészültségét igazol- 
ják.

A ném et vasm űvesek nyers kovácsm unkáját 
tükrözi a Páder Nándor egykori házát (Bp. V II. 
Nefelejcs u. 39.) díszítő vasfaragással a lak íto tt, 

- állatfiguráktól és növényi ornam entikától bővel
kedő ajtórácsa (4. kép). Páder, művészetében is nyo 
mon követte  ko rtá rsá t, Jungfert és a X IX . század 
utolsó harm adának — Jungfer m ellett —  egyik 
legkiemelkedőbb kovácsm űvésze volt. 1850. k. 
szü le te tt és 1912-ben [8] B udapesten ha lt meg. 
Az ezredéves országos kiállításon (1896), és a p á 
rizsi világkiállításon (1900) aranyérem m el d íjaz 
ták  m unkáit. Több alkotását — m int kiem elkedőt

2. kép. Budapest V I I I . ,  Baross u. 15. Neogót kov. vaskapu  
részlete. Készítette Forreider József 1905. k.
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3. kép. Budapest V I I I .  Üllői út 34. Kovácsolt vaskapu  
részlete. Készítette Forreider József 1940.

4. kép. Budapest V I I .  Nefelejcs u. 39. Kapurács részlete. 
Készítette Káder Nándor 1888.

—- a m űlakatos szakipari m intalapokon ad ták  
közre. K iváló m űlakatosaink a T art nouveau flo- 
reális nagyhullám ára, a  szecesszióra könnyen rea 
gáltak , a ném et vasm űvesség form áit kedvelő 
Páder is elszakadt a berlini mesterek korábbi for 
maképzésétől, és a  vas term észetéből (alakítható-

ságából) adódó m otivációkkal, a nyugtalanu l k í 
gyózó szecessziós vonalakkal k itűnő  a lkotásokat 
hozott létre.

Kiemelkedő jelentőségű volt m ellette a  somogy- 
megyei ká tránybó l szárm azó Pick Ede [9], aki 15 
éves korában kerü lt Pestre, i t t  tö ltö tte  tanoncide- 
jé t és 1879-ben m esterének (Guttmann József) h a 
lála u tán  annak m űhelyét á tvéve önállósíto tta  m a 
gát. Több szabadalm i ta lá lm ánnyal gazdagíto tta  
az ipart (ablakszellőző, Zenith ajtócsukó), üzem ét 
egyre bőv íte tte , és az 1920-as évekre gyárrá  fej 
lesztette, de a X IX . század utolsó harm adában, és 
a századelőn végzett m unkái m int pl. az V. A lkot

5. kép. Budapest V. A lkotm ány u. 25. Kovácsolt vaskapu.
Készítette P ick Ede 1905. Ic.

m ány u. 25. (5. kép) vagy az V. A kadém ia u. 3. 
a műlakatos-kovácsm űvesség szám ontartandó a l 
kotásai. K iváló m unkáival, érdemes alkotásaival 
számos aranyérm et és elismerő oklevelet nyert [10].

Jungfer Gyulának volt kortá rsa  az 1840-ben 
Világoson szü le te tt Arkay Sándor [11], aki akár 
csak Jungfer, elnyerte a  cs. és kir. udvari műlaka- 
tos-m ester címet, és érdemes m unkássága elisme
réséül ő is m egkapta —  m int ko rtá rsa  —  a lovagi 
cím et is. 1874-ben jö tt B udapestre Tem esvárról, 
m űlakatos üzeme a mai Csengery u tcában  m űkö 
dö tt. Bécsi, berlini, brüsszeli, valam int hazai k iál 
lításokon 12 ízben d íjazták  m unkáit, 70 éves ko 
rában  huny t el B udapesten. Kiemelkedő alkotásai 
nak sorában megemlítendő a k irály i palo ta  k risz ti 
navárosi szárnyának összes kézikovácsolású vas 
m unkája, a New-York palo ta  vasrácsos kapu ja  és 
számos budapesti bérház jó színvonalú lépcső- és 
erkélyrácsa (6. kép). F eltűnést k e lte tt a  MÁV k i 
rá lysátrának  csillárjával [ 12] és a milleniumi k iá l 
lításra  dom boríto tt lemezből k észíte tt Deák Ferenc 
és Liszt Ferenc reliefjével [13].
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6 . kép. Budapest V I. Népköztársaság útja 62. Lépcsőrács 
részlete. Készítette Á rkay Sándor 1883.

A jó képességű m űlakatosok közé ta rtoz ik  az 
1855-ben Szepesstrázsán szü le te tt Lepter János is. 
A Felvidéken K ésm árkon tan u lt Kuszman János
nál, u tán a  N ém etországban különböző m esterek 
nél szerezte meg gyakorla tát [14]. 1885-ben önál
ló síto tta  m agát, ő is m int Jungfer, Arkay, vagy 
Pick Ede kézm űvesként, a  X IX . század utolsó h a r 
m ada és a X X . század első évtizedében számos k i 
emelkedő alkotással gazdag íto tta  kovácsolt vas- 
m űvességünket, de a  kapitalizm us magyarországi 
térhódításával kap ita lista  vállalkozóvá lett. Az első 
világháború e lőtt m űködött B udapesti L akatos 
m esterek Szövetsége előbb elnökévé, m ajd  tb . 
elnökévé vá lasz to tta  [15]. Az ipartestü letnek  éve 
ken á t elö ljárója volt. Az. E urópát végigsöprő nagy 
gazdasági válság őt sem kím élte és 1933-ban üzem ét 
elárverezték. E  csapást egy évvel élte m ár csak tú l, 
és 79 éves korában  ha lt meg. A lkotásainak soka 
ságából kiemelkedik az V. M ünnich F. u. 36. sz., 
az V. D una u. 1. sz. (7. kép), az V. A lkotm ány u. 
16. sz., az V. Szt. Is tv án  k rt. 7. sz. és még sok 
más [16].

Az ipartestü letnek  ugyancsak jelentős tisztség- 
viselője, alelnöke, tb . alelnöke, m ajd díszelnöke 
volt a m űkovácsolásban is kiváló Schmelhegger 
Nándor. 1840. k. szü letett, a m űlakatossságot ap já 
nál, Schmelhegger Mátyásnál tan u lta , és 1866-ban 
m ár az önálló m esterek között ta lá ljuk  [17]. A mű- 
vesség és a művészi invenció egyaránt jellemző sok 
oldalú m unkásságára. A budai várnegyedben az 
Országház u. 27. sz. a la tti nagym éretű alagsori 
műhelyéből színvonalas kovácsoltvas épületszerke 
zetek kerültek  ki. 1912-ben huny t el [18].

Az 1869-ben szü le te tt Ludvig Ede inaséveit 
Vágó Ignác m űlakatos m esternél tö ltö tte . Tanonc- 
éveit követően külföldi m estereknél E urópa n a 
gyobb városaiban dolgozott, főleg Párizsban [19].

7. kép. Budapest V . D una u. 1. Kovácsolt vaskapu részlete.
Készítette Lepter János 1900 k.

Neve ism ertté  elsősorban bútorveretekkel le tt, az 
Iparm űvészeti T ársu lat karácsonyi kiállításain fő 
leg azokkal szerepelt, de kovácsoltvas tá rgyakat is 
á llíto tt ki. Ö készítette  a k irályi palo ta  kandalló 
rácsait is. A párizsi (1900) és a  St. Louis-i (1904) 
világkiállításon m unkáit ezüst érem mel d íjazták 
[20]. A szecesszió form áit igen kedvelte és m ár a 
századforduló e lő tt is alkalm azta [21] (8. kép).

8 . kép. Budapest S zilágy i Dezső tér 3. szecessziós kovácsolt 
vaskapu részlete. Készítette Ludvig  Ede 1898.
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Sima Henrik élete ham ar kilobbant. Mindössze 
36 esztendőt élt] de a lko tásait vizsgálva egyike 
volt e kor nagyszerű m űlakatosainak. Migra// 
József budapesti m űlakatos mesternél tan u lt, kü l 
földön is dolgozott [22]. Párizsban, Becsben, G ráf 
ban, m ajd  e kor kiemelkedő vasm űveséhez, Páder 
Nándorhoz kerü lt m int segéd. 1896-ban az ezred 
éves kiállításon a K özrem űködők É rm ét k ap ta , és a 
segédek k iállításán 11. díjként 3 aranyban része 
sült [23] 1898-ban le tt önálló m esterré és 1907-ben 
balt meg. Kevés a lko tását ism erjük, de mindegyike 
nagyszerű, m ert a vas tu lajdonságait és egyéni fel
fogását érvényesíti úgy, hogy a gyakorlati használ
hatóság m ellett a művészi kritérium nak is eleget 
tesz.

A k itűnő rajzkészséggel ^megáldott Szultzberger 
József 3 elemi iskola elvégzése u tán  kerü lt a vízi
városi Wohlfahrt m ester műhelyébe, i t t  tan u lta  a 
m űlakatosságot [24], a kovácsolás mesterségét- 
m űvószetét és 1890-ben [25] 32 éves korában le tt 
önálló mesterré. A kor nagy ép ítészei: Schulek Já 
nos, Möller István, egy sor felvidéki kastély  m űko 
vács m unkáit készítte tték  vele [26]. R ajzi felkészült
ségéről legendák keringenek [27]. A m űhelyrajzot 
k ré tával fu tó  pillanatok a la t t  rára jzo lta  a  vasle 
mezre, nem kellett hozzá sem sablon, sem pontos 
terv , és műhelyének dolgozói a  k ré ta  nyom vonalát 
követve vág ták  ki a leveleket, virágokat. B ám ula 
tos rajztehetségét nem csak virtuóz m űhelyrajzai, 
hanem  portréi és tá jképei is bizonyítják. N ála t a 
nu lta  a vaskovácsm űvességet egyetlen M unkácsy 
díjas kovácsm űvészünk Bieber Károly is [28]. 
A szecessziós form aképzésű kapu ja  — egy a sok 
közül — bizonyítja mesterségbeli já rtasságát és 
művészi felkészültségét (9., 10. kép).

9. kép. Budapest I . ,Pálya u. 2a. Szecessziós kovácsolt vas
kapu részlete. Készítette Szultzberger József 1910 k.

10. kép. Budapest I ., Pálya u. 2a. Szecessziós kovácsolt 
vaskapu részlete. Készítette Szultzberger József 1910 k.

Az ezüstkoszorús Teichner Ádám 1876-ban szü 
le te tt és 1904-ben le tt önálló m esterré [29]. Már 
korai m unkái is meglepő szakmai és művészi fel- 
készültségét igazolják. Bíró Mihály neves grafiku 
sunk tervei szerint kovácsolta vasból 1912-ben azt 
a m agyaros form ákkal d íszített órát, mely az Orszá
gos Iparm űvészeti K iállítás egyik legkitűnőbb a l 
ko tása  volt. 1907-ben a  pécsi kiállításon bútor- 
vereteinek művészi k iv iteléért ezüst éremiftel d í 
jaz ták  [30]. 1925-ben nyerte  el az ezüstkoszorús 
m ester címet. A Bp. I. D onáti u. 1. sz. ház barokk 
kom ponálású erkélyével a stílusok k itűnő  ism eretét, 
kivitelezésével pedig az t b izonyíto tta  be, hogy k i 
váló mestere a  kovácsolásnak (11. kép). 1935-ben 
húny t el Budapesten.

11. kép. Budapest 1., Donáti u. 1. Erkélyrács részlete. 
Készítette Teichner Ádám  1930 k.

Nem B udapesten m űködött, de fővárosunkban 
is szerepel néhány m unkájával Tiringer Ferenc 
ezüst- és aranykoszorús m űlakatos m ester [31]. 
Előbb Sárszentmiklóson a gépészkovács m ester 
séget tanu lta , 1894-ben Jungfer Gyula műhelyébe 
került, ahol alkalm a volt a m űlakatosságban já r 
tasságot szereznie. 1896-ban Bécsben vállalat m un 
k á t, u tán a  N yugat-Európa nagyobb városaiban 
dolgozott. Berlin, M ünchen, M annheim, Párizs, 
K atovice voltak  főbb állomásai, m ajd a pozsonyi 
állam i fémipari szakiskolában o k ta to tt. 1907-ben 
telepedett le K ecskem éten [32] és kerek négy év ti 
zeden á t haláláig m unkálkodott o tt. 1925-ben 
a kecskeméti Fürdő-kert kovácsoltvas kapu jáért 
k ap ta  az ezüstkoszorút, m ajd 1928-ban aranyko 
szorús m esterré le tt. Az 1920—30-as években kis 
létszám ú műhellyel [33], de magas művészi szín 
vonalon készült remek kovácsolású épületfelszere 
lési- és iparm űvészeti tárgyaiból nemcsak E urópa,
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hanem  öt világrész rendelt. Az épülettartozékok 
form akincsét Tiringer főleg a barokkból kölcsö 
nözte. A gondos megm unkálás m ellett ném i rusz- 
tikusság — a kem ény kovácsm unka —  jellemzi 
főleg egyedi darab jait. H asználati tárgyainál a 
felesleges és a tárgy  rendeltetésszerű használatá t 
akadályozó díszeket kerü lte , és konok következe 
tességgel a praktikusságra, az anyagszerűségre, 
a szép kovácsm unkára törekedett.

A művészi kovácsolás századunk 30-as éveire 
elveszítette jelentőségét, a kézi kovácsolást a gép 
v á lto tta  fel, az építés m ódjának forradalm i á ta la 
kulása a lakatosszerkezetek form aváltozását, ipari 
gyártásá t, gépi m egm unkálását von ta  maga u tán , 
és a kovácsm űvesség az épületeknél teljesen h á t 
térbe szorult.

A régi kézm űves eszközökkel form ált szerkezetek 
díszítik szerte a  várost és bizonyítják, hogy a szá 
zadfordulón és u tán a  még egy-két évtizedig h a 
zánkban és főleg fővárosunkban európai szintű 
kovács m űvészetet m űveltek. Ez az emlékező írás 
szolgáljon arra  is, hogy iparm űvességünk tö rténe 
tében nevüket feljegyezzék és személyükről a  fele 
dés ködét eloszlassák.
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Sárádi Kálm án:  M ű v é s z i  k o v á c s o l á s  4 0 8 . o ld a l  M ű 

s z a k i  K ö n y v k ia d ó  8 4 .— F t .
A  k ö z e lm ú l tb a n  je le n t  m e g  Sárádi K á lm án  a  B u d a 

p e s t i  F e ls ő ip a r is k o la ,  m a jd  T e c h n ik u m  g é p é s z m é r 
n ö k - t a n á r á n a k  to l lá b ó l  a  M ű v é sz i k o v á c s o lá s  c . k ö te t  
2 . b ő v í t e t t  k ia d á s a .  A  k ö n y v  r e n d e l te t é s e  k e t tő s ,  m e r t  
a  m ű v é s z i  ip a r  k é s z í tm é n y e i  i r á n t  é r d e k lő d ő k  a  s o k  
é r d e k e s e t  o lv a s v a  és  a  so k  sz é p  k é z m ű r e m e k e t  k é p e n  
l á tv a ,  s z á m o s  k o r á b b a n  l á t o t t  k o v á c s - a lk o tá s t  fe lis 
m e rv e  g y ö n y ö r k ö d h e tn e k  e z e k b e n , és  m e r t  a  v a s m ű 
v e s sé g  m ű v e lő i  a  k ö n y v e t  s z a k k ö n y v k é n t  h a s z n á l h a t 
j á k .

A  k ö n y v  a v a t o t t  e lő szó  u t á n  n y o lc  fő  f e je z e tr e  o sz lik . 
A z 1. ré sz  a  d ís z í tő  v a s m ű v e s s é g  m ú l t j á t ,  k o r o n k é n t i  
ta g o z ó d á s á t ,  je le n é t  és  jö v ő jé t  i s m e r te t i .  A  I I .  r é s z b e n  
a  s z e m e t  g y ö n y ö r k ö d te tő  d ís z í tő  é s  h a s z n á la t i  t á r g y a k  
a la p a n y a g á r ó l  k a p  t á j é k o z t a t á s t  a z  o lv a só . A  I I I .  ró sz  
a  te rv e z é s s e l ,  a  k iv ite le z é s s e l  k a p c s o la to s  i r á n y e lv e k e t  
í r j a  le .

A  m e le g a la k í tá s ró l  á l t a l á b a n ,  a  k o v á c s o lá s  b e r e n d e 

z é se irő l, s z e r s z á m a iró l  és  m é rő e sz k ö z e irő l és  a z  a c é l  k é p -  
lé k e n y s é g é rő l ,  t o v á b b á  a z  a l k a lm a z o t t  m ű v e le te k r ő l  
és  a  f e lü le tm e g m u n k á lá s r ó l  sz ó l a  IV . ré sz . E z  a  f e je z e t  
a l k o t j a  a z  a n y a g  tö r z s é t .  A z  V . ré sz  a  k ü ls ő  f e lü le te k  
v é d e lm é v e l és  te ts z e tő s  id ő tá l ló  k e z e lé sé v e l fo g la lk o z ik . 
A  V I .  ré sz  a  d ís z í tő e le m e k e t  i s m e r te t i  s z ö v e g b e n  és 
r a jz b a n .  A  sz ö v e g e s  r é s z t  o lv a s v a  és  a  h iv a tk o z o t t  r a j 
z o k a t  f ig y e lv e  s z in te  a  s z e m ü n k  e l ő t t  a l a k u ln a k  k i  az  
izzó  v a s d a r a b o k  o r n a m e n t ik á v á .  A  V I I .  ré s z  3 -fé le  k ö 
t é s t  m u t a t  b e , é s p e d ig  a  s z e g e c s k ö té s t ,  a  b ú j t a t á s t  és  a  
k ö te g e lé s t .  A  V I I I .  ré s z  a  k ö n y v b e n  b e m u t a t o t t  a lk o 
t á s o k a t  s o r o l ja  fe l je g y z é k b e n .  M e g a d ja  a  m ű v é s z i  d a 
r a b  h e ly é t  — a h o l  l á t h a t ó  — , a lk o tó ja  n e v é t ,  a z  a lk o tá s  
é v s z á m á t .  K b .  170 o ld a lo n  jó l s o k s z o ro s í to t t  f o tó k  te s z ik  
é lv e z e te s ,  m ű v é s z i  k é p e s k ö n y v v é  a  s z a k k ö n y v e t .  A  h a 
z a i m e s te re k  s o k  é r té k e s  a lk o tá s a  m e l le t t  so k  k ü lfö ld i  
m ű v é s z i  d a r a b  is  l á th a t ó .  A  k ö n y v  ig é n y e s  k iá ’l í t á s a ,  
s z é p  s z ín e i g y ö n y ö r ű  f o tó i  a  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  jó  
m u n k á j á t  d ic sé r i .

Latinák István
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Az Ó zdi V asm ű az 1929—33-as világgazdasági válság 
és a válságból való kilábolás időszakában

Dr .  R É T I  L Á S Z L Ó  k a n d id á tu s ,  egy . d o cen s 
J ó z s e f  A tt i la  T u d o m á n y e g y e te m , T u d o m á n y o s  S zo c ia lizm u s T a n sz é k , Szeged

D K :6 6 9 .1 6 .0 1 3 .5  Ó zd  3 3 8 .9 7 4 ,,1 9 2 9 /1 9 3 3 ”

A  szerző elemzi 1929/33-as világgazdasági válság 
hatását az ózdi vasmű termelésére. Ism erteti az érté
kesítési nehézségeket, az export visszafejlődését, va 
lam int a R im am urányinak a balkáni piacok meg
tartásáért folytatott küzdelmét. Ism erteti a dolgozók 
m unka- és életkörülményeinek alakulását, a m unkás 
létszám lecsökkenésére vonatkozó adatokat. Leírja a 
termelő berendezéseknek a válságot követő években 
végrehajtott korszerűsítését, végül ismerteti a terme
lés felfu tását.

A tőkés világ részeként a m agyar nem zetgaz 
daságot mélyen megrázó 1929/33-as válság, mi
k én t az újraterm elési ciklus (hosszan, lényegében 
1935-ig elhúzódott stagnációs, 1937-től pedig már) 
recessziós tendenciákba to rko llo tt periódusa —  a 
depresszió elmélyülésének ütem e, in tenzitása és h a 
tá sa , továbbá  a kibontakozás m ódja, módszerei 
és eredm ényei tek in te tében  —  az általános vonások 
m ellett iparági-üzem i sajátosságokat is hordozott.

Az ózdi vasm ű [ 1] helyzetére az álta lunk  tá r 
gyalt válságciklusokban döntő  befolyást gyako 
ro lt, hogy M agyarország e kiemelkedően fontos 
kohászati centrum a a kelet—közép-európai jelen 
tőségű R im am urány— Salgótarjáni Vasmű R t. te r 
melő szervezetének m agjaként hatalm as erőforrá 
sokra tám aszkodhato tt.

Tevékenységében, centrális helyzeténél fogva, 
különös élességgel tükröződtek  a hazai és a világ- 
gazdaság „sorsfordulatai” , mely hatásokra  a vasm ű 
legfelsőbb vezetése a  konszern egész bonyolult ér 
dekrendszerének, „m ozgósításával” reagált.

A R im am urányi igazgatótanácsa, a világgazda 
sági válságtól te rem te tt rendkívüli viszonyokon a 
m egrázkódtatás katasztrofális elmélyülésének meg- 
gátlásával k íván t ú rrá  lenni. A negatív  hatások 
csökkentése végett a term elés lehető tervszerűsé 
gének biz tosítására, az önköltségi m uta tók  — fő 
kén t takarékosság ú tjá n  tö rténő  — javítására, 
á lta lában  a  vasm ű pénzügyi konszolidáltságának 
m egóvására törekedett. Ü zletpolitikáját az új fel
tételekhez igazodó kartell-rendszer keretein  belül 
nagyfokú, a pozíciók á tm entését, sőt m egerősíté 
sét célzó eredm ényes ak tiv itás jellemezte. Lépése
k e t te t t  a m unkásság felett gyakorolt kizárólagos 
hatalm ának  csorb ítatlan  fenn tartására  is.

E vezetési koncepció gyakorlati sikerét bizonyí
to tta , hogy a  válla lat m ár a  megélénkülést hosz- 
szan „bevezető” stagnációs periódusban eredm é
nyeket é rt el. A ném et orientáció megerősödésével 
M agyarországon is m egindult fegyverkezés 1935- 
tő l a kon juk tú ra  új elem eként jelentkezett. A már- 
m ár fellendülésbe való átcsapást azonban újabb  vá l 
ságjelek akasz to tták  meg. Á vasm ű vezetése, ko 
rábbi gyakorlatának  megfelelően felelősséggel szá 
molt a k ritikus idők ad o tt és várha tó  alakulásával. 
E lőrelátásról és bátorságról t e t t  tanúságot, am i
kor a  term elés jelentős bővítését, a gazdálkodás ren 

tab ilitásának  növelését szolgáló beruházásokba és 
rekonstrukciókba kezde tt; ú j, au tarch  vonásokat 
hordozó anyag- és energiagazdálkodás a lap jait 
v e te tte  meg.

A válság hatása a termelésre

Az 1929-ben k irobban t válság, a  világgazdaság 
addigi legnagyobb m egrázkódtatása, M agyarorszá 
gon is súlyos helyzethez vezetett. Az árak  estek, 
a term elés zuhan t, a m unkanélküliség tömegessé 
vált. A válság k ite rjed t a mezőgazdaságra, a pénz- 
és hitelügyre. A belső- és a külső piacok tőkés nyel
vezettel élve, „elgyengültek” , vagy átm enetileg 
elvesztek. Az ipari válság leginkább a centrális 
helyzetű, erősen m onopolizált vas- és fém ipart 
sú jto tta : M agyarországon 1932-ben nyersvasból 
90, vasércből pedig 80% -kal term eltek kevesebbet, 
m int 1929-ben [2].

A rendkívüli körülm ények ha tására  Ózdon csu 
p án  „a  halasztást nem tű rő ” beruházásokat fejez 
ték  be. A szénbányákra (elsősorban a somsályi fel
tárásokra) még 0,9 miihó pengőt fo rd íto ttak , de a 
m élyfúrásokat beszüntették. A durvahengerm űben 
á tép íte tték  a  blokksort, beind íto tták  a  vasalj gyár 
tá s t , a kazánház gázvezetékeit kicserélték, s 
üzembe á llíto tták  a Salgótarjánból Ózdra szállí
to t t  elektroacél-kem encét i s . . . Az egyes ágazatok 
termelése azonban „a  rendelésektől függően m ár 
lépésről lépésre csökkent” [3].

A szén- és vasérchozam  1930—31-ben az 1929-es 
bázisévhez 25,3 továbbá  45,2% -kal zuhant, az 
önköltség pedig 4,8, illetve 2,7% -kal em elkedett. 
A leállítások és redukciók m ia tt hatszáz „felesleges” 
bányászt bocsáto ttak  el. A foglalkoztatottak  is 
hetente  csak három -négy napot dolgozhattak, de 
a szén egy része pl. így is eladásra került. A vissza 
esés (üzem áganként változó arányban) 0—70% 
közö tt mozgott. N yersvasból pl. három , m ajd az 
esztendő utolsó negyedében ké t kohóval — éves 
átlagban  — naponta  csupán 300 t - t  term eltek, 
38% -kal kevesebbet, m in t 1929/30-ban. A 10 SM- 
kemencéből is csak három , de legfeljebb hét üze 
melt. Tizenkét havi á tlagot véve, havonként m ind 
össze 7000 t  acélt csapoltak, am i a válság előtti 
évhez 77%-os zuhanást je len tett. A nyersvas ön 
költsége 4, a nyersacélé 2% -kal em elkedett. A fél
term ék- és a  készárugyártás egyetlen év a la tt 36, 
ill. 25; a készáruszállítás 25, a  félterm ék eladás pe 
dig 44% -kai esett [4].

1931/32-ben a vasérc-, a nyersvas- és nyersacél
term elés ú jabb  32, 25, ill. 3% -kal csökkent. U gyan 
akkor a ké t u tóbbi term ék önköltsége a  koksz- és 
az ócskavasárak kedvezőbb alakulásával 4, ill. 
13%-kal javu lt. A széntermelés, lévén, hogy az 
eladások átm enetileg nőttek , 4,4% -kal em elkedett, 
ám  1932/33-ban m ár e té ren  is ú jabb  17%-os zu-
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1. tá b láza t
A  R i m a m u r á n y i ,  i l l .  a z  ó z d i  v a s m ű  f ő b b  t e r m e l é s i  a d a t a i  ( e z e r  t - b e n )  1 9 2 9  —  1 9 3 3  k ö z ö t t

M e g n ev e zés 1 9 28 /29 1 9 2 9 /3 0 1930/31 1 9 31 /32 1 9 3 2 /3 3 C sö k k e n é s
% -b a n

S z é n ........................................................... 680 510 390 400 330 43,1
V a s é r c ....................................................... 670 690 410 280 180 68,4
N y e r s v a s  ................................................ 240 240 160 110 60 79,1
N y e r s a c é l ................................................ 360 300 190 190 100 71,4
B lo k k c á g li  .............................................. 140 140 80 80 40 71,4
H e n g e r e l t  a c é l  és  p l a t i n a  .................. 80 40 30 30 20 76,0
D u r v a s o r i  i d o m v a s ................................ 40 30 20 30 10 76,0
D u r v a s o r i  le m e z  .................................. 10 20 10 10 4 60,0
F in o m s o r i  k é s z á r u ................................ 100 90 80 60 40 60 ,0

hanás következett be. A vasérchozam  további 
35% -kal esett. A nyers vasgyártás 1929-hez 29, 
1931-hez pedig 49% -kal csökkent (1. táblázat). 
1932/33-ban m ár csak egy kohó, s csupán k é t SM- 
kemence üzem elt. A készáruk önköltsége n ő tt, a 
szállítások közel 45% -kal m arad tak  az előző évi 
m ögött. 1933-ban a  term előkapacitásnak csupán 
25% -át hasznosíto tták ; nyersvasból és nyersacél
ból pl. 70% -kal g y á rto ttak  kevesebbet, m int 
1929-ben [5].

Az üzleti kapcsolatok újjászervezése

A válság kiterjedtsége m ia tt a belső piac jelen 
tősége nő tt. K izárt volt ui., hogy a kereslet elgyen 
gülését a  nemzetközi ak tiv itás  fokozásával ellen 
súlyozzák. A monopóliumok versenye éleződött, 
s a kvótaelosztás összecsapásokhoz veze te tt a  m a 
gyar kartellben is.

A válság ugyanakkor fokozta a  term elők egy 
m ásra u ta ltságát. A kartell-rendszer fennm ara 
d ásá t te h á t nem fenyegette veszély. Ellenkezőleg. 
A nagykereskedelem függetlenségi törekvéseinek 
letörésére pl. nagyarányú tám adás bontakozott ki. 
A vas- és fém ipari term elés 96% -át ellenőrző k a r 
tellek hatalm ának  kiterjesztését az állam  —  m int 
ez szerte E urópában  tö r té n t —  inkább segítette, 
m in t gátolta . íg y  az uralkodó osztályok főként ag 
rárius köreitől sü rge te tt kartell-ellenes törvény 
1931-ben regisztrálási kötelezettséggé szelidült [6].

A R im am urányi, a belső piac fokozott k iakná 
zására, s a rra  törekedett, hogy nem zetközi pozí
c ióját a szállítási kvó ta  újraelosztása során megszi
lárdítsa , befolyását a  B alkánon m egtartsa.

Célja elérését nehezítette, hogy a  környező or 
szágok vasterm elői is piacvédő kartellekbe töm ö 
rü ltek  : 1929/30-ban az előző évi hé t pengővel szem 
ben a R im am urányi m ár csak ö t pengő osztalékot 
fizetett. E seti rendelések (pl. a  Nem zetiközi Sinkar- 
te lltő l szerzett rom án félterm ék-export [7]) a  te r 
melésre ta rtó s  h a tá s t term észetesen, sem m iképp 
sem gyakorolhattak .

Az ad o tt körülm ények közö tt rendkívüli erő 
feszítéseket igénylő vállalati üzletpolitika céljáról 
és feladatáról szólva Bíró Pál, a  R im am urányi el
nöke k ife jte tte : „ . . .  a  balkáni állam okban még 
a  legrosszabb üzleteket is elfogadjuk, m ert o tt  a 
jövőre nézve akarjuk  pozíciónkat megerősíteni. 
Ez ugyan nagy áldozatokkal van  egybekötve, mégis 
az t hisszük, hogy ennek gyüm ölcsét a  jövőben él
vezni fogjuk [8].

A cseh V ER EW , az osztrák Alpine és a R im am u 
rányi a lko tta  közép-európai vasm űvek kartell- 
jének (ZEG) küzdelm ében végül a  R im am urányi 
té r t  nyert, részesedési kontingensét a B ulgáriába, 
Jugoszláviába és R om ániába irányuló  össz-kivitel 
7 0 % -ában rögzítették. E  kétségtelen sikert kiaknázni 
azonban még nem  lehetett, tek in tve, hogy a  k iv i 
te l ú jabb  30— 40% -kal esett, és a  mezőgazdasági 
válságtól sú jto tt agrárgépipar vasigényének drasz 
tikus csökkenése m ia tt a belföldi fogyasztás is az 
előző évi egyharm adára zuhan t [9].

Az üzleti kapcsolatokra kedvezőtlenül h a to tt, 
hogy a  vállalat, idegen fizetési eszközökkel —  a 
világháború ó ta  valutaszerzés céljából fo ly ta 
to t t  sa já t szervezésű élelm iszer-exportja ellenére — 
csak alig rendelkezett. E zért pl. 1933 jú liusában 
m ajd kétm illió pengős szovjet durvalem ezrendelés 
ről (!) vo lt kénytelen lem ondani [ 10].

S bár 1932-re a vasm ű banktartozásai m ár 5,7 
miihó pengőre nő ttek , a R im am urányit Közép- 
E urópa pénzügyileg egyik legkonszolidáltabb ko 
hászati üzem eként ta r to ttá k  számon. Tartozásai 
„eltörpültek  az osztrák, a  ném et, vagy akár a  cseh 
vállalkozásokéi m ö g ö tt . . . ” Az igazgatóság b ízo tt 
abban, hogy e helyzet fenn tartásával „mégis csak 
sikerülni fog . . .  a  kataklizm ából ép bőrrel kikerül 
n i . . . ” [ 11].

1931/32-ben azonban a  belföldi értékesítés az 
előző évhez még újabb  20, 1928/29-hez pedig 48%- 
kal esett. Az 1932/33-as üzletév volt a m élypont: 
„példa nélküli kedvezőtlen eredm ényt értek  el” .

Az árueladás további 28, a  bázisévhez 61% -kal 
zuhan t [ 12].

A válság kényszeríte tte  a legnagyobb m agyar- 
országi vasm űveket, hogy közösen keressék a  „ tú l 
élés” m ódozatait. A belföldi verseny korlátozását 
szükségesnek íté lték , ám  a  kvótakeretek  m egálla 
p ítása, s ezzel összefüggésben a profiltisztítás k é r 
désében m ár nem  volt közö ttük  egység.

Végül, 1933. szeptem ber elsején a R im am urányi 
és MÁVAG m egállapodást k ö tö tt. Szabályozták 
a  vállalatok részesedését, együttm űködését a  p ro 
filtisztítás, az anyagbeszerzés, a külföldi verseny 
nyel szembeni közös fellépés, valam int az értékesí 
tés területein. Ü gy döntö ttek , hogy a  vasfeldolgozó
ipar expo rtjá t — a közvete tt kivitel serkentésére — 
kedvezm ényes árszabással tám ogatják .

Az 1936-ig hatályos megállapodás (betartására  
a  kartell-tevékenységet koordináló N yilvántartó  
Iroda ügyelt) előírta, hogy a nagyobb rendeléseket
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a k é t válla lat egym ás közt felosztani köteles. 
A R im am urányi— MÁVAG- egyezm ény [13] volt a 
legszorosabban szervezett ka rte ll a m agyar vas 
iparban : szabályozta a főbb áruk  term elési és el 
adási kontingensét, valam int az á rak a t is. A szer
ződést ha tékonyabbá te tte , hogy 1931-ben a  R i 
m am urányi, a WM és a MÁVAG az 1930-ban meg
ingo tt ócskavas-m egállapodás helyébe is 1938-ig 
érvényes bevásároló karte llt a lak íto tt, mellyel 
nyom ást gyakoroltak az áresést kivitellel ellen 
súlyozni törekvő V asterm ék R t-ra  is.

A R im am urányi, főként a Balkánon, expanzív 
üzletpolitikát fo ly ta to tt. Pozíciót az i t t  szervező 
d ö tt m onopolista csoportokkal szerződésekben is 
elism ertetni tö rekedett. Tekintve, hogy a vállalat 
tengeren tú lra  (a K özel-K eletre és Dél-Amerikába) 
irányu lt szállításai m ind a d irekt, m ind az indirekt 
relációban veszteségesek voltak , különös jelen 
tősége volt, hogy fokozott balkáni érdekeltségét a 
ZEG-ben (csehszlovák, osztrák és m agyar vas 
m űvek kartellje) elfogadtassa, illetve, hogy e kö 
zép-európai csoport a lkotó jaként jugoszláv és ro 
m án vasm űvekkel eredm ényes m egállapodásokat 
kössön.

Ezen üzletpolitikai koncepció m egvalósításá 
ban kiemelkedő helyet kap tak  a  feszült légkörű 
1930. január 20-i, illetve az 1931. január 21-i 
bécsi, valam int az 1930. február 19-i prágai tá r 
gyalások, melyek eredm ényeként a ZEG Jugoszlá 
v iába, R om ániába és B ulgáriába irányu lt ösz- 
szes szállításainak 36% -át (a korábban  volt 29%- 
kal szemben) az ózdi gyár kap ta . A B alkán-centri 
kus kartellhálózat kiépítésének további lépéseként 
a közép-európai csoport 1932-ben — területvédő 
egyezm ényt k ö tö tt —  a jelesebb rom án vasgyárak 
ka l: a Resicai Vasgyár, a  T itán , N adrág, K alán 
Vasm űvek-kel, szin túgy a  Goldberg M űvekkel; 
m ajd  1933-ban a  négy nagyvállalato t egyesítő J u 
goszláv Vasm űvek kartelljével a hengereltáru-szál- 
lítások kontingentálásában, s az á rak  „összehango
lásában” állapodott meg [14].

A dolgozok m unka- és életkörülményei

A válság ha tására  a dolgozók szociális helyzeté 
ben a szakm ai rétegződéstől ágazatonként is meg
ha tározo tt m értékben és ütem ben általános rosz- 
szabbodás m ent végbe.

A vállalat a piac elgyengülésére, m ajd  össze
om lására a „legkönnyebben pó to lható” képzetlen 
bányászok, ill. — am int az ózdi vasm ű adata i m u ta t 

ják  — a hengerm űvek segéd- és a b e tan íto tt m un 
kásainak elbocsátásával reagált [15] (2. táblázat).

A Rim am urányi-üzem ekben dolgozók összlét- 
szám a 1929 és 1933 között 31, Ózdon 36% -kal 
csökkent.

A melegüzemi szakm unkások (a kohászok, a 
m artinászok és a hengerészek stb .) „összetartá 
s á ra” törekedve a vállalatvezetés, az addig volt 12 
órás m unkaidő 8 órára való csökkentését rendelte 
el. A depresszió elm élyültekor a term elést, m ár 
így is á lta lában  heti ké t napig szün tete lte tték  [16].

Az üzemidő-kiesést bércsökkentés követte. Az 
ózdi m unkásság évi átlagkeresete a válság évei a la tt 
38% -kal zuhant. A gyári dolgozók 1929-ben ugyan 
még „másfélszer annyit, havi 320 órát, dolgozhat
tak , m int külföldi tá rsa ik ” , ám  óránként m ind 
össze 35—40 fillért, de legfeljebb napi ö t pengőt 
k ap tak , ho lo tt egy ö ttagú  család megélhetéséhez 
a Szakszervezeti Tanács adata i szerin t heti 73,3 
pengőre volt szükség [17].

A m unkásság gazdasági helyzetét alig befo 
lyásolta az, hogy a vállalat (1931 és 1933 között) 
a  biztosítással egybekötött szociális segélyek össze
gét másfél százalékkal em elte. Az igazgatóság „ te r 
mészetesnek” vette , hogy a dolgozók,,hangulata. . . 
igen nyom ott” . Az elégedetlenség kitörését köz 
m unkák szervezésével próbálták  megelőzni. Bíró 
Pál beszámolójából tud juk , hogy „csupán az ózdi 
járásból cca háromezer) (az ország ipari m unka- 
nélkülijének közel 2% -a), családtagokkal cca tíze 
zer em ber volt e llá ta tlan ” , akiknek legtöbbje a 
közm unkák és az ún. „téli hatósági húsakciók 
nélkül. . .éhenhalásra le tt volna k á rh o z ta tv a” [18].

Az üzemi tisztviselők jövedelme 1927-hez, rész 
ben a szállításokkal összefüggő ju talékok elm ara 
dása m ia tt 15— 30, 1929-hez pedig 40— 50% -kal 
csökkent. A 130— 140 altiszt fizetése 17— 20, jöve 
delme 20— 30% -kal esett, s közülük 1931-ig 27-et 
bocsáto ttak  el. A vállalat e téren  „különösebb te n 
n ivalót nem lá to tt” , viszont a  központi igazgatás 
alkalm azottainak jövedelm ét az 1927-es szinten 
k íván ták  ta rtan i. T ekintve azonban, hogy „e körü l 
mény az alsóbb kategóriákban érthető  nyugtalan 
ságot okozott” , az irányító  apparátusban  dolgozók 
fizetését később csökkentették 15% -kal[19],

A válság pénzügyi zavarokat okozott a tisz t 
viselők életviszonyait közvetlenül befolyásoló 
Tiszti N yugdíjin tézet gazdálkodásában is: az 
1931. július 15-től érvényes tiszti nyugdíj intézeti 
alapszabályzat a  nyugbérhozzájárulást a korábbi

Л  m u n k á s lé ts z á m  és a  m u n k a b é r  a la k u lá s a  1929 — 1933 k ö z ö t t
2 . táblázat

Ü z e m é v
A

R im a m u r á n y i
ö s sz lé ts z á m

M  u n k á s lé t s z á m  
Ó zd i „ H e n g e r g y á r b a n ”

É v i  á t l a g b é r  (P .)

Ö ssz ü zem i „ H e n g e r g y á r i”

fé r f ia k n ő k ta n o n c o k e g y ü t t á t l a g

1 9 2 9 /3 0 13 552 3049 76 42 3167 1514 1584
1930/31 1 1 9 1 5 2920 43 33 3002 1288 1327
1931 /32 10 041 2580 43 33 2656 1115 1154
19 32 /3 3 9 321 2476 40 33 2549 961 1014

C s ö k k e n é s
% - b a n 31,2 18,8 47 ,4 21,5 19,5 36,5 35,9
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3. táblázat

A  R i m a n i u r á n y i  ü z e m e i b e n  v é g z e t t  b e r u h á z á s o k  é s  r e k o n s t r u k c i ó k  k ö l t s é g e i  ( e P - b e n )  1 9 3 3  —  1 9 3 8  k ö z ö t t

Ü z e m á g a k 1 9 3 3 /3 4 1 9 34 /35 1 9 35 /36 1936 /37 1937 /38 E g y ü t t

B á n y á k  ................ 535 565 617 387 1364 3 468
K o h ó k  ................ 19 74 2250 2654 261 5 258
G y á r a k ................ 118 150 1160 2101 3784 7 313

Ö s s z e s e n .............. 672 789 4027 5142 5409 16 039

8% -kal szemben, m ár az alapfizetés 10% -ában 
határozta  meg [20].

,,A m unkásviszonyok Ózdon a válság éveiben 
—  vallják az igazgatótanácsi jelentések — m ind 
végig nyugodtak vo ltak .” A dolgozók m indennap 
ja it is éber figyelemmel kísérő gyárvezetés 
( „ . .  . szám ontarto tta , ha a kalap nem elég szívé 
lyesen em elkedett le a  fejről és nem megfelelő 
távolságig lendült” [21]) elsősorban a helyi és az 
országos mozgalom közé em elt mesterséges válasz 
fal áttörésére ú jabb  kísérletet tevő SZDP táv o l 
ta rtá sá ra , a p á rt és a  m unkásság közötti ta rtó s  
kapcsolat m eggátlására, s —  m iként a Vas- és 
Fém m unkások K özponti Szövetségének 1930. évi 
jelentése kiem elte — szakszervezeti csoportok léte 
sítésének m egakadályozására törekedett. E  célok 
elérését m egkönnyítette, hogy (bár a N épszava — 
előfizetőit a R im am urányi üzem eiben külön szá- 
m o n ta rto tták ! — tudósításokban, riportokban  fog
la lkozott az ózdi dolgozók életkörülm ényeivel) a 
vállalat nagyszám ú, „egészséges és erkölcsileg k i 
fogástalan” , a lkalm aztatását beadványokkal hasz 
ta lanu l kérő m unkanélküli között vá logathato tt 
[2 2 ].

Az SZDP a R im am urányi lakótelepein élő m un 
kásság felett gyakorolt kizárólagos tőkés ellenőr
zést á ttö rn i nem tud ta . A m ár elm ondottak m ellett 
része volt ebben annak is, hogy az (1930. április 
18-án, m ajd ugyanezen év július elsején) Ozdra 
lá to g a to tt szociáldem okrata vezetők, Peyer Ká
roly, Csapó Sámuel, később Propper Sándor, válasz 
tási beszédeikben ugyan országos jelentőségű k é r 
déseket é rin te ttek , így pl. a munkanélküliség, a 
m unkáselbocsátások, a nyolcórás m unkaidő, a Be- 
daux-rendszer és a kartellek elleni harc, továbbá 
a dem okratikus választójog p rob lém áját; ám  a 
dolgozók szervezésével összefüggő konkrét, helyi 
viszonyoktól m eghatározott feladatokról nem szól
ta k  [23]. Az ózdi, s á lta lában  a rim ai m unkásság 
nak az országos mozgalomtól való elszigeteltsége 
fennm aradásában, m int további tényezőt kell f i 
gyelembe venni, hogy a válla lat sok évtizedes szo 
ciálpolitikájának alapja, az anyagi és a  személyi 
kö töttségek — egyletekből szervezett — bonyolult 
rendszere a  válság egész idő tartam a a la tt lényegé 
ben érin tetlen  m aradt.

A termelőbázis kiszélesítése 
és korszerűsítése

A gazdaság hosszú stagnálása u tán , 1935-től 
az áruforgalom  felgyorsult, a kereslet nő tt, a  te r 
melés görbéje em elkedett, s a  m ár-m ár fellendülésbe

csapó megélénkülés h a tározo tt jegyei voltak  meg
figyelhetők.

Az ózdi vasm ű, hogy a fokozott követelm ények 
nek megfeleljen, k ite rjed t rekonstrukciókba és 
beruházásokba kezdett. A műszaki irányítás élén 
Zorkóczy Samu, halála u tán  Quirin Leó á llo tt [24].

A term előbázis kiszélesítésére és korszerűsítésére 
1931 és 1939 közö tt m integy 20 millió pengőt for
d íto ttak , s ennek 73% -át 1935-től 1938-ig hasz 
ná lták  fel. A költségek nagy részét a belső felhal
mozásból finanszírozták. A R im am urányinak a 
Wiener Bankverein-nél és a  Kereskedelm i B anknál 
fennállo tt tartozása  ha t év a la t t  3,5 millió pen 
gőről 1937/38-ra 1,8 milllióra csökkent [25].

Az em líte tt költségkeret 27% -át a bányászatba 
invesztálták. A kohókra 5,3, a gyárakra pedig
9,3 millió pengőt ford íto ttak . Az 1935-től végzett 
beruházások és rekonstrukciók ütem ezésében k i 
sebb periódus-eltolódások voltak  (3. táblázat). 
E bben a  pénzügyi eszközök korlátozottsága, s az 
já tszo tt közre, hogy 1935-től m ár jórészt a fegy 
verkezéshez k ö tö tt kon junk tú ra  intenzív  kohászati 
term elést feltételezett, a vasércbányák egy része 
a  Rozsnyó, ill. Jászó környékiek viszont csak 
1938-ban kerültek  ism ét a  vállalat közvetlen h a 
táskörébe.

1936 és 1938 közö tt tö rtén t az elektroacélgyártás 
fejlesztése, a hengerm űvek és az energiaközpontok 
fokozott kiépítése, korszerűsítése. A 20 milliós 
költségkeret (48% -át az ózdi gyárba invesztálták!) 
52% -át ezen esztendőkben használták  fel. Villa 
m osításra 1937-ben 1,8 milhó pengőt ford íto ttak . 
Az ózdi vasm ű villam os erőm űve (1913-ban a lap í 
to t t  Ózdi Villamosenergia R t.) 11 ezer kW ó-s gőz
tu rb in á t, ké t nagyteljesítm ényű kazán t és új 
központi kapcsolóberendezést kapo tt. Ötmillió pen 
gős költséggel bőv íte tték  az erőm űtelepet és kiépí
te tté k  a Sajóparti V ízm üvet [26].

Ózd négy kohója (egyikét 1938-ban 514 ezer 
pengő ráfordítással á tép ítették) ebben az időben az 
ország nyersvasgyártásának 82% -át ad ta. Az acél
m űvet k é t elektrokem ence beállításával korszerű 
s íte tték . 1937 elején — a betétanyag-ellátás jav í 
tá sá ra  —  a három  legnagyobb m agyarországi vas 
mű (a R im am urányi, a  MÁVAG és a Weiss M an
fred) a  Salgótarjáni K ős^énbányával közösen 
Zagyvarónán ferroszilícium gyárat a lap íto ttak
[27].  ̂ .

A kohó- és az acélmű korszerűsítése a henger
üzem  rekonstrukciójával já rt. E  célra 1936 és 
1938 között 3,6 millió pengőt fo rd íto ttak . Á tépí 
te tté k  az abroncssort, s a k ibőv íte tt finomhenger-
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mű újabb  rak tárcsarnokot is k apo tt. A mélyke- 
mencesor m odern darui részére új pálva épült
[28].

A termelés felfutása

A vállalatvezetés a  vasérc-, a szénbányászat és a 
kohászat egyidejű fejlesztése m ellett in tézkedett 
az idegen eredetű üzemi anyagok felhasználásának 
korlátozásáról, vásárlásuk teljes leállításáról is
[29].

A dataink szerint a R im am urányi üzemek éven 
kén t m integy 38,3 miihó pengő értékű alap-, se 
géd és adalékanyagot fogyasztottak. Vasércetim por- 
tá lta k  Jugoszláviából, ócskavasat D ám ából, ferro- 
m angánt Ném etországból és Svédországból; a do 
lom it és az égete tt m agnezit Csehszlovákiából, az 
ón Angliából, a horgany Lengyelországból (K ato 
wicéből) érkezett. 1935-től átm enetileg n ő tt a 
Ném etországból származó koksz-, nyersvas- és vas- 
ércim port, s így a válla lat konjukturális nyereségre 
te t t  szert (4. táblázat).

A ténylegesen felhasznált összes bel- és kü l 
földi anyagok mennyisége —  ötéves átlagban  — 
m integy évi 95 ezer vagonrakom ányra rúgott. 
E nnek 63% -a vasérc, 25% -a koksz, 5% -a nyers 
vas, 3% -a ócskavas, 4% -a adalékanyag és más 
üzemi segédanyag volt. K b. 4 milhó pengő értékű 
(cca 340 et) vo lt a szén, s közel 1,5 miihó pengő 
értékű  (m integy 32 milhó kW ó) a villamosenergia 
felhasználás. Összehasonlításként m egem líthetjük a 
készárueladások szám laértéke ugyanakkor éves 
átlagban  — 110— 120 milhó pengő között m ozgott
[301.

Ozdot elektrom os energiával a  kohóüzem mel 
kapcsolatos Ózdi Villamos R t. lá tta  el. A centrálé 
nyolc energiaterm elő géppel, h a t — együttesen 
2240 m 2 fűtőfelületű  —  gőzkazánnal, ugyan 
ennyi 200 LE-s kohógázm otorral, huszonnégy 
transzform átorral és k é t —  együttesen 14 000 
LE-s gőzturbinával rendelkezett.

Az erőm ű 26 200 kW  (56,3 milhó kW ó) te ljesít 
ményre volt képes. Áramfejlesztésre porszenet és 
kohógázt használtak. A 3 x 8  órás műszakokban 
124 dolgozót foglalkoztató erőm ű b irtokolta  az 
elosztóhálózatot is. Az ózdi gyár évi 211 ezer, a 
nádasdi m integy 30 ezer kW ó-пак megfelelő ener 
g iát igényelt.

A köz- és m agánfogyasztásra, világításra, vagy 
ipari célra tö rté n t áram szolgáltatás ellenértéke 

k én t befolyt jövedelem 1937-től évi 2,2 milhó pen 
gőt te t t  ki [31].

Az energiahordozók között vezető szén termelése 
a  válság u tá n  csak lassan n ő tt; 1935/36-ban pl. 
a bázisévi te ljesítm ény ahg 88% -át érték  el. Ekkor, 
főként az acél- és a hengerüzem energiaigényének, 
következésképp a Villamosmű szénszükségletének 
emelkedésével a term elés fe lfu to tt, s 1937/38-ra 
m ár 12% -kal tú l is halad ta  a tíz  év elő tti szintet.

1934/35-ben a 400 e t szén még közel 100%-át 
hasznosították. Viszont három  évvel később a 650 
e t-ra  n ő tt term elésnek csupán 51% -át vették  
igénybe. A villam osítás előrehaladásával ui. az 
üzemek szénigénye 1933 és 1938 közö tt 20% -kal 
csökkent.

Az 1938-ig fe ltá rt vállalati szénvagyont 36 000 
e t-ra  becsülték. E nnek 97% -a Bánszállás—Csép- 
telek, ill. Somsály és Farkaslyuk  térségében volt. 
A term elés 10% -át Bánszállás, 36% -át Somsály, 
33% -át Farkaslyuk, 15% -át Som sálybánya, 6 % -át 
pedig K u ritty án  szolgáltatta. Amíg te h á t a  szén- 
vagyon 97%-a volt Ózd környékén, a  term elésnek 
csupán 79% -a szárm azott ebből a térségből [32].

A kibontakozó kon juk túra, az im port korlá to 
zása, továbbá  a jóminőségű jugoszláv érceket k i 
zárólagos hatókörébe vonni készülő ném et tőke 
próbálkozásai ösztönözték a  vállalati vasércter 
melés fokozását.

A R im am urányi fe ltá rt érckészlete 26,4 m t volt. 
A term elés 1935/36-ban —  egyetlen év a la tt -—- 
61% -kal n ő tt, m iáltal az 1928/29-es eredm ény 
73% -át érték  el. K é t év m úlva m ár 700 e t vas 
ércet term eltek, 17%-kal többet, m in t a válság 
előtt.

A vasérc 42% -a R udabányáról, 58% -a pedig 
Gömörből szárm azott. 1938-ra a  gömöri bányák te r 
melését m egkétszerezték, de R udabányán  csupán 
8 %-os növekedést értek  el [33].

E lőrehaladt Gömröben az alsósajói, a vashegyi, 
a dernői (együttesen 10 milhó t) ércvagyon fel
tá rá sa  is. 1938-ban, a bányaberendezések korszerű 
sítésével az önköltség 9% -kai csökkent, ellenben 
R udabányán  —- a mélyfejtés m ia tt — 9% -kal 
em elkedett.

Az 1938. novem ber 2-i bécsi döntéssel Rozsnyó, 
Dernő és Luciabánya 5 milhó t  ércvagyona, és évi 
m integy 220  et-s term elési kapacitása ism ét a vá l 
la la t közvetlen irány ítása  alá kerü lt [34].

4. táblázat

B e té ta n y a g o k  ra k tá r i  á ra  Ózdon P /t-b a n  (a  n é m e t im p o rt e t-b an , az im p o rtn y ereség  eP-ben)
1 9 3 3 —1938 k ö z ö tt

M e g n ev e zés 1 933 /34 1 9 3 4 /3 5 1 935 /36 1 936 /37 1937 /38

N y e rs é re ,  P / t  .................................................................. 16,3 14,4 12,5 12,9 12,9
P ö r k ö l té r e ,  P / t ................................................................ 32 ,9 52,3 29 ,0 26,9 22,5
N y e r s  v a s ,  P / t .................................................................. 92 ,3 78,6 69,6 71,4 77,5
Ó c s k a v a s , P / t .................................................................. 66 ,8 65,2 66 ,4 67,2 77,8
K o k s z  (c seh ), P / t  ........................................................... 37 ,4 35,1 35,0 35,1 37,5
N é m e t  n y e r s v a s ,  e t  ....................................................... — 8,6 50 ,8 7,5 —

im p o r tn y e re s é g ,  e P .................................................... — 195,0 828 ,0 86,0 —

N é m e t  k o k s z , e t ............................................................. — 47 ,5 80,9 87,8 —

im p o r tn y e re s é g ,  e P .................................................... — 313,0 46 9 ,0 474 ,0 —
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A  R im a m u rá n y i, i l l .  az ózdi v a sm ű  te rm elési a d a ta i (e t-ban ; az önk ö ltség  P /q -b a n , a  k a p a c itá sk ih a sz n á ltsá g  % -b an )
1933 — 1938 k ö zö tt

5. táblázat

T e rm e lé s , ö n k ö lts é g 1 933 /34 1 9 3 4 /3 5 1 9 35 /36 1 9 3 6 /3 7 1 9 37 /38
E m e lk e d é s
C s ö k k e n é s

% - b a n

S z é n .................................................... 390 400 510 610 650 +  66,1
V a sé rc  ................................................ 180 260 420 480 700 +  288 ,8
N y e r s v a s ........................................... 90 130 230 250 280 +  211 ,1

ö n k ö l t s é g ....................................... 103,2 96 ,0 88,9 91,8 100,0 -  3,1
S M -a c é l ................................................ 160 190 320 330 360 +  125 ,0

ö n k ö l t s é g ....................................... 92 ,4 79,4 70,9 71,6 77,5 — 16,1
B l o k k c á g l i ......................................... 130 t 140 200 210 +  61,5
„ H e n g e r e l t  a c é l”  ........................... 100 100 60 190 200 +  100,0
D u rv a s o r i  id o m v a s  ....................... 20 20 20 30 40 +  100 ,0
D u rv a s o r i  l e m e z .............................. 6 10 30 30 30 +  4 0 0 ,0
F in o m s o r i  k é s z á r u ......................... 6 6 100 100 +  1600 ,0

K a p a c i tá s k ih a s z n á l ts á g ,  %
K o h ó m ű  ........................................... Î 46 79 84 96 +  108,7
V a s  és a c é l g y á r ................................
H e n g e rü z e m

Î 48 81 82 91 +  89,1

f in o m s o r o k .................................... ? 49 67 82 83 +  69,3  
+  93 ,5d u r v a s o r o k  .................................. t 31 33 60 60

A készárugyártás fokozásához növelni kellett 
a nyersvasterm elést, de csak 1936/37-ben halad ták  
7,5% -kal tú l az 1928/29-es szintet. Nyersvasból 
1938-ban 12%-kal term eltek többet, m in t a válság 
előtt.

A koksz 42% -a a R u h r-vidékről, 5% -a pedig to 
vábbra is O sztravából érkezett [35].

Az acéltermelés helyzetét jól m u ta tja , hogy 
1934/35-ben a m artinm ű csupán 50%-os terhelés 
sel dolgozott. K é t év elteltével a 10 SM-kemencé- 
ből viszont m ár nyolc üzemelt. A term elés 330 e t-ra  
nőtt.

A term elés csupán 7,3% -kai m arad t a bázisévi 
te ljesítm ény m ögött. A lem aradás főként a kem en 
cék jav ítása  m iatti üzemidő-kiesésből szárm azott. 
A m artinm ű kilencedik kem encéjét 1936/37 m á 
sodik felében á llíto tták  üzembe. A kemencék 
napi anyagszükséglete 1040 t-ra  rúgo tt. A b e té t 
ben 30% volt az ócskavas és 70% a nyersvas 
aránya [36].

A kohászati term ékek önköltsége, m indenekelőtt 
a sa já t, s ugyanúgy a belföldi eredetű és az im por 
tá l t  anyagok költségtényezőinek emelkedése m ia tt, 
folyam atosan nő tt, de csak 1938/39-ben halad ta  
meg a  válság előtti szin tet (5. táblázat).

A háborús előkészületekből következett, hogy a 
harm incas évek második felétől fokozódott az 
ö tvözött acélok u tán i kereslet. Ózdon 1935/36-ban 
k é t villam oskem encét á llíto ttak  m unkába, ám  az 
elektroacél-gyártás a nyersacéltermelés csupán 
0 ,2% -át, 600 t - t  é rt el.

A következő esztendőben ez a  m uta tó  1,7%-ra, 
5700 t-ra  n ő tt, m ajd  1938-ban 1,4%-ra, 5200 t-ra  
esett [37].

A hengerm ű lényegében m ár 1934-től a  válság 
előtti szinten term elt. A m unkáslétszám  folyam atos 
emelkedése a megélénkülést tükrözte . A tizenkét 
órás m űszakváltássai dolgozó sorozatok — idő 
szakunkban —  évenként mindössze 14 napo t áll 
ta k : kilencet m unkahiány, ö tö t pedig le ltárszünet 
m iatt. A fokozottan igénybevett gyáregységet az

árum inőséget is jav ító  villam osítással korszerűsí
te tték . A m otorok teljesítm énye 1929-hez viszo 
ny ítva  1938-ra 21,5% -kal em elkedett. Összehason
lításként megjegyezzük, az ózdi hengerm űvek v il 
lanym otor-parkja az ország vas- és fém ipari erő 
gépeinek együttes teljesítm ényéből 18,5%-ot kép 
viselt [38].

A gazdálkodás rentabilitása

A vállalat, term ékeinek nagy részét a  hazai 
piacon értékesítette. A belföldi szállítások pengő 
értéke 1935-től ugrásszerűen nő tt. A d irek t és az 
ind irek t k ivitel is meglehetős kiegyensúlyozottan 
em elkedett, b á r a mérlegek jelentős nyereséget eb 
ben a relációban csak 1937/38-ban m u ta ttak  ki. 
K orábban  ui. a  piacok „áldozatokkal tö rté n t meg
ta r tá sa ” , érthetően, a  nyereség visszaesésével já r t  
[39].

A készáru 70—74% -át, s a félterm ék 2— 10% -át 
belföldön értékesítették . A készáru-export 1937- 
ben az újabb  válságjelek ha tására  tú llép te  a 
30% -ot, de a  győri program  beindulásával az é rté 
kesítés korábban  k ialakult „földrajzi megoszlása 
ism ét helyreállt” .

Az árak , néhány fontosabb term ék h iány talan  
adatsora  m u ta tja , az önköltségnél —  időszakunk 
ban — m agasabbak voltak. 1934-ben volt leg 
m agasabb a term elési és legalacsonyabb az eladási 
árszint. A vállalati gazdálkodás szám ára op tim á 
lis arány  e m utatók  között a megélénkülés k ifu tá 
sakor, 1937-ben a lakult ki [40].

A piac viszonylag gyorsan telítődö tt. A forgalom 
értéke 1937-ben, egyetlen év a la t t  még 21, de 
1938-ban m ár csak 12%-kal n ő tt (6. táblázat). 
A vasm űvek versenye éleződött a  hazai és a  külső 
piacokon is. A WM jórészt a csőexportban próbált 
előnyökhöz ju tni. A R im am urányi fokozta a k ti 
v itásá t az IW CO-ban, a  Nem zetközi H engerhuzal 
K artellben, melyhez (adataink szerint) 1932-ben 
csatlakozott [41].

B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  K O H Á S Z Á T  108. é v fo ly a m  1975. 12. sz á m 551



Á ru fo rg a lo m  és v á lla la ti nyereség  1 9 3 4 — 1938 k ö zö tt
6. táb láza t

Ü z le té v

K é s z á r u F é l te r m ó k B e lfö ld ö n
r e a l iz á l t

D ir e k t I n d i r e k t

Ö ssz e la d á s
% -á b a n

B e lfö ld i K ü lfö ld i Ö ssz e la d á s
% -á b a n

B e lfö ld i K ü lfö ld i e x p o r tb ó l

e la d á s  % -b a n e la d á s  % -b a n t i s z t a  n y e re s é g  e P -b e n

1934 85 ,7 7 70,63 29 ,3 7 14,23 8,31 91 ,69 3 200 55 28
1935 73,48 75,58 24 ,2 2 26,52 1,24 98 ,76 4 500 400 17
1936 6 9 ,3 2 70,12 29 ,88 30,68 1,55 98 ,55 7 900 626 89
1937 79 ,82 66 ,9 8 33 ,0 2 20 ,18 8 ,44 91 ,5 6 8 900 1500 150
1938 81 ,7 0 73 ,82 26 ,18 18,30 10,24 89 ,7 6 10 100 2800 246

Az ózdi gyár főként Jugoszláviába, R om ániába, 
és B ulgáriába irányu lt kivitelének döntő része 
félterm ékekből állott. A d irek t és az indirekt 
export együttes é rtékaránya az összeladásban 1933 
és 1935 között 36, 48, ill. 47% -ot te t t  ki, m ajd az 
1935/36-ban volt 43,5%-ról — egy évvel később — 
34% -ra esett. A jövedelem-csökkenést a vállalat 
a készáruszállítás fokozásával p róbálta  ellensú 
lyozni. E  m egoldást ösztönözte, hogy amíg az 
árak belföldön jórészt változatlanok voltak , kü l 
földön á lta lában  14%-kal em elkedtek [42].

A gazdálkodás jövedelmezőségét növelte a  nyers 
vas - és széneladás, valam int az idegen részvények 
u tán  befolyt jövedelem is. A bruttó-nyereség emel
k edett, s az osztalék 1936-tól a  válság u tán i leg
m agasabb szinten stabilizálódott [43].

M unkaviszonyok az ózdi vasműben

Ózdon, a válságot követő újabb  ciklus szakaszai
hoz igazodva, főként a  hengerm űben dolgozók lé t 
szám a em elkedett.

A névleges bérek, m int országosan, még 1938- 
ban sem érték  el az 1929-es szintet, bár az össz- 
üzemi bérátlag  az iparágihoz közeledett. H a az 
1938-as vállalati á tlagbért (és m unkáslétszám ot) 
az 1934-es állapotokkal vetjük  egybe, nyilvánvaló, 
hogy a m unkába á llíto ttak  többsége alacsony bért 
kapo tt. Vagyis, a növekvő profit jelentős része a 
nagyrészt képzetlen dolgozók fokozott kizsákm á 
nyolásából szárm azott (7. táblázat).

A m unkásság bérkategóriák szerinti rétegeződé- 
sét m utató  (1938-as) adatsor első helyén 67 fillé-

7. táblázat

M u n k áslé tszán i és m u n k a b é r  a la k u lá sa  
1933— 1938 kö zö tt

Ü z e m é v

M u n k á s ló ts z á m
Ö ssz ü zem i 

é v e s  á t l a g b é r

R i m a 
m u r á 

n y i
V a s m ű

Ó zd i v a s -  
és  a c é lg y . R im a -

m u r á 
n y i

V a s m ű

Ó zdi 
v a s -  és 
a c é lg y .

m u n 
k á s

m ű 
v e z e tő

m u n k á s
-[-m ű 
v e z e tő

1934 9 817 2626 6 i 1095 996
1935 10 672 2952 71 1095 1114
1936 11 957 3818 77 1187 1171
1937 13 709 4377 86 1277 1253
1938 15 588 4681 95 1327 1243

E m e lk e -
d é s ( % ) 58 ,7 78,2 35 ,8 21,1 24,7

rés órabérrel a vájárok álltak. A gyári dolgozók a 
bánya-segédm unkásokéval azonos, 43 filléres óra 
bért kap tak . A bányák ifjúm unkásai óránként 
22 fillért kerestek, az iparban  pedig —  19 fil 
lért [44[.

A harm incas évek második felében a nyolcórás 
m unkaidőt és a minim áhs béreket országosan tö r 
vényesítették. Az 1938-as gyárstatisztika szerint 
a m unkaidő az alacsonyan gépesített, villamos- és 
gőzüzemű gépeket leginkább a külszíni anyagm oz 
gatásban  alkalm azó Ózd-környéki bányákban  épp 
úgy, m int a gyárban, egységesen nyolc óra volt. 
T udjuk azonban, ez csak 1939 m árciusában le tt 
általános, s hogy a hengerm űben 1938-ban még 
napi 10, sőt 12 ó rá t dolgoztak [45].

A dolgozók —  főként az 1600— 1800 főt szám 
láló — „kolonizált” rétegének üzemen kívüli élet- 
körülm ényeit befolyásolták a fizetésnek kb. 2— 
5% -át kitevő ju tta tások . így  a fűtési és a  világítási 
illetm ény, valam int a —  szobánként havi egy pen 
gős — lakás- és kerthasználat. N egatív  tényezőként 
veendők figyelembe viszont — a gyakori „bün 
tetéspénzek” , te h á t a bércsonkítások [46].

Az Ózdi B ányatárspénztár a nyugbér- beteg- és, 
a baleseti biztosítás ügyeit in tézte; kórházat, 
járványügyi állom ást és orvosi rendelőket ta r to tt  
fenn. A R im am urányi—Ózd K erületi Élelmezési 
Főüzlet és az ózdi többi melléküzleteinek, ill. a 
bánszállási, a  járdánházi és a  farkaslyuki fióküzle 
teinek együttes forgalm a 1929-ben 1,9, 1938-ban 
pedig 1,3 miihó pengőre rúgott. Legkeresettebb 
volt a  liszt, a  zsír, a szalonna és a cukor [47].

A vállalat, hogy a m unkásságot a  „felforgató 
eszméktől m egóvja” , a  ny ílt erőszak m ellett p re 
ven tív  m ódszereket is alkalm azott. T ám ogatta  a 
valláserkölcsöt hirdető egyházakat, a „hazafias 
szellemű” levente- és cserkész-m ozgalm at; sp o rt 
p á lyát, lő teret, to rna term et, leven teo tthon t ta r to t t  
fenn, és szorosan együttm űködve az osztályharc 
ellen országosan fellépő tőkés szervezettel, a 
GYOSZ á lta l irán y íto tt Szabadidő Szervezetek 
K özpontjával [48].

A merev „rim ai szellem et” „ápo lta” az Olvasó- 
egylet, a gyári zenekar és az iskola, a  dalárda, a 
tűzoltóegylet, valam int az 50—60 hallgató t képző 
tá rsu la ti bányászati és kohászati szakiskola.

A „szociális békét” adakozásokkal, kegydíjak 
kal, segélyekkel is igyekeztek „erősíteni” . Ilyen 
célokra, továbbá  nyugbérpótlékokra, nyugdíjakra, 
betegsegélvző és baleseti járulékokra stb  1934- 
ben 2,1, 1938-ban pedig —  a  m unkáslétszám  emel
kedése és az állami intézkedések folytán — m ár
3,2 millió pengőt fo rd íto ttak  [49].
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A vállalat, 1934-ben 493, 1938-ban pedig 562 
tisztviselőt alkalm azott: 37, Ш. 38% -uk Ozdon 
dolgozott. Évi jövedelm ük á lta lában  a  term elési 
érték  3—7, illetve az eladási érték  3,5—5,5% -át 
te tte  ki. A gyártásvezetés rendszerin t évi 100 ezer 
pengővel tám ogatta  — 1938-ban 1,6 milliós tőke 
kiegészítéssel is segítette — a Tiszti N yugdíjin 
tézete t, am ely 8,8 millió pengős vágyónának76% -át 
sa já t, Ш. idegen vállalati részvényekbe; 13% -át 
bérházakba, 12% -át pedig különféle kötvényekbe 
fek te tte  [50].

I R O D A L O M

[1 ] A z  ó z d i v a s m ű ,  t e h á t  a z  e g ész  g y á r t e l e p ,  k é t  e g y m á s  m e l l e t t  m ű 
k ö d ő  e g y s é g b ő l á l lo t t ;  a  „ V a s o lv a s z tó k ” -b ó l é s  a  „ V a s -  é s  A c é l 
g y á r b ó l” . A v a s é r c -  é s  a  s z é n b á n y á k  v is z o n t  k ö z v e t le n ü l  a  R im a 
m u r á n y i  b u d a p e s t i  m ű s z a k i  v e z é r ig a z g a tó s á g a  a lá  t a r t o z t a k .  A z 
ó z d i g y á r t e l e p p e l  a z o n b a n  s z o r o s  g a z d a s á g i  k a p c s o la tb a n  v o l t a k .

[2 ] B ő v e b b e n :  A z 1 9 2 9 — 3 3 . é v i  v i lá g g a z d a s á g i  v á ls á g  h a t á s a  M a 
g y a r o r s z á g o n .  S z e r k . :  Incze M ik lós. B p e s t ,  1 9 5 5 .

[3 ] O rs z á g o s  L e v é l t á r  (O L ) ,  R im a m u r á n y — S a lg ó ta r j á n i  V a s m ű  R t .  
l e v é l t á r a  (R M S V  R t .  l t . )  I g a z g a t ó s á g i  ü lé s e k  je g y z ő k ö n y v e i  ( I j k . )  
1 9 3 1 . X . 1 9 ., 1 9 3 2 . X .  17 . 4 . e s . 1 . s z . Z  3 6 8 .

_[4] A v á l l a l a t v e z e té s  m é g  e z e n  „ e r e d m é n y e k e t ”  is  j e le n tő s  s ik e r n e k
"  t a r t o t t a ,  é s  W eiss F ülöp  a le ln ö k  i n d í t v á n y á r a  B író  P áln ak  

„ e l i s m e r é s é t  é s  h á l á j á t ”  f e je z te  k i .  —  U o .,  t o v á b b á  S ta t i s z t i k a i  és 
T a n u lm á n y i  O s z tá ly  i r a t a i  (S to .)  2 . c s .  8 . s z . ,  Z  3 7 3 .,  i l l e tv e  F ő 
k ö n y v e lé s  ( F .)  1. c s . Z . 3 7 7 .

[5 ] O L  R M S V  R t .  l t .  I j k .  1 9 3 2 . V I I .  2 8 .,  X .  1 7 ., 1 9 3 3 . X . 1 9 . 4 . cs. 
1 . sz .

[6 ] A  g a z d a s á g i  v e r s e n y  s z a b á ly o z á s á r ó l  s z ó ló  5 3 8 1 /1 9 3 1 . M E . sz . 
a u g u s z tu s  15-i r e n d e le tn e k  m e g fe le lő e n  a  R im a m u r á n y i ,  n o v e m b e r  
2 0 -á n  „ T i t k o s ”  b e a d v á n y b a n  k ö z ö l te  k a r te l l - s z e r z ő d é s e in e k  l a j s t 
r o m á t .  E  s z e r in t  a  W M -m el é s  a  M Á V A G -g a l a l k o t o t t  m e g á l l a p o d á 
s a i  m e l l e t t  12  n e m z e tk ö z i  e g y e z m é n y b e n  v e t t  r é s z t .  —  U o . T i t k á r 
s á g i  I r a t o k  (T i .) ,  K a r te l l - V B  i r a t a i  ( K - V B )  10 . c s . 5 6 . s z . ,  12 . cs 
6 1 .,  6 2 . s z .;  B ő v e b b e n :  R éti R . László: A R im a m u r á n y — S a l g ó t a r 
j á n i  V a s m ű  R t .  a  m á s o d ik  v i l á g h á b o r ú b a n .  T ö r té n e lm i  S z e m le , 
1 9 7 3 . 1 — 2. sz . 1 7 7 — 182. —  A z 5 3 8 2 /1 9 3 1 . M ,E . sz . r e n d e le t ,  a z  
1 9 3 1 . 2 0 . t c . - n e k  m e g fe le lő e n  k a r t e l l - b í r ó s á g  lé te s í té s é r ő l  i n t é z k e 
d e t t .  E n n e k  t a g j a i t  a  k e r e s k e d e lm i  m in is z te r ,  e ln ö k é t  a z  á l la m fő  
n e v e z te  k i.  —  B u d a p e s t i  K ö z lö n y ,  1 9 3 1 . X . 1 0 ., W M  O k m á n y tá r .  
108 . c s . 1 0 5 1 . sz .

[7 ] O L  I V .  o . S a lg ó ta r j á n i  K ő s z é n b á n y a  R t .  l t .  l g .  fe lb iz .  je l .  (S a lg ó  
R t . )  1 9 3 0 .

[8 ] O L  R M S V  R t .  l t .  I j k .  1 9 3 1 . X .  1 9 . 4 . c s . 1. sz .
[91 U o . 1 9 3 2 . V I I .  2 8 . 4 . c s . 1. s z .

[1 0 ]  U o . T i .  K — V B . 12 . cs . 6 2 . s z .
[111 U o . I j k .  1 9 3 2 . V I I .  28 . 4 . c s .  1 . sz .
[121 U o . 1 9 3 3 . X . 19 . 4. cs. 1. sz .
[1 3 ] O L  I V .  o . W M  O k m á n y tá r .  4 5 . c s . 6 3 8 . s z . ,  5 1 . c s . 6 9 7 . s z . ,  1 3 8 . cs. 

1 2 4 4 . sz .
[1 4 ]  O L  R M S V  R t .  l t .  T i .  K — V B . 1 0 . c s . 5 6 . s z . ,  1 2 . cs. 6 1 . ,  6 2 . sz . 
[151 U o . S to .  2 . c s . 8 . sz .
[1 6 ]  U o . I j k .  1 9 3 1 . X . 1 9 ., 1 9 3 2 . V I I .  2 8 .,  X .  1 7 .,  1 9 3 3 . X .  19 . 4 . c s . 

1. s z . —  F .  2 — 6. c s . —  S to .  2 . c s . 8 . sz .
[1 7 ]  N é p s z a v a  ( N .) ,  1 9 2 9 . X .  2 7 .,  1 9 3 0 . X I I .  6.
[1 8 ] A k o h ó k n á l  é s  a  g y á r a k b a n  d o lg o z ó k  1 9 3 1 -e s  (1 9 3 2 - b e n ,  1 9 4 0 -b e n , 

m a jd  1 9 4 5 -b e n  i s m é t  m ó d o s í to t t )  s z o lg á la t i  s z a b á ly z a ta  a  b e te g -  
é s  a  n y u g b é r b i z t o s í t á s t  k ö te le z ő v é  t e t t e .  —  O L  R M S V  R t .  l t .  S z e 

m é ly z e t i  é s  M u n k a ü g y i  O s z tá ly  i r .  (S z m o .)  11 . c s . 12 . sz . Z 37 6  —  
N . 1 9 3 0 . I V .  2 0 . —  I j k .  1 9 3 2 . V I I .  2 8 . ,  X .  1 7 ., 1 9 3 3 . X . 19 . 4 . cs.
1. s z .

[ 19] U o . F .  1. c s . —  S z m o . 1 4 . c s . 4 4 . sz .
[1 0 ]  T i s z t i  N y u g d í j in t é z e t  i r .  ( T n y .)  1. e s . I . s z . —  F . 2 — 6. c s . — S to .

2 . c s . 8 . sz .
[2 1 ] N é p s z a v a .  1 9 2 9 . I I I .  29 .
[2 2 ]  O L  R M S V  R t .  l t .  T i .  D r. B iró  P á l  v e z é r ig a z g a tó  f é lh iv a ta lo s  le v e 

le z ése  (L e v e le z é s ) .  37 . c s . 1 4 6 . sz . Z 3 8 3 .
[2 3 ] N é p s z a v a .  1 9 3 0 . I V .  2 0 .,  V . 1.
[2 4 ]  O L  R M S V  R t .  l t .  I j k .  1 9 3 5 . I I .  12 . 4 . c s . 1. s z . ,  1 937 . X . 2 0 . 4. cs. 

2 . sz . —  Zorkóczy Sam u  1 8 6 9 -b e n  s z ü l e t e t t ,  1 8 9 4 -b e n  l é p e t t  a  
R im a m u r á n y i  s z o lg á la t á b a .  1 9 0 4 - tő l  1 9 1 0 -ig  á l l t  a z  ó z d i  g y á r  
é lé n .  E z u t á n ,  1 9 2 7 -ig  a  v á l l a l a t  k ö z p o n t i  m ű s z a k i  ig a z g a tó ja ,  
m a jd  v e z é r ig a z g a tó ja .  1 9 3 4 -b e n  h a l t  m e g . Szeless László: Zorkóczy  
Sam u. A z O M B K E  J u b i l e u m i  É v k ö n y v e  1 8 9 2 — 1 9 7 2 . S z e rk e s z 
t e t t e :  ó v á r i A n ta l. B p e s t .  1 9 7 2 . 8 5 .

[2 5 ] O L  R M S V  R t .  I t .  F .  1 — 3. cs.
[2 6 ]  U o . 1— 6. cs.
[2 7 ]  A z 1 9 3 8 -b a n  M a g y a r o r s z á g o n  t e r m e l t  6 4 9  e z e r  t  n y e r s a c é l  5 1 % - á t  

a  R im a m u r á n y i  A c é lm ű v e k  ( ó z d )  a d t a .  —  Berend T . Iv á n —  
R á n k i György: M a g y a r o r s z á g  g y á r i p a r a  1 9 3 3 — 1 9 4 4 . B p e s t .  1 958 . 
160 .

[2 8 ] O L  R M S V  R t .  l t .  I j k .  1 9 3 7 . X . 20 . 4 . c s . 2. sz . F .  É p í té s i  O s z tá ly  
i r .  ( É p .)  1— 3. cs.

[2 9 ] U o . I j k .  1 9 3 7 . X .  2 0 . 4 . c s .  2 . sz .
[2 0 ] U o . S to .  2 . c s . 2 . sz .
[3 1 ] U o .
[3 2 ] U o . I j k .  1 9 3 7 . X . 2 0 .,  1 9 3 8 . X I .  11. 4 . c s . 2 . sz .
[3 3 ] A r u d a b á n y a i  v a s é r c e t  m á s  é r c e k k e l  4 0 - 5 0 % -os a r á n y b a n  k e v e r té k  

a  k o h ó b e té tb e n .  E l le n k e z ő  e s e tb e n  a  n y e r s v a s  ö n k ö l t s é g e  k ö z e l 
5 0  % - k a l  n ő t t .

[3 4 ]  O L  R M S V  R t .  l t .  I j k .  1 9 3 8 . I I .  2 5 . , X .  11 . 4 . c s .  2 . sz .
[3 5 ] U o . F .  1 — 3. cs.
[3 6 ] U o . I j k .  1 9 3 5 . I I .  1 2 ., 1 9 3 7 . X . 2 0 . 4 . c s . 2 . s z . —  U o . F .  1 — 3. cs.
[3 7 ] U o . F .  1 — 3. c s . —  S to .  2 . c s . 8 . s z .
[3 8 ] U o . F .  1 — 6. cs.
[3 9 ]  A z 1 9 3 4 — 1 9 3 8 -a s  v á l l a l a t i  m é r le g e k b e n  a  „ v a s g y á r i  v a s ”  = f i n o m -  

h e n g e r m ű i  k é s z á r u  m in d e n  m á z s á já r a  e l s z á m o l t  „ e l a d á s i  e r e d 
m é n y ” , a m e ly  a  te r m e lé s i  k ö l t s é g  é s  a z  e la d á s i  á r  k ü lö n b s é g é b ő l  
a d ó d o t t ,  5 ,3 0  P - rő l  8 ,0 0  P - r e  n ő t t .  U g y a n e z  a  m u t a t ó  a z  „ a c é l 
g y á r i  v a s ” -n á l  = = d u rv a h e n g e rm f li  k é s z á r u n á l  4 ,2 2 , i l l e tv e  8 ,8 6 ; 
a  v a s ú t i  s ín n é l  p e d ig  2 ,4 7 ,  v a l a m i n t  9 ,1 7  P  v o l t .  —  U o . É v e s  m é r 
le g e k .

[3 0 ] U o . T i .  6 . c s . 48 . s z . ,  7. c s . 5 0 /1 . ,  5 0 /2 . s z .
[4 1 ]  O L  R M S V  R t .  I t .  F .  1— 6. c s . É v e s  m é r le g e k .
[4 2 ]  A v á l l a l a t  1 9 3 3 - tó l  1 9 3 8 -ig  n y e r s  v a s b ó l  70  e t ,  s z é n b ő l  p e d ig  

4 5 0  e t - t  é r t é k e s í t e t t ;  ö s sz e s  n y e r e s é g e  4 ,7  m ill ió  P - r e  r ú g o t t .  
A R im a m u r á n y i ,  a  M a g y a r  V a g o n  é s  G é p g y á r ,  v a la m in t  a  S a lg ó  R t .  
r é s z v é n y e in e k  8 3 , i l l e tv e  1 0 % - á t  t a r t o t t a  k é z b e n ;  a  R o m e is e r  é s  
F ia i  R t-., a z  I p a r i  R o b b a n ó a n y a g  R t . ,  t o v á b b á  a  M a g y a r  V a s ö tv ö -  
z e t g y á r  R t .  é r t é k p a p í r j a i n a k  100; 9 ,5 , i l l e tv e  3 3 % - á t  e l le n ő r iz te .  
A r é s z v é n y e k  e g y ü t t e s  m é r le g é r té k e  1 9 3 8 -b a n  3 ,2  m ill ió  p e n g ő  
v o l t .  A v á l l a l a t i  s a j á t  ö s s z v a g y o n t  ez  é v b e n  1 0 1 ,2  m il l ió r a  b e c s ü l 
t é k .  1 9 3 4 - tő l  1 9 3 8 -ig  a  b r u t t ó - n y e r e s é g  13 m ill ió  p e n g ő r ő l  2 0  m i l 
l ió r a ,  a z  e g y  r é s z v é n y r e  f i z e t e t t  o s z ta lé k  p e d ig  1 -rő l 5 p e n g ő re  
n ő t t .  —  U o . F .  1 — 3. c s . —  S a lg ó  R t .  1 9 3 4 — 1 938 .

[4 3 ] O L  R M S V  R t .  l t .  S to .  2 . c s . 2. sz .
[4 4 ] U o . I j k .  1 9 3 9 . I I I .  7 . 4 . c s . 2 . s z .
[4 5 ]  U o . S to .  2 . cs . 2 . ,  8 . s z .
[4 6 ] U o . R i m a m u r á n y — Ó z d i É le lm e z é s i  F ő ü z le t  i r .  1. c s . 1. sz . Z 3 8 0 /1 . ,  

16 . c s . 3 7 . s z . Z  3 7 9 .
[4 7 ] U o . S z o c iá lis  O s z tá ly  i r .  2 . c s . 14. s z . Z 3 7 8 .
[481 U o . F .  2. cs.
[4 9 ] O L  R M S V  R t .  l t .  S to .  2 . c s . 8 . sz . —  U o . T n y .  1. c s . 1. s z . Z 3 8 0 /1 .
[5 0 ] A t á b l á z a t o k  a d a t a i n a k  f o r r á s á t  a  r é s z e r e d m é n y e k  t á r g y a l á s a k o r  

j e lö l tü k .

K önyvism ertetés
Dr. Remport Zoltán: A h e n g e re lt a cé lo k  sze rk eze te  és 

tu la jd o n sá g a i 308. o ld . 1975. M ű sz . K ö n y v k .  Á r a  50  F t .

R é g ó t a  v á r t  k é z i k ö n y v e t  j e l e n t e t e t t  m e g  a  M ű s z a k i  

K ö n y v k i a d ó  a z  é v  u t o l s ó  h ó n a p j a i b a n  a  M ű s z a k i  K ö n y v 

n a p o k  a lk a l m á b ó l .  H o s s z ú  é v e k  ó t a  ö n á l l ó ,  ú j s z e r ű  
k o h á s z a t i  s z a k k ö n y v  a l ig  a l ig  j e l e n t  m e g , e z é r t  k ü lö n  
ö rö m , h o g y  a  h a z a i  s z a k ir o d a lo m b a n  s z in te  le g e lh a n y a 
g o l ta b b  — u g y a n a k k o r  a  le g n a g y o b b  lé ts z á m ú  o lv a só  
t á b o r t  é rd e k lő  — s z a k te r ü l e te t ,  a  h e n g e r e l t  á r u k a t  
t á r g y a l j a  dr. Remport Zoltán  ú j  s z a k k ö n y v e .

A  jó l ö s s z e v á lo g a to t t  221 á b r á t ,  d ia g r a m o t ,  f é n y k é p é t  
és  55 jó l  á t t e k i n t h e t ő  t á b l á z a t o t  t a r t a lm a z ó  k ö t e t  t a g o 
l á s a  a r á n y o s ,  fő leg  a  g y a k o r la tb a n  f o n to s  s z e m p o n to k a t  
e m e li k i  a  sz e rz ő .

A z i s m e r te t é s t  a z  a c é lm ű  te rm é k é v e l  a z  ö n t ö t t  tu s k ó ,  
ill. h a z á n k b a n  is  e g y re  f o n to s a b b á  v á ló  f o ly a m a to s a n  
ö n t ö t t  s z á la k  r ö v id r e  f o g o t t ,  d e  a  lé n y e g e t  ig e n  jó l  ö s s z e 
fo g la ló  i s m e r te té s é v e l  k e z d i.  M in d a z  m e g ta l á lh a tó  e b b e n  
a  f e je z e tb e n ,  a m i t  a  h e n g e ré s z n e k  és  a  h e n g e r e l t  t e r m é 
k e k  f e lh a s z n á ló in a k  a  h e n g e r lé s  k i in d u ló  a l a p a n y a g á r ó l ,  
a  le g ú ja b b  k u ta t á s o k  f ig y e le m b e  v é te lé v e l  t u d n i a  k e ll. 
M á r i t t  a z  e lső  f e je z e tb e n  fe l i s m e rh e tő ,  h o g y  a  sz e rz ő  
ig e n  s o k o ld a lú , b ő sé g e s  a n y a g o t  k u t a t o t t  á t  a  k ü lfö ld i  
s z a k i r o d a lo m b a n  és e z e k e t  ig e n  jó  d id a k t ik a i  é rz é k k e l

v á lo g a t t a ,  c s o p o r to s í to t t a .  M in d e n ü t t  é re z z ü k ,  i t t  is a  
k ö v e tk e z ő  f e je z e te k b e n  is, h o g y  a  sz e rz ő  e z e k e t  a  
tö b b  é v t iz e d e  g y ű j t ö t t ,  o s z tá ly o z o t t  i s m e r e te k e t  h o ssz ú  
g y a k o r la t i  t a p a s z t a l a t a iv a l  k ie g é s z ítv e  t á r g y a l ja .

A  m á s o d ik  é s  h a r m a d ik  f e j e z e t b e n  a  h e v í t é s t  a z  

a c é lo k  m e le g h e n g e r lé s é t  t á r g y a l j a .  E z  a  m ű  e g y ik  le g 
f o n to s a b b  fe je z e te .  F e lé p íté s e  is ú js z e r ű ,  a  sz e rz ő  e z e k e t 
a  h e n g e r lé s  s z e m p o n t já b ó l  a l a p v e tő  i s m e r e te k e t  jó l 
le e g y s z e rű s ítv e ,  a  f é m f iz ik a  le g ú ja b b  m e g á l la p í tá s a i  
a l a p já n ,  ig e n  á t t e k i n th e t ő e n  t á r g y a l ja .

A z a c é lo k  h id e g h e n g e r lé s é rő l  szó l a  n e g y e d ik ,  e lég  
r ö v id re  f o g o t t  f e je z e t .

A z  ö tö d ik  f e je z e t  s z in té n  a  le g fo n to s a b b a k  k ö z é  t a r 
to z ik .  E b b e n  t á r g y a l j a  a  sz e rz ő  a  h e n g e r e l t  a c é lo k  m e c h a 
n ik a i  t u la jd o n s á g a i t ,  íg y . p l .  a  s t a t ik u s  é s  d in a m ik u s  
tu la jd o n s á g o k a t ,  a  h ő k e z e lé s  h a t á s á t ,  a  k ú s z á s t ,  a z  
ö re g e d é s t  és  a  r id e g tö ré k e n y s é g e t .  Ö s s z e g y ű jtv e ,  c s o p o r 
t o s í tv a  a z  é r d e k lő d ő  i t t  m e g ta l á l j a  a  le g k o rs z e r ű b b  i s 
m e r e te k e t .  E z  a  f e je z e t ,  v a l a m in t  a  h a to d ik ,  z á r ó f e je 
z e t ,  a m e ly  az  a c é lo k  te c h n o ló g ia i  t u la jd o n s á g a i r ó l  szó l, 
p l .  ( m é ly h ú z h a tó s á g ,  e d z h e tő s é g , h e g e s z th e tő s é g ,  k o r 
r ó z ió á lló sá g ) ,  m é l tá n  te s z ik  e z t  a z  ú j  s z a k k ö n y v e t  h o sz -  
sz ú  id ő re  a z  ü z e m i m é rn ö k ö k  r é g ó ta  v á r t ,  m in d e n n a p  
f o r g a to t t  k é z ik ö n y v é v é ,  f o r r á s m u n k á já v á .

Óvári A n ta l
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Az Országos M agyar Bányászati és K ohászati Egyesület 
javaslatai a közgazdasági szabályozó rendszer m ódosításához*

A z O M B K E  — m in t  a  s z i lá rd  és  f lu id  á s v á n y i  n y e r s 
a n y a g o k  b á n y á s z a tá n a k ,  v a l a m i n t  a  k ü lö n fé le  fé m e k  
k o h á s z a tá n a k  s z a k e m b e r e i t  tö m ö r í tő  t á r s a d a lm i  t u d o 
m á n y o s  e g y e s ü le t  — h a g y o m á n y a in a k  m e g fe le lő e n  
k ö te le s s é g é n e k  t a r t j a ,  h o g y  s a já to s  m ó d s z e re iv e l  e lő 
s e g íts e  a  k ö z g a z d a s á g i s z a b á ly o z ó  r e n d s z e r  f o ly a m a tb a n  
le v ő  to v á b b fe j le s z té s é n e k  ü g y é t .  K ö z e l e g y  é v e  fo ly ik  
a  k ü lö n b ö z ő  s z a k o s z tá ly o k  e r re  v o n a tk o z ó  e lg o n d o lá s a i t  
ö s s z e g y ű jtő  és  e lem z ő  te v é k e n y s é g .  E  m u n k a  e r e d m é n y e 
k é n t  a z  E g y e s ü le t  E ln ö k s é g e  o ly a n  h e ly z e tb e n  v a n , 
h o g y  — m e g is m e rv e  a  M in is z te r ta n á c s  1075. jú l iu s  17-i 
ü lé sé n  m e g e r ő s í te t t  k ö z le m é n y t  a  k ö z g a z d a s á g i s z a b á 
ly o z ó  r e n d s z e r  m ó d o s í tá s á r ó l  — a z  i l le té k e s  s z e rv e k  elé 
t e r j e s z th e t i  a  v é g r e h a j tá s  s o r á n  é r v é n y e s í te n d ő n e k  í té l t  
j a v a s l a t a i t .

A  k ö z g a z d a s á g i s z a b á ly o z ó  r e n d s z e r  m ó d o s í tá s á n a k  
a la p e lv e i t  a  b á n y á s z a t  és  a  k o h á s z a t  t e r ü l e té n  ez e n  ip a r 
á g a k  n é h á n y  s a já to s s á g á b ó l  k i in d u lv a  c é ls z e rű  é r v é 
n y e s íte n i .

A  b á n y á s z a t  és  a  k o h á s z a t  k ö z ö s  s a já to s s á g a  a  n a g y 
fo k ú  tő k e ig é n y e s s é g  é s  a  sz ü k sé g e s  fe j le s z té s e k  m e g v a ló 
s í t á s á n a k  v is z o n y la g  h o s s z ú  id ő ig é n y e . E z  n a g y f o k ú  
e lő r e lá tá s t  te s z  s z ü k s é g e s s é ;  a  j ö v ő t  fo rm á ló , h o s s z a b b  
t á v o t  é r in tő  d ö n té s e k e t  k e llő  id ő p o n tb a n  k e ll m e g h o z n i.

A  h o s s z ú tá v r a  é r v é n y e s  e lh a tá r o z á s o k n a k  ré s z b e n  
k o n k r é ta n ,  r é s z b e n  k o n c e p c io n á lis a n  a k k o r  is m e g  k e ll 
s z ü le tn iü k ,  h a  a  k ö z é p tá v ú  te r v id ő s z a k  f e j le s z té s i  f o n á 
s a i  r é s z le te ib e n  m é g  n e m  t i s z t á z o t t a k .  A n n á l  is in k á b b  
je lle m z ő  ez  a  k ö v e te lm é n y  a  b á n y á s z a t r a  és  a  k o h á s z a t r a ,  
m e r t  b á r  a  k o n c e p c io n á lis  d ö n té s e k  k é s e d e lm e  a  fo ly ó  
te r m e lé s t  á l t a l á b a n  n e m  v e s z é ly e z te t i ;  r ö v id  tá v o n  n e m  
lé p n e k  fe l o ly a n  e g y e n s ú ly z a v a ro k ,  a m e ly e k  im p e r a 
t iv e  je le z n é k  a  d ö n té s h o z a ta l  a k t u a l i t á s á t ,  u g y a n a k k o r  
a z o n b a n  h o s s z a b b  tá v o n ,  e ls ő s o rb a n  a  m u n k a e r ő  o ld a l 
ró l — b iz o n y ta l a n  p e r s p e k t ív a  m i a t t  — f o k o z a to s a n  
n ö v e k e d n e k  a  r e a l iz á lá s  n e h é z sé g e i .

E z é r t  a l a p v e tő  f o n to s s á g ú  a z  e g y e s  b á n y á s z a t i  és 
k o h á s z a t i  a l á g a z a to k  t á v la t i ,  199 0 -ig  szó ló  k o n c e p c ió i 
n a k  m é g  t i s z t á z a t l a n  r é s z le te ib e n  m ie lő b b  á l lá s t  fo g 
la ln i.

A z eg y e s  a l á g a z a to k  íg y  k i a l a k í t o t t  c é lre n d s z e ré h e z  
k e ll a z  V . ö té v e s  t e r v  e s z k ö z re n d s z e ré t  h o z z á re n d e ln i .  
A z a d o t t  h e ly z e tb e n  n a g y  a  v a ló sz ín ű sé g e  a n n a k ,  h o g y  
a  f e j le s z té s i  fo r r á s o k  a z  id e á l i s a n  o p t im á lis  ü te m ű  m e g 
v a ló s í tá s h o z  h a z a i la g  n e m  f o g n a k  re n d e lk e z é s re  á l ln i,  
u g y a n a k k o r  v is z o n t  m é g  k o r á n ts e m  k e r ü l te k  v iz s g á 
l a t r a  k e llő  ré sz le te s sé g g e l a z o k  a  le h e tő s é g e k , a m e ly e k  
a  b á n y á s z a t i  és  k o h á s z a t i  f e j le s z té s i  k o n c e p c ió k  m e g v a 
ló s í tá s á h o z  a  k ü lf ö ld i  e rő f o r r á s o k  b e k a p c s o lá s a  t e r é n  
j e l e n tk e z h e tn e k .

I t t  e ls ő s o rb a n  a  s z o c ia l is ta  g a z d a s á g i  in te g r á c ió  t e r ü 
le té n  le h e ts é g e s , a z  e d d ig in é l  s o k k a l  in te n z ív e b b  e lő re 
h a la d á s  sz ü k sé g e s sé g e  e m lí te n d ő ,  d e  e g y e s  e s e te k b e n  
a z  o b je k t ív e  lé te z ő  tő k é s  a j á n la to k  é rd e m i v iz s g á la ta  
is in d o k o lt .

A  b á n y á s z a t i  m u n k a  t á r g y a  a  f ö ld k é re g b e n  e lh e ly e z 
k e d ő , a  k o h á s z a tb a n  p e d ig  az  o n n a n  k i te r m e l t  á s v á n y i  
n y e r s a n y a g .  H a z á n k  á s v á n y i  n y e r s a n y a g  ig é n y é n e k  
ez id ő  s z e r in t  c e a . 4 5 % - á t  im p o r tá l ju k ,  m íg  n e g y e d s z á 
z a d d a l  e z e lő t t  a z  im p o r th á n y a d  m in te g y  2 0 %  v o lt .

A  b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t  e m e l l e t t  é lő m u n k a -  ig é n y e s  
ip a r á g  is, m e ly e k b e n  a z  e m b e r i  te v é k e n y s é g e t  a z  á t l a 
g o s n á l  s o k k a l  n e h e z e b b  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  k e ll v é g e z n i. 
A  k é t  á g a z a t  m u n k a e r ő  b iz to s í tá s i  p r o b lé m á i  r e n d k ív ü l  
n e h e z e k , e z é r t  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  s z ü n te le n  j a v í t á s a  
a l a p v e tő  je le n tő s é g ű  f e la d a t .  E z e k  a  té n y e k  m e g s z a b 
j á k  a  b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t  b é re z é s i,  ö s z tö n z é s i  és 
sz o c iá lis  p o l i t ik a  a la p e lv e i t  is.

A z V . ö té v e s  t e r v id ő s z a k  g a z d a s á g p o l i t ik a i  c é l ja in a k

* E g y  e s ü le tü n k n e k  dr. Trethon Ferenc m in . h e ly . 
v e z e té se  a l a t t  m ű k ö d ő  K ö z g a z d a s á g i  B iz o t t s á g a  á l t a l  
ö s s z e á l l í to t t  és  a z  i l le té k e s  f ó ru m o k h o z  e l j u t t a t o t t  j a v a s 
l a t a .  ( R ö v id í tv e ,  c s a k  a  k o h á s z a t r a  v o n a tk o z ó  r é s z t  
k ö zö ljü k . S z e rk .)

m e g v a ló s í tá s a  sz ü k sé g e ssé  te s z i  a  g a z d a s á g i r á n y í tá s i  
r e n d s z e r  to v á b b f e j le s z té s é t ,  a  k ö z g a z d a s á g i s z a b á 
ly o z ó k  eg y e s  e le m e in e k  m ó d o s í tá s á t .  E z e k  a z  V . ö té v e s  
t e r v  c é lk i tű z é s e i t  h i v a t o t t a k  a l á tá m a s z ta n i .  E n n e k  m e g 
fe le lő e n  a  b á n y á s z a t ,  k ő o la j  és  f ö ld g á z te rm e lé s ,  a  v a s 
k o h á s z a t ,  f é m k o h á s z a t ,  ö n té s z e t  te r ü l e té r ő l  az  a l á b b ia k  
f ig y e le m b e v é te lé t  t a r t j u k  id ő s z e rű n e k .

1. T e rm e lő i á r a k

A v ilá g p ia c o n  a z  a la p a n y a g o k  á r a  e rő te l je s e b b e n  
n ö v e k s z ik , m in t  a  fél- é s  k é s z te rm é k e k é .  E z  a  k ö r ü l 
m é n y  g a z d a s á g i  n e h é z s é g e in k  e g y ik  e lő id é z ő je .

A  v a s k o h á s z a t i  a lá g a z a t  o ly a n  a la p a n y a g - te r m e lő  
ip a rá g ,  m e ly n e k  te r m é k e i  b e lfö ld ö n  96 — 9 8 % - b a n  m a x i 
m á l t  és  f ix  h a tó s á g i  á r f o r m á b a  t a r t o z n a k .  E lső d le g e s  
k ö v e te lm é n y  a  b e lfö ld i é s  s z o c ia l is ta  á l la m k ö z i  s z e rz ő 
d é s e k e n  a la p u ló  ig é n y e k  k ie lé g í té se  és  c s a k  az  e  f e le t t i  
te rm e lé s  a d h a tó  n e m  s z o c ia l is ta  e x p o r t r a .  A  IV . ö té v e s  
te r v b e n  a  v á l la l a to k  n y e re s é g é n e k  d ö n tő  h á n y a d a  n e m  
r u b e l-e ls z á m o lá s ú  e x p o r t  é r té k e s í té s b ő l  s z á r m a z o t t .  
A  b e lfö ld i f e lh a s z n á ló i  ig é n y e k  — te rm e lé s  e m e lk e d é s é t  
m e g h a la d ó  — n ö v e k e d é s e ,  a  s z o c ia l is ta  s to p á r a k  f o ly a 
m a t b a n  le v ő  re n d e z é s e , v a l a m i n t  a  tő k é s  p ia c i  á r a k  
in g a d o z á s a  a  v á l l a l a t i  e re d m é n y  m e g íté lé s é b e n  z a v a r ó  
h e ly z e te t  je le n t ,  é s  n e m  te s z i  b iz to n s á g o s s á  a  h o s s z a b b  
t á v ú  v á l la l a t i  n y e r e s é g te rv e k  k i a la k í tá s á t .  A  vaskohá
szati termékek belföldi árrendezésének időpontját a fe ls ő b b  
s z e rv e k  d ö n té s é tő l  fü g g ő e n  k e ll  k i tű z n i .  M egítélésünk 
szerint erre 1977. I .  1-én kell, hogy sor kerüljön.

A la p v e tő  k é rd é s ,  h o g y  a  k o h á s z a t i  te r m é k - á r a k  
n y e r e s é g ta r t a lm a  az  ip a rá g i  á t l a g  s z in t jé n  m o z o g ja n a k .  
H a  ez  n e m  le h e ts é g e s , n ö v e k e d n e  a  k ö l ts é g v e té s i  t á m o 
g a t á s  m é r té k e ,  i l le tv e  a  d o lg o z ó k  m e g fe le lő  jö v e d e lm e  
se m  le n n e  b iz to s í th a tó .  A  k ö t ö t t  á r f o r m a  f e n n ta r t á s a  
to v á b b r a  is in d o k o l t ,  m iv e l  a la p a n y a g g y á r tó  á g a z a tr ó l  
v a n  szó .

A z a l a p á r a k  s t a b i l i t á s a  m e l le t t  f e lá r a k k a l  s z ü k sé g e s  
jó v a l  n a g y o b b  m o z g á s te r e t  -adn i a  v á l la l a to k n a k  ú g y , 
h o g y  a z  n e  v e s z é ly e z te s se  a z  á r s z ín v o n a l  k é z b e n t a r tá s á t ,  
d e  te g y e  le h e tő v é  a z  á r a k  o r ie n tá ló  s z e re p é n e k  n ö v e lé 
s é t .  O ly a n  f e lá r - r e n d s z e r  a lk a lm a z á s á t  k e ll  le h e tő v é  
te n n i ,  a m e ly  a z  e d d ig in é l  jo b b a n  é r e z te t i  a  f e lh a s z n á ló k 
k a l  a  k o h á s z a t i  te rm e lő i  b e re n d e z é s e k  k ih a s z n á lá s á t .

A  m ű s z a k i  f e j le s z té s i  a l a p  k é p z é s  r e n d s z e r é n e k  v á l t o 
z a t la n u l  h a g y á s a  m e l le t t  a  I V . ö té v e s  te r v b e n  h a s z n á l t  
k é p z é s i k u lc s o k a t  — a  te rm e lő i  á r a k  em e lé se  m e l le t t  — 
n e m  ja v a s o l ju k  m ó d o s í ta n i .  A  k é s ő b b ie k b e n  m e g fe le lő  
f o r m á t  k e ll  t a lá l n i  a r r a ,  h o g y  a  s z i lá rd  — és f lu id b á n y á 
s z a t  m ű s z a k i  f e j le s z té s i  a l a p ja ,  i l le tv e  a n n a k  k ö z p o n to 
s í t o t t  ré sz e , a z  ú j  b á n y á s z a t i  f e j le s z té s i  f e l a d a to k a t  m e g 
a la p o z ó  k u ta t á s o k  f o k o z h a tó s á g a  é r d e k é b e n  a z  e d d ig i 
n é l n a g y o b b  le g y e n . K ív á n a to s n a k  t a r t j u k  a  je le n tő s  — 
é v rő l  é v r e  n ö v e k v ő  — ö ssz e g ű  m ű s z a k i f e j le s z té s i  a la p  
m a r a d v á n y o k  k e le tk e z é s e  o k a in a k  f e lü lv iz s g á la tá t ,  s  a  
r e n d e lk e z é s re  á l ló  a n y a g i  e s z k ö z ö k  m ie lő b b i m o b il i 
z á lá s á t .

2. P én zü g y i szab á ly o zás  k e re te i

A z e d d ig i  s z á m í tá s o k  s z e r in t  a z  _ a la p v e r t ik u m ú  
k o h á s z a t i  v á l la l a to k  (D u n a i V a s m ű , Ó zd i K o h á s z a t i  
Ü z e m e k , L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k ) n y e re sé g e  a  s z á m í tá s 
b a  v e t t  3 5 % -n á l  n a g y o b b  m é r t é k b e n  c s ö k k e n . E m i a t t  
in d o k o l t  m e g v iz s g á ln i,  h o g y  a  te rm e lé s i  a d ó  f iz e té s i  
k ö te le z e t ts é g  t o v á b b r a  is sz ü k ség e s-e ?  H a s o n ló a n  s z ü k 
s é g es  e le m z é s  t á r g y á v á  te n n i ,  h o g y  a  k ö te le z ő e n  e lő ír t  
e x p o r t  k o c k á z a t i  a l a p  k é p z é s  n e m  b e fo ly á s o lja -e  k e d v e 
z ő t le n ü l  a  n e m  s z o c ia l is ta  e x p o r to t?

3. B érszabá lyozás  rendszere

A v a s k o h á s z a t  z ö m é b e n  n a g y  ü z e m e k b ő l á ll é s  az  i t t  
d o lg o z ó k  a  n a g y ü z e m i m u n k á s s á g  k a te g ó r iá j á b a  t a r 
to z n a k ,  e z é r t  p o l i t ik a i  k é rd é s  i t t  is a  r u g a lm a s  b é r-  és 
jö v e d e le m  g a z d á lk o d á s .
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J e lle m z ő , h o g y  a  m u n k á s o k  z ö m é b e n  f o y a m a to s  
m ű s z a k b a n  d o lg o z n a k , a  m u n k a k ö r ö k  je le n tő s  ré sz e  
i t t  is  n e h é z  f iz ik a i  m u n k á n a k  s z á m í t  é s  so k  a  v e s z é ly e s  
és  eg é sz sé g re  á r ta lm a s  m u n k a h e ly e k  s z á m a . E  k ö r ü l 
m é n y e k  a l a p já n  a z  i t t  d o lg o z ó k  m a g a s a b b  a n y a g i  j u t t a 
t á s t  é r d e m e ln e k ,  a  m a i  k ié le z e t t  m u n k a e r ő - h e ly z e tb e n  
e g y re  n e h e z e b b  a z  ily e n  m u n k a h e ly e k  lé ts z á m á n a k  
m e g ta r tá s a ,  a z  e s e tle g e s  u t á n p ó t l á s  b iz to s í tá s a ,  f ő k é n t  
a z  é js z a k a i  m ű s z a k  m i a t t .  A  30 —4 0 % -o s  é j s z a k a i  p ó t 
lé k  e g y re  k e v é s b é  b iz o n y u l  e le g e n d ő n e k  a h h o z , h o g y  a  
d o lg o z ó k  a z  ezze l k a p c s o la to s  h á t r á n y o k a t  v á l la l já k .

A  k o h á s z a t  a z o n  ip a r á g a k  k ö z é  t a r to z ik ,  h o l  a  n y e r e 
s é g a la k í tá s  le h e tő s é g e  k is e b b , m in t  a  t e r m é k s z e r k e z e tü 
k e t  és  g y á r tá s te c h n o ló g iá ju k a t  k ö n n y e b b e n ,  r u g a lm a 
s a b b a n  v á l to z t a tó  á g a z a to k n á l .  E z é r t  c é ls z e rű  a  v a s k o 
h á s z a t i  v á l la l a to k  b é r s z a b á ly o z á s i  r e n d s z e r é t  a z  ú n .  
k ö z p o n t i  b é r tö m e g - s z a b á ly o z á s  k e r e té b e n  e s e tle g  k o m 
b in á lv a  a  h a té k o n y s á g  j a v í t á s á r a  i r á n y u ló  ö sz tö n z é s se l 
m e g o ld a n i .

4. V á lla la ti jó lé ti és k u ltu rá lis  alap

A z e g y e s  a l á g a z a to k  té n y le g e s  jó lé t i  k ia d á s a i  jó v a l  
m a g a s a b b a k  v o l ta k ,  m in t  a m i t  a z  ú n .  R - f ix  le h e tő v é  
t e t t ,  i l le tv e  a  v á l la la to k  n a g y  ré sz é n é l a  té n y le g e s  jó lé t i  
k ia d á s o k  a  b é re k  1 % -á n á l  n a g y o b b  m é r té k b e n  h a l a d já k  
m e g  a  k ö l ts é g k é n t  k é p e z h e tő  a la p o t .

A  k i lá tá s b a  h e ly e z e t t  e g y e d i e lb ír á lá s n á l  k é r jü k  m é r 
le g e ln i a z  e m l í te t t  te r ü l e te k  sz o c iá lis  és  k u l tu r á l i s  e l lá 
t á s b a n  je le n tk e z ő  g o n d o k a t ,  n e h é z s é g e k e t ,  k ü lö n ö s 
k é p p e n  az  á s v á n y i  n y e r s a n y a g k u ta t á s t  a  te r e p e n  v é g z ő  
d o lg o z ó k  m u n k a -  és é le tk ö r ü lm é n y e in e k  j a v í t á s a  é r d e 
k é b e n .

5. F e jle sz tés  fin an sz íro zása

A z e lk ö v e tk e z ő  te r v id ő s z a k b a n  a  v a s k o h á s z a tb a n  is 
f o k o z o t t  f e j le s z té s re  v a n  s z ü k s é g ;  e lső d le g e se n  a  m e t a l 
lu r g ia i  f á z is o k b a n ,  ré s z b e n  r e k o n s t r u k c ió ,  r é s z b e n  ú j 
k a p a c i tá s o k  lé te s í té s e  ú t j á n .  E  k ie m e l t  b e r u h á z á s o k  
c s a k  v e g y e s  f in a n s z ír o z á s s a l  é s  je le n tő s  á l la m i tá m o g a 
t á s s a l  v a ló s í th a tó k  m e g .

A  te rm e lő  n a g y b e r u h á z á s o k  m e g v a ló s í tá s á h o z  n y ú j 
t o t t  á l la m k ö lc s ö n ö k  v is s z a f iz e té s e  az  á l t a l á n o s  n y e r e s é g 
a d ó z á s  e lő t t i  n y e re s é g b ő l,  v a l a m i n t  a  f e j le s z té s  e r e d 
m é n y e k é n t  k e le tk e z ő  e s z k ö z ö k  u t á n i  te l je s  a m o r t iz á 
c ió já b ó l  t ö r t é n h e t .

E m e l le t t  a z z a l  is s z á m o ln i  k e ll, h o g y  k ö z v e tle n  v issz - 
t e h e r m e n te s  t á m o g a t á s r a  is s z ü k s é g  lesz . E n n e k  e lő re 
l á t h a t ó  m é r t é k é t  ja v a s o l ju k  a z  V . ö té v e s  t e r v b e n  e lő 
i r á n y o z n i .

A z á l ló e s z k ö z -g a z d á lk o d á s t  é r in tő  p é n z ü g y i  s z a b á 
ly o z á s  k e r e té b e n  v a s k o h á s z a t i  a l á g a z a tb a n  — a  t e r m e 
lő i á r r e n d e z é s s e l  e g y  id ő b e n  — m e g  k e ll v iz sg á ln i,  h o g y  a  
je le n le g i  a m o r t iz á c ió s  n o r m á k  k ife je z ik -e  az  á l ló e s z k ö z ö k  
g a z d a s á g o s  ü z e m e lé s i id e jé t  és  a  s z ü k sé g e s  k o r r e k c ió k a t  
v é g re  k e ll  h a j t a n i .

6. K ü lk e re sk ed e lem  szab ályozása

A  k ü lk e re s k e d e lm i v á l la la to k  é rd e k e l ts é g e  n in c s  
ö s s z h a n g b a n  a  k o h á s z a t i  v á l la l a to k  é rd e k e lts é g é v e l  se m . 
A  k ü lk e re s k e d e lm i v á l la l a t i  é rd e k e l ts é g i  r e n d s z e r  a r r a  
i r á n y u l ,  h o g y  a  te rm e lő  v á l la la to k tó l  m in é l  n a g y o b b  
ö ssz eg ű  j u t t a t á s t  k a p ja n a k .  A z a  k ö r ü lm é n y , h o g y  a  
k ü lk e re s k e d e lm i v á l la l a to k n a k  is  a  n y e r e s é g tö m e g e t  
k e ll  n ö v e ln i  d o lg o z ó i jö v e d e lm é n e k  b iz to s í tá s á h o z ,  o d a  
v e z e t e t t ,  h o g y  a  te rm e lő  v á l la l a to k  é v rő l  é v r e  n a g y o b b  
ö s sz e g e t k é n y s z e rü ln e k  a  k ü lk e re s k e d e lm i v á l la l a to k  
s z á m á r a  á t a d n i  m é g  a b b a n  a z  e s e tb e n  is, h a  m e n n y is é 
g ile g  lé n y e g e s e n  k e v e s e b b e t  t u d n a k  é r té k e s í te n i .

A  k ü lk e re s k e d e lm i v á l la l a t  n e m  k e rü l  k ö z e le b b  a  
te rm e lő  v á l la l a t  g o n d ja ih o z ,  n e m  s e g ít i  a  te rm e lő  v á l la 
l a t o k  e x p o r tk é p e s  te rm e lé s é t ,  m e r t  f e j le s z té s i  a l a p j á t  
e g y é b  c é lr a  h a s z n á l ja ;  i l le tv e  a z  e lv o n á s r a  k e rü l .

A  k o h á s z a t i  v á l la l a to k  n e m  s o k k a l  k e r ü l t e k  k ö z e le b b  
a  tő k é s  p ia c h o z ,  m in t  1968 e l ő t t  v o l ta k .  M in d e z e k b ő l 
k ö v e tk e z ik ,  h o g y  a  k ü lk e re s k e d e lm e t  é r d e k e l t t é  k e ll 
t e n n i  a z  e x p o r t  te rm e lé s  b á z is á n a k  fe j le s z té s é b e n , h a t é 
k o n y s á g á n a k  n ö v e lé s é b e n ; lé n y e g é b e n  a  v á l la l a t i  é r d e 
k e l ts é g i  a la p  d in a m ik u s  n ö v e lé sé b e n .

A  v a s k o h á s z a t  n e m  s z o c ia l is ta  e x p o r t j a  a z  V . ö té v e s  
t e r v  f o ly a m á n  is ig e n  fo n to s  le sz  a z  o rsz á g  d e v iz a m é r 
leg e  s z e m p o n t já b ó l .  N a g y  v o lu m e n ű  e x p o r t r ó l ,  és  az  
e d d ig  k é s z í t e t t  fe lm é ré s e k  s z e r in t ,  g a z d a s á g o s  k iv ite lrő l  
v a n  szó . M iv e l ez  u tó b b i  n é p g a z d a s á g i  s z e m p o n tb ó l  is 
je le n tő s ,  n a g y  é r té k ű  é s  g a z d a s á g o s ;  d in a m ik u s  f e j lő 
d é s é t  a z  á l la m i v is s z a té r í té s e n  k ív ü l ,  e g y e d i v iz s g á la t  
a l a p já n  e g y é b  p é n z ü g y i  in té z k e d é s e k k e l  is e lő  k e ll  s e g í 
te n i .  E n n e k  fő  e sz k ö z e i le h e tn e k :  h i te ln y ú j t á s - ,  fe jle sz 
té s i-  é s  f o rg ó a la p - n ö v e lé s t  je le n tő  k e d v e z m é n y e k ,  az  
á l la m i v is s z a té r í té s  k ie g é sz íté se  p r é m iu m m a l  és  fo k o 
z o t t a b b  s z e m é ly i é rd e k e lts é g .

Beszám olók konferenciákról
K o v á c sa n k é t S a lg ó ta r já n b a n

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly u n k  K o v á c s  S z a k o s z tá ly a  
a  S a lg ó ta r já n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n  m ű k ö d ő  e g y e s ü le t i  
H e ly i  C s o p o r t ta l  k ö z ö se n  o k tó b e r  2 -á n  S a lg ó ta r já n b a n  
K o v á c s  A n k é to t  r e n d e z e t t .  A k o h á s z a t i  é s  g é p g y á r i  
ü z e m b ő l a  r é s z v é te lr e  j e l e n t k e z e t t  k o v á c s - s z a k e m b e re k  
B u d a p e s t r ő l  k ü lö n  a u tó b u s s z a l  é r k e z te k  S a lg ó ta r 
j á n b a ,  a  S K Ü  k ö z p o n t i  i r o d a é p ü le té h e z ,  a h o l  a z  é r k e 
z ő k e t  a  H e ly i  C s o p o r t  v e z e tő je  Laczka János  t a g t á r s u n k ,  
s z a k ta n á c s a d ó ,  v a la m in t  M olnár József g y á r e g y s é g v e 
z e tő  és  Halász Árpád  g y á re g y s é g i fő m é rn ö k  ta g tá r s a in k  
f o g a d tá k .  A  r é s z tv e v ő k  a  t a r j á n i  k o llé g á k k a l  e g y ü t t  a  
N y u g d í ja s o k  K lu b já b a n  m e g h a l lg a t t á k ,  k ö lc sö n ö s  k ö 
s z ö n té s ü k  u t á n  Halász Árpád  a  G a z d a s á g i S z e r á ru - g y á r  
f ő m é r n ö k é n e k  is m e r te t é s é t  a  S z e r á r u g y á r  (k o v á c s -ü z e m )  
m e le g ü z e m i r e k o n s t r u k c ió já r ó l  és  a  t e r v e z e t t  ú j  k o v á c s 
ü z e m rő l.  A z i s m e r te tő  e lő a d á s  u t á n  k e r ü l t  s o r  a  G . SZ . 
m e g lá to g a tá s á r a ,  a h o l a  r é s z tv e v ő k  m e g is m e rk e d te k  a  
so k fé le  g y á r tm á n y  m e le g te c h n o ló g iá já v a l .  E z u t á n  a  
h á z ig a z d á k  m e g m u ta t t á k  az  a c é lö n tö d e  c s a r n o k á t ,  a h o l 
az  ö n tö d e  m e g sz ű n é se  u t á n  1976 m á s o d ik  fe lé b e n  az  ú j 
s ü lly e s z té k e s  k o v á c s ü z e m  lé te s ü l .

A  g y á r lá to g a tá s  u t á n  f o l y t a t ó d t a k  a z  a lő a d á s o k  és 
Pöhm György t a g t á r s u n k ,  o k i. g é p é s z m é rn ö k  a  V a s ip a r i  
K u t a t ó  I n t é z e t  t u d .  f ő m u n k a t á r s a  t a r t o t t a  m e g  e lő a d á 
s á t  „ A  f o ly a m a to s a n  ö n t ö t t  a c é lb u g a  k o v á c s o lh a tó -  
s á g a ”  c ím e n . E z t  k ö v e t t e  Bors János  K o s s u th - d í ja s  
n y u g d í ja s  ü z e m v e z e tő  t a g t á r s u n k  a  „ N e h e z e n  a l a k í t 

h a t ó  m a g a s ö tv ö z é s ű  k ü lö n le g e s  a c é lo k  k o v á c s o lá s á ” -ró l 
t a r t o t t  e lő a d á s a .  V é g ü l Várlaki Im re  t a g t á r s u n k ,  a  M a 
g y a r  V as-  és  A c é lip a r i  E g y e s ü lé s  s z a k ta n á c s a d ó ja  i s 
m e r t e t t e  a  v a s k o h á s z a t i  k o v á c s ü z e m e k  15 é v e s  t á v l a t i  
f e j le s z té s i  c é lk i tű z é s e i t .  A  z á rsz ó  e lh a n g z á s a  u t á n  a  k b . 
60 fő s  k o v á c s c s o p o r t  az  ú j  „ S a lg ó v á r ”  é t t e r e m b e n  k ö zö s  
e b é d e n  v e t t  r é s z t ,  m a jd  d é lu tá n  s z a k s z e rű  k a la u z o lá s  
m e l le t t  a  S o m o sk ö i v á r  m e g te k in té s é r e  k e r ü l t  so r . 
A  r é s z tv e v ő k  a  s z a k m a ila g  é r té k e s  ü z e m lá to g a tá s r ó l  és 
a n k é t r ő l  e s te  8 ó r á r a  é r k e z te k  v is s z a  a  fő v á r o s b a ,  eg y  
k i f o g á s ta la n u l  m e g s z e rv e z e t t  t a n u lm á n y i  k i r á n d u lá s  
e m lé k é v e l  g a z d a g o d v a .

Latinák István

V. O rszágos H engerész  K o n fe ren c ia  E gerben

E g y e s ü le tü n k  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly a  a z  Ó zd i 
K o h á s z a t i  Ü z e m e k  k ö z re m ű k ö d é s é v e l  o k tó b e r  14 — 16. 
k ö z ö t t  r e n d e z te  m e g  E g e r b e n  a z  V . O rs z á g o s  H e n g e ré s z  
K o n fe re n c iá t .  A  k o n f e r e n c iá n  110 h a z a i  r é s z tv e v ő  m e l le t t  
a z  a l á b b i  h é t  o r s z á g  40  s z a k e m b e r é t  ü d v ö z ö lh e t tü k :  
A u s z t r ia ,  C s e h s z lo v á k ia , H o lla n d ia ,  J u g o s z lá v ia ,  L e n 
g y e lo rs z á g , N D K , S z o v je tu n ió .

K om játhy László, a z  O M B K E  a le ln ö k e  és  Pethes 
András, a z  O K Ü  v e z é r ig a z g a tó ja  és  e z t  k ö v e tő e n  az  
e g r i  M T E S Z  e ln ö k e  k ö s z ö n tö t t  e a  k o n f e r e n c ia  r é s z tv e 
v ő i t ,  m a jd  a  k o n f e r e n c ia  c é lk i tű z é s é n e k  r ö v id  i s m e r te 
t é s e  t i t á n  m e g n y i to t t a  a  k o n f e r e n c iá t .
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A  m e g n y i tó t  k ö v e tő e n  a z  e lső  n a p o n  a  k ö v e tk e z ő  n a g y  
é r d e k lő d é s t  k iv á l tó ,  p le n á r is  e lő a d á s o k  h a n g z o t ta k  e l: 

Dr. K iss  E rvin  ( N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m )
A  h e n g e r lé s i  te c h n o ló g ia  o p t im a l iz á lá s á n a k  k o r s z e rű  
m ó d sz e re i
Dr. Szeghegyi Á rpád  ( V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t)  
K u t a t á s i  i r á n y o k  a z  a c é lo k  m e le g a la k í tá s á n a k  t e r ü 
le té n
Dr. H. K reulitsch, Dr. U. Langer  (V Ö E S T -A lp in e  
A G , L in z )
D u rv a le m e z -  és  s z ó le s a b ro n c s s o ro k  te l je s í tm é n y é n e k  
n ö v e lé se  n a g y o b b  s ú ly ú  b r a m m á k k a l  
Osztatni M ihály  (K o h ó  és G é p ip a r i  T e rv e z ő  V á lla la t)  
H e n g e r s o r a in k  a e é le l lá tá s a  a  t e r v e z e t t  ú j  a c é lg y á r tó  
ü z e m e k b ő l .
A k o n f e r e n c ia  m á s o d ik  és  h a r m a d ik  n a p já n  a z  O K U , 

a z  L K M , a  I)V  L ő r in c i  H e n g e rm ű v é n e k ,  a  C sep e l V as- 
és  F é m m ű v é n e k ,  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m ,  az  
N M E  K o h ó -  és  F é m ip a r i  F ő is k o la i  K a r á n a k  s z a k e m b e re i  
ö ssz ese n  14 e lő a d á s t  t a r t o t t a k  a  t e m a t ik a i  b iz o t ts á g  
á l t a l  e lő z e te se n  k iv á la s z to t t  n é g y  t é m a c s o p o r t b a n :

—• a  h e n g e r m ű v e k  k o r s z e rű  b e té ta n y a g a i  
- — ú j h e n g e r s o ro k  ü z e m in d í tá s i  t a p a s z t a l a t a i

— ríj h e n g e r s o ro k  te c h n o ló g ia i  k é rd é se i
— a u t o m a t ik a  é s  g é p i b e r e n d e z é s e k  a  h e n g e r m ű v e k 

b e n .
A  n é g y  t é m a k ö r b e n  e lh a n g z ó i t  e lő a d á s o k  a  k o n f e 

r e n c iá n a k  a z t  az  a l a p v e tő  c é lk i tű z é s é t  v a l ó s í to t tá k  m eg , 
h o g y  a z  ip a r ,  a  k u t a t á s ,  a  te rv e z é s  és  a  s z e rv e z é s  k ü lö n 
b ö ző  te r ü l e te in  d o lg o z ó  s z a k e m b e r e k  f ig y e lm é t  a  k o n 
f e r e n c ia  fő  t é m á j á r a :  h e n g e r m ű v e in k  fe jle sz té s i ,  m in ő 

s é g ja v í tá s i  és  g a z d a s á g o s s á g i  tö r e k v é s e i r e  i r á n y í ts a .  
E z t  a  c é lk i tű z é s t  t á m o g a t t a  a  k o n f e r e n c ia  le b o n y o lí tá s i  
m ó d ja  is . A  n é g y  té m a c s o p o r t  e lő a d á s a i t  u g y a n is  n e m  
p á r h u z a m o s  s z e k c ió ü lé s e k e n , h a n e m  id ő b e n  e g y m á s t  
k ö v e tő e n  h a l l g a t t á k  és  v i t a t t á k  m e g  a  r é s z tv e v ő k .

A  k o n f e r e n c ia  m ű s z a k i  p r o g r a m já h o z  s z e rv e s e n  k a p 
c s o ló d o t t  a z  ó z d i ü z e m lá to g a tá s ,  a h o l  a  je le n lé v ő k  n a g y  
é rd e k lő d é s s e l  t e k i n t e t t é k  m e g  a z  a k k o r  m é g  á t a d á s  e lő t t  
á lló  R  u d  - D ró  t  h e n g e r m ű  v e t .

S z in té n  n a g y  te t s z é s t  a r a t o t t  a  k o n f e r e n c ia  k u l t  ű r 
p r o g r a m ja ,  m e ly n e k  k e r e té b e n  a  r é s z tv e v ő k  E g e r  m ű 
e m lé k e i t  t e k i n t e t t é k  m e g .

A  m in d e n  t e k in t e tb e n  s ik e re s n e k  m o n d h a tó  k o n 
f e r e n c iá t  Pohl László, a z  O M B K E  ó z d i h e ly i  c s o p o r t j á n a k  
e ln ö k e  r e k e s z te t te  b e . Z á r s z a v á t  a  k o n f e r e n c ia  m u n k á 
j á n a k  rö v id  ö s sz e fo g la lá s a  és  é r té k e lé s e  u t á n  a  k ö v e t 
k ez ő  s z a v a k k a l  f e je z te  b e :

,,A  h e n g e ré sz  k o n f e r e n c iá k  m a jd n e m  k é t  é v t iz e d e s  
tö r té n e té b e n  e lő sz ö r  f o r d u l t  elő , h o g y  E g e r b e n  j ö t t ü n k  
ö ssz e . A sz á llo d a i  e lh e ly e z é s  és  a  H e v e s -m e g y e i M T E S Z  
S z é k h á z  n y ú j t o t t a  le h e tő s é g e k  m e g h a la d tá k  e lk é p z e lé 
s e in k e t .  K ö s z ö n e t  e z é r t  E g e r  v á r o s á n a k  és  a  H e v e s 
m e g y e i M T E S Z -n e k , i l le tv e  a z  e l l á t á s u n k b a n  k ö z r e 
m ű k ö d ö t t  d o lg o z ó k n a k .

A z  V . O rsz á g o s  H e n g e ré s z  K o n f e r e n c iá t  a z z a l  a  g o n 
d o la t t a l  z á ro m , h o g y  az  i t t  h a l l o t t a k a t  m in é l  s z é le se b b  
k ö rb e n  a lk a lm a z v a ,  a z  ip a r i  g y a k o r la tb a n  m in é l tö b b  
h a s z n o s  e re d m é n y r ő l  s z á m o lh a s s u n k  b e  h á r o m  é v  m ú lv a ,  
h a s o n ló  ö s s z e jö v e te lü n k ö n .  A d d ig  k ív á n o k  m in d e n  
h e n g e ré s z n e k  e r e d m é n y e s  m u n k á t  és  jó  s z e r e n c s é t .”

Clement Andor

Egyesületi h írek
K ln ü k s é g i  ü lé s  s z e p t .  2 2 -é n

A z e ln ö k sé g i ü lé s t  dr. M artos Ferenc a le ln ö k  v e z e t te .  
E ls ő  n a p i re n d i  p o n t k é n t  a z  e ln ö k s é g  m e g tá r g y a l t a  az  
I p a r g a z d a s á g i  B iz o t t s á g  „ A z  O M B K E  I p a r g a z d a s á g i  
B iz o t t s á g á n a k  j a v a s l a t a  a  g a z d a s á g i  s z a b á ly o z ó  r e n d 
s z e r  m ó d o s í tá s á h o z ”  c . ö s s z e á l l í t á s á t .  A z  a n y a g o t  a  m e g 
h ív ó v a l  e g y id e jű le g  a z  e ln ö k s é g  t a g ja i  k é z h e z  k a p t á k .  A z 
e lő te r je s z té s h e z  dr. Trethon Ferenc m in i s z te r h e ly e t te s ,  a  
B iz o t t s á g  v e z e tő je  f ű z ö t t  sz ó b e li  k ie g é s z í té s e k e t  és  t á j é 
k o z t a t t a  a z  e ln ö k s é g e t  a r r ó l  is , h o g y  a z  e lő te r je s z té s  
ö s s z e á l l í t á s á t  m ily e n  sz é le s  a n y a g g y ű j té s  és  k o n z u l tá c ió  
e lő z te  m e g .

Dr. G agyi—F á lffy  és  dr. M artos a le ln ö k ö k  h o z z á s z ó lá s a  
u t á n  a z  e ln ö k s é g  a  j a v a s l a t o t  j ó v á h a g y ta  és  ú g y  h a t á 
r o z o t t ,  h o g y  a z  e lő te r je s z t é s t  a  le g rö v id e b b  id ő  a l a t t  e l 
j u t t a t j a  a z  i l le té k e s  fó ru m o k h o z .

M á so d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  dr. Varga Ferenc f ő t i t 
k á r h e ly e t t e s  t á j é k o z t a t t a  a z  e ln ö k s é g e t  a z  o k t .  29 -én  
K e c s k e m é te n  t e r v e z e t t  r e n d k ív ü l i  k ö z g y ű lé s  s z e rv e z é s é 
n e k  á l lá s á r ó l .  A k ü ld ö t t e k  k ije lö lé se  f o ly a m a tb a n  v a n .  
A  k ö z g y ű lé s  u t á n  a z  é rd e k lő d ő k  m e g te k in th e t ik  a  Z IM  
k o r s z e rű  k á d ö n tő d é jé t .

H einrich József, óvári A n ta l  és Böszörményi Béla  
h o z z á s z ó lá s a i  u t á n  a z  e ln ö k s é g  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  
ré s z le te s  f ő t i t k á r i  b e s z á m o ló t  f e l t é t le n ü l  fe l k e ll  v e n n i  a  
k ö z g y ű lé s  p r o g r a m já b a ,  m iu tá n  ez  a  le g u tó b b i  v á l a s z t 
m á n y i  ü lé s e n  is  e lm a r a d t .

H a r m a d ik  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  a z  e ln ö k s é g  a z  É re m -  
b iz o t t s á g  je le n té s é t  t á r g y a l t a  m e g . Binder Béla  a z  
é r e m b iz o t ts á g  n e v é b e n  j a v a s l a t o t  t e r j e s z t e t t  e lő  Szeless 
László t i s z te le t i  ta g u n k  50 év e s  ta g s á g i  ju b i le u m a  a lk a l 
m á b ó l a d a n d ó  k i tü n t e t é s r e .  A z  e ln ö k sé g  a  j a v a s l a to t  
e g y h a n g ú la g  e l fo g a d ta .

E z t  k ö v e tő e n  Szabó Csaba t i t k á r  rö v id  t á j é k o z t a t á s t  
a d o t t  a z  e ln ö k sé g i b iz o t ts á g o k ,  e ls ő s o rb a n  a  T ö r t é n e t i  
B iz o t t s á g  m ű k ö d é s é r ő l  és  b e j e le n te t te ,  h o g y  az  I f jú s á g i  
B iz o t t s á g  m ű k ö d é s é rő l  a  k ö v e tk e z ő  e ln ö k sé g i ü lé s re  
ré s z le te s  b e s z á m o ló  k é s z ü l.

V é g ü l Szabó Györgynek, a z  O la jb á n y á s z a t !  S z a k o s z 
t á ly  t i t k á r á n a k  j a v a s l a t á r a  a z  e ln ö k s é g  t á v i r a t b a n  ü d 
v ö z ö l te  75. s z ü le t é s n a p ja  a lk a lm á b ó l  dr. G yuláy Zoltánt, 
a z  e g y e s ü le t  k o r á b b i  e ln ö k é t .  (O . A .)

Szakosztály-vezetőségi ü lés szep t. 23-án

Dr. N agy Zoltán  e ln ö k h e ly e t te s  v e z e té s é v e l  a  K O - 
G É P T E R V  s z é k h á z b a n  m e g t a r t o t t  ü lé s  e lső  n a p i r e n d i  
p o n t j a k é n t  dr. Tardy Pál t i t k á r  b e s z á m o lt  a  s z e p te m 
b e r b e n  t a r t o t t  e ln ö k sé g i és  e ln ö k - t i tk á r i  é r te k e z le te k r ő l .  
R é s z le te s  t á j é k o z t a t á s t  a d o t t  a z  E g y e s ü le t  e lső  fé lé v i 
g a z d á lk o d á s i  e re d m é n y e ir ő l .  A  p o z i t ív  e r e d m é n y t  e lső 
s o r b a n  a z  A n y a g v iz s g á ló  N a p o k  jó  p é n z ü g y i  m é r le g é n e k  
le h e t  k ö s z ö n n i.  A z u tá n  i s m e r t e t t e  a z  o k t .  2 9 -én  K e c s k e 
m é te n  t a r t a n d ó  r e n d k ív ü l i  k ö z g y ű lé s / k ik ü ld ö t te in e k  
lé ts z á m a r á n y o s  m e g o s z lá s á t  h e ly i  c s o p o r to k r a  b o n tv a .

A  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n t  k e r e té n  b e lü l  Szécsi Károly  
t i t k á r h e ly e t t e s  i s m e r te t t e ,  h o g y  1972 ó t a  m e ly  h e ly i  c s o 
p o r to k  t a r t o t t a k  b e s z á m o ló t  és  j a v a s l a to t  t e t t  a  k ö v e t 
k e z ő  b e s z á m o ló k  id ő p o n t j á r a .

E z t  k ö v e tő e n  a  t á v o l le v ő  L ántzky József h e l y e t t  a  t i t k á r  
i s m e r te t t e  a  s z a k o s z tá ly  1975 . é v i k ü lf ö ld i  u t a z t a t á s a i t .  
K ie m e lte ,  h o g y  s ik e r ü l t  n ö v e ln i  a  k ü lfö ld i  u ta z á s o k  és az  
e z e k e n  t a r t o t t  e lő a d á s o k  s z á m á t .  A  h o z z á s z ó lá s o k  u t á n  a. 
s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  a z  ú t i  b e s z á 
m o ló k  e lk é s z í té s é t  a z  e d d ig in é l s z ig o rú b b a n  k e ll a  jö v ő 
b e n  e l le n ő r iz n i.

V é g ü l a  k ö v e tk e z ő  re n d e z v é n y e k  s z e rv e z é s é n e k  á l lá s á 
r ó l  k a p t a k  t á j é k o z t a t á s t  a z  ü lé s  r é s z tv e v ő i ,  m a jd  25 ú j 
t a g  f e lv é te lé t  h a g y t á k  jó v á .  (O . A .)

S zakosz tá lyvezető ség i ü lés nov . 25-én

A v e z e tő sé g i ü lé s t  a z  e ln ö k  és a z  e ln ö k h e ly e t te s  t á 
v o l lé té b e n  Szeless László t i s z te le t i  t a g  v e z e t te .

E ls ő  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  a  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g  az  
L K M -b e n  m ű k ö d ő  h e ly i c s o p o r t  b e s z á m o ló já t  v i t a t t a  
m e g , a m e ly e t  Stehlik T.ászló t i t k á r  á l l í t o t t  ö ssz e  és  a  v e z e 
tő sé g i ta g o k  í r á s b a n  k o r á b b a n  k é z h e z  k a p t a k .  A  b e s z á 
m o ló  é lé n k  v is s z h a n g o t  v á l t o t t  k i, a m i t  a  12 h o z z á s z ó lá s  
is  b iz o n y í t .  A 300  f ő n y i t a g lé t s z á m ú r a  f e j l ő d ö t t  h e ly i  
c s o p o r t  je le n le g  a  s z a k o s z tá ly  le g n a g y o b b  lé ts z á m ú  
h e ly i c s o p o r t ja .  A  m ű k ö d ő  s z a k c s o p o r tb a n  ig e n  e r e d 
m é n y e s  m u n k á t  v é g e z n e k  és tö b b  re n d s z e r e s  n a g y r e n 
d e z v é n y t  t a r t a n a k ,  a m e ly r e  a  h e ly i  ta g o k o n  k ív ü l  m á s  
ü z e m e k tő l  és  k ü lf ö ld r ő l  is je le n tk e z n e k  r é s z tv e v ő k .  J ó  
k a p c s o la to t  t a r t a n a k  fe n n  a  v á l la l a t  ás a  m e g y e i M T E S Z
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v e z e tő s é g é v e l .  N a g y  é r d e k lő d é s t  és  h e ly e s lé s t  v á l t o t t  k i 
a  b e s z á m o ló n a k  az  a  ré sz e , a m e ly  a  k o h á s z a t i  s z a k m a  
e g é sz é n e k  e g y re  m o s to h á b b  u tá n p ó t l á s i  p r o b lé m á iv a l  
fo g la lk o z o t t .

E z t  k ö v e tő e n  Clement Andor  a  H e n g e ré s z  K o n fe re n c ia  
e r e d m é n y e i t  i s m e r te t t e .  B e s z á m o ló já b ó l k i tű n t ,  h o g y

az  E g e r b e n  e lső íz b e n  t a r t o t t  r e n d e z v é n y e n  110 h a z a i  és 
40 k ü l f ö ld i  r é s z tv e v ő  v o lt  je le n . A 18 e lő a d á s t  n a g y  é r 
d e k lő d é s  k ís é r te  é s  s ik e re s  v o l t  a z  ó z d i ú j  r ú d - d r ó t s o r  
m e g te k in té s é r e  s z e r v e z e t t  ü z e m lá to g a tá s  is .

V é g ü l dr. Károly Gyula  a  M isk o lc o n  t a r t o t t  s z á m ító -  
g é p e s  k o n fe re n c iá ró l ,  Latinak István  p e d ig  a  S a lg ó ta r 
j á n b a n  t a r t o t t  K o v á c s a n k é t r ó l  s z á m o lt  b e . (O . A .)

M űszaki és gazdasági h írek

O sz trá k — N SZK — USA tőkéve l w o lfram  k ohó  épül 
A u sz tr iá b a n

A  Ö IA G  j ó v á h a g y ta  a  n y u g a t n é m e t —o s z t- r á k  —a m e 
r ik a i  w o lf ra m -k o h ó  te r v é t ,  a m e ly  100 t / é v  w o lf ra m o t és 
w o lf r a m k a r b id o t  fo g  g y á r ta n i ,  f ő k é n t  e x p o r t r a .

A z a l a p í tó  c é g e k  k ö z ö t t i  tő k e fe lo s z tá s  az  a l á b b i : V ö e s t 
A lp in e  ( o s z tr á k )  4 7 ,5 % , M e ta l lg e s e lls c h a f t  A G  ( n y u 
g a tn é m e t)  4 7 ,5 % , T e le d y n e  (a m e r ik a i)  5 % . A z  e r e d e t i  
e lk é p z e lé se k  s z e r in t  1/3  — 1/3  a r á n y b a n  r é s z e s e d te k  
v o ln a , d e  a  T e le d y n e  v é g ü l c s a k  5 %  e re jé ig  m u t a t o t t  
é r d e k lő d é s t .  A  tő k e s z ü k s é g le te t  59 m illió  D M -ге b e c s ü 
lik , a m e ly b ő l  3 4 ,5  m illió  D M  e s ik  a  b á n y a n y i t á s r a ,  és  
é r c k ik é s z í té s r e  é s  24 ,5  m illió  D M  , a  w o lf ra m k o h ó r a  
( B e r g la /S te ie r m a r k ) .  A  b iz to s  é r c v a g y o n t  2 ,2  m illió  t - r a  
b e c sü lik , a z  is m e r t  e r ő ta r t a lé k o k  12 é v re  e le g e n d ő e k , d e  
a  m e g le v ő  w o lf ra m o x id d a l  e g y ü t t  g e o ló g u so k  s z e r in t  
a  k o h ó  20 é v ig  ü z e m e lh e t .  (P )
M o n ta n ,  1 9 7 4 . d e c e m b e r  5.

' *
Ú jfa jta  a c é lta r tó k  g y á rtá sa  az N D K -ban

A z e lm ú l t  é v b e n  a  M a x h ü t te  U n te r w e l lw n b o r n b a n  
( N D K )  ú j f a j t a  I - t a r t ó k  g y á r t á s á t  i n d í t o t t a  be . A  p á r 
h u z a m o s  t a l p ú  I - t a r t ó k a t ,  a m e ly e k e t  e d d ig  3 m é re tb e n  
g y á r t o t t a k ,  e g y  4. m é r e t te l  b ő v í t ik .  A z ú j 1- t a r tó k  k e 
r e s z tm e ts z e te i  a z o n o s  te h e r b í r á s  m e l le t t  2 0 % -o s  m e g 
t a k a r í t á s t  t e s z n e k  le h e tő v é .  A  te r v e k  s z e r in t  1967-ig  
a  M a x h ü t te  és a  b r a n d e n b u r g i  a c é lm ű  ö ssz e se n  10 s z e l 
v é n y f a j t á t  fo g  g y á r ta n i .  (P )
M o n ta n ,  4 1 /1 9 7 5 . *
Ű j n agyo lvasz tó  épül a lengyel N ova H u tá b a n

A K r a k k o w  m e l le t t i  N o v a  H u t á b a n  le v ő  „ L e n in ” 
V a s m ű b e n  1 9 7 5 -b en  m e g k e z d té k  a  h a t o d ik  200 0  m 3-es 
n a g y o lv a s z tó  é p í té s é t .

E z e n  tú lm e n ő e n  m e g g y o r s í to t tá k  a z  ú j  „ K a to w ic e ”  
V a s m ű  é p í té s é v e l  ö ssz e fü g g ő  m u n k á k a t .  A  v a s m ű  t e r 
v e z e t t  k a p a c i tá s a  9 m illió  t / é v .  Ü z e m b e lé p é s é v e l  lé n y e 
g e se n  c s ö k k e n  m a jd  az  e d d ig i  im p o r t .  (P )
M o n ta n  4 1 /1 9 7 5 . *
Az irá n i v a sk o h á sz a t a la k u lá sa

I r á n  v a s k o h á s z a t i  te rm e lé s e  1 9 8 3 -b a n  a  te r v e k  s z e 
r i n t  e lé r i  a  15 m illió  to n n á t .  1972 — 7 3 -b a n  a  te rm e lé s  
1 m illió  t  v o l t .  A  k a p a c i tá s  b ő v í té s  é r d e k é b e n  A h v a z b a n  
2 ,5  — 3 m illió  t ,  K a n g a n b a n  2 ,5  — 3 m illió  t ,  B a n d a r  
A b b a s b a n  3 m illió  t ,  I s f a h a n b a n  k b .  1 m illió  t  és  K h o ra s -  
s a n b a n  0 ,5  m illió  t  k a p a c i tá s ú  ü z e m  é p í té s é r e  k e rü ln e  
so r.

A z A h v a z - i  ü z e m  é p í té s e  m á r  fo ly ik , és  az  ü z e m b e 
h e ly e z é s t  1 9 7 5 -re  te rv e z ik .  A z  i r á n i  a c é l fe lh a s z n á lá s  az  
1962. é v i 350 00 0  t - r ó l  1 9 7 3 -ra  2 m illió  t - r a  n ö v e k e d e t t .  
S z á m ítá s o k  s z e r in t  a z  1983. é v i a c é ls z ü k s é g le t  12 — 18 
m illió  t - r a  t e h e tő .  (P )
M o n ta n ,  3 5 /7 5 .

*

Űj svéd m ódszer fém sza lag o k  fe lü le tén ek  e llenő rzésére
A z A x e l J o h n s o n  I n t é z e t  ú j  m ó d s z e r t  és  b e r e n d e z é s t  

f e j l e s z te t t  k i, a m e ly  lé z e r - s u g á r r a l  e l le n ő rz i  é s  o s z tá 
ly o z z a  a z  a c é ls z a la g o k a t  f e lü le t i  m in ő s é g  s z e r in t .

M íg  az  e d d ig i  v iz u á lis  m ó d s z e r re l  tö r t é n ő  fe lü le t-  
e l le n ő rz é sh e z  a  s z a la g  h e n g e r lé s i  s e b e s s é g é t  k b . 20 m /p e r c  
é r té k r e  k e l le t t  c s ö k k e n te n i ,  a z  ú j A S C -re n d s z e r  ( A u to 
m a t ic  S u rfa c e  C la ss if ie r)  1200 m /p e r c  s z a la g s e b e s s é g e t  is 
m e g e n g e d , és  e m e l l e t t  a  0 ,01  m m  sz é le ssé g ű  k a rc o lá s o k  
is f e lf e d e z h e tő k .  A  m ó d s z e r  n e m c s a k  a c é ls z a la g o k ra ,  h a 
n e m  ü v e g  és p a p í r s z a la g o k r a  is a lk a lm a z h a tó .

A z e l já r á s  lé n y e g e  a z , h o g y  az  A SC  b e re n d e z é s  lé z e r 
s u g a r a  l e ta p o g a t ja  a  s z a la g  f e lü le té t .  A  v is s z a v e r t  
f é n y b ő l le h e t  k ö v e tk e z te tn i  a  f e lü le t i  h ib á k r a .  A  b e r e n 
d e z é s  p r o to t íp u s a  e g y  é v e  ü z e m e l a z  A x e l J o h n s o n  
K o n s z e rn h e z  t a r to z ó  A v e s ta n i  d re s sz íro z ó  h e n g e r á l lv á 
n y á n á l .  A z  A S C -re n d s z e r  l ic e n c é t  a  j a p á n  T o s h ib a  cég  
m á r  m e g v á s á ro l ta .  (P )

S ta h l  u n d  E is e n  1 9 7 4 . d e c .  19.
*

T áv o lk c le ti o rszágok  v a sk o h á sz a tá n a k  fe jlesz tése

A J a p á n  V as-  és  A c é lb iz o t ts á g  E x p o r t b i z o t t s á g a  je 
l e n té s t  k ö z ö l t  11 d é lk e le t- á z s ia i  o r s z á g  v á r h a tó  v a s -  és 
a c é ls z ü k s é g le té rő l  és  e l lá tá s á ró l .  A  je le n té s  a  v á r h a tó  
b e ru h á z á s i  te r v e k r e  is  k i té r .  1 9 7 2 -b en  In d o n é z ia ,  S z in 
g a p ú r ,  T h a ifö ld ,  K a m b o d z s a ,  L a o sz , V ie tn a m , F ü lö p -  
s z ig e te k , T a iv a n ,  H o n k o n g  é s  D é l- K o re a  a c é lsz ü k sé g -  
le te  9 ,58  m ió  t  v o l t ,  e b b ő l a  b e lfö ld i te rm e lé s  c s a k  2 4 % -o t  
(2 ,43  m ió  t )  f e d e z e t t .

A z 1 9 7 3 /7 4 . é v i e n e rg ia k r íz is  l a s s í to t t a  a  f e j lő d é s t .  
A  f ő k é p p e n  h e n g e r m ű v e k ,  SM  és e le k tr o a c é lm ü v e k  
ü z e m é t  g á t o l t a  a  m a g a s  h u l la d é k v á s á r ,  a z  e m e lk e d ő  fél- 
k é s z á r u á r a k  és  a  ro s sz  a n y a g e l lá tá s .

E n n é l f o g v a  a  té r s é g  v a s -  és  a c é l ip a r á n a k  jö v ő je  c s a k  
k o h á s z a t i  k o m b in á to k  lé te s í té s é v e l  b iz to s í th a tó .  E g y e t 
le n  ily e n  ü z e m  a  dél-koreai P o h a n g  a c é lm ű , m e ly n e k  
k a p a c i tá s a  1 9 7 3 -b a n  az  e lső  b e r u h á z á s i  lé p c ső  b e fe je 
zé se  u t á n  1,03 m ió  t  a c é l  v o l t .  A z  ü z e m e t  b ő v í t ik  é s  a  
70-es, 8 0 -a s  é v e k b e n  e g y e s  o rs z á g o k  a z  a lá b b i  l é t e s í t 
m é n y e k  é p í té s é t  t e rv e z ik .

Indonézia: A  70 -es é v e k b e n  d i r e k t r e d u k c ió r a  a l a p o 
z o t t  k o m b in á t  é p ü l  2 m ió  t / é v  v a s s z iv a c s  te rm e lé s s e l .  
A  8 0 -a s  é v e k b e n  k o h ó  é p í té s é t  te r v e z ik  n a g y o lv a s z tó k 
k a l.

Délkorea: A  70 -es é v e k b e n  m e g é p ü l t  a z  1 ,03 m ió  t / é v  
k a p a c i tá s ú  k o m b in á t  (e lső  lé p c ső ) , m a jd  a  te r m e lé s t  
2 ,6  m ió  t / é v  (m á s o d ik  lé p c ső ) , v é g ü l 3 ,5  m ió  t / é v  te l j e 
s í tm é n y r e  b ő v í t ik .  A  8 0 -as  é v e k b e n  ú ja b b  a c é lm ű  é p ü l ,  
h a  a z  e ls ő t  b e f e je z té k .

M alaysia: A  70 -es é v e k b e n  v e r s e n y k iír á s  m e g v a ló 
s í t h a tó s á g i  t a n u lm á n y r a  k o h á s z a t i  k o m b in á t  lé te s í t é 
s é re . A  8 0 -a s  é v e k b e n  k e z d ő d ik  m e g  a  t e r v e z e t t  k o m b i 
n á t  fe lé p íté s e .

Fülöpszigetek: A  70 -es é v e k b e n  f o ly a m a tb a n  v a n  eg y  
lé te s í te n d ő  k o h á s z a t i  k o m b in á t  m e g v a ló s í th a tó s á g i  
t a n u lm á n y á n a k  k id o lg o z á s a . A  8 0 -a s  é v e k b e n  b e  k e ll 
fe je z ő d n ie  a  t e r v e z e t t  1,5 — 2,0  m ió  t / é v  k a p a c i tá s ú  v a s 
es  a c é lm ű  é p í té s é n e k .

Thaiföld: A  8 0 -a s  é v e k r e  te r v e z ik  e g y  k o h á s z a t i  k o m 
b in á t  e lső  lé p c s ő ié n e k  b e fe je z é s é t  1 m ió  t / é v  k a p a c i t á s 
s a l. (H W )

L ’U S I N E  N O U V E L L E  1 9 7 5 . 3 1 . s z .
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F É M K O H Á SZ A T
R ovatvezetők: G A R A Y  L Á S Z L Ó , K O L O S Y  E R N Ő

АЬОз tartalm ú ásványok feltárásának kinetikája*
D r .  K O E C S M Í  R O S  I V Á N  o k i. v e g y é s z m é r n ö k  

A L U T E R V  —  K G S T  S z ín e s f é m k o h á s z a t i  O s z tá ly

D K  6 6 9 . 7 1 2 . 0 3 : 5 4 1 . 1 2 7

A  timföldgyártás számítógépes fo lyam atirányí 
tásának előkészítése nagy jelentőséget ad a Bayer- 
eljárás során lejátszódó folyam atok matematikai 
modellezésének. A z  ehhez kapcsolódó timföldtech 
nológiai kutatásokban is előtérbe került a részfolya 
matok reakciókinetikai, valam int a bauxit, a vörös
iszap és egyéb közbenső termékek f  ázisvizsgálata.

1. Irodalm i áttekintés

A Bayer-eljárás a lapvető kém iai fo lyam ata, a 
feltárás során lejátszódó fázisváltozások, valam int 
a feltárhatóság és az N a20 -veszteségeket befolyá 
soló tényezők vizsgálatában nagy jelentőségűek a 
m agyar Fém ipari K u ta tó  In tézetben  szerzett t a 
pasztalatok  [ 1, 2].

Vizsgálataik során tisz táz ták  az érc reaktív  
kovasav-tartalm ával arányos mennyiségben kép-

(ahol K 1 % 1,0 ; A 2 =  0,7— 1,0 ; K 3 = 0,85— 1,0) 
A nnak ellenére, hogy a tim földtechnológiai k u ta 
tásokban a  feltárhatóság m egállapítása tek in te té 
ben jelentős eredm ények születtek, a  feltárás reak 
ciókinetikájának tisz tázásában  a legutóbbi időkig 
lényeges előrelépés nem tö rtén t.

Ä különböző szerzők egym ástól eltérő álláspon 
to t  vallanak abban  a  tek in te tben , hogy a feltárás 
sebességmeghatározó folyamatának a diffúziót vagy 
pedig a kémiai reakciót tekintsék-el

R. F. Scotford és J. R. Glastonbury [3— 5] a gibb- 
sit oldódásának vizsgálatakor a kémiai reakció se 
bességének a  nátrium hidroxid  ak tiv itásátó l való 
elsőrendű függését tapasz ta lták . A bőhm it eseté 
ben az

A 100H  +  H 20  +  0 H - - A 1 ( 0 H ) 7  (2)

kém iai reakcióra az

rl  =  &l ‘ [ a N a O H  - « H 2o ] n  (3)

reakciósebesség egyenletében a reakció rendje 210 
g/1 feletti N a20 -koncentráció ta rtom ányban  1,0 , 
kisebb koncentráció  értékekre 0,5. Más szerzők az 
u tóbbi értéknek megfelelő reakció-rendet állapí
to tta k  meg a fém alum ínium nak nátrium hidroxid- 
ban végbemenő oldódására is [6 , 7].

Sok k u ta tó  a  fe ltá rást szilárd test folyadékban 
való oldódásának tek in ti [8— 14]. Mivel a  sebesség
m eghatározó folyam at ebben az esetben a  diffú-

* E lső  k ö z le m é n y . A z O M B K E  F é m k o h á s z a t i  S z a k 
o s z tá ly a  T im f ö ld g y á r tá s i  S z a k c s o p o r t já n a k  r e n d e z é s é 
b e n  1976. jú n .  1 8 .-á n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s

ződő nátrium -alum ínium -hidroszilikátokba be 
épülő, a  baux it szennyező alkotórészeinek oldódása 
következtében, valam int a vörösiszap tapadó  és 
adszorbeált lúg-tartalm a m ia tt fellépő Na20  és 
A120 3 veszteségeket.

K u ta tóm unkájuk  eredm ényeként az t is megál
lap íto tták , hogy a  fe ltáratlanul m arad t diaszpor és 
vasásványokba (geothit és hem atit rácsába) izo- 
m orf helyettesítéssel beépült alum ínium oxid-tar- 
talom  m ia tt is jelentős A120 3 veszteségek lép 
nek fel. A különböző módszerek (röntgendiffrakto- 
m etria, derivatografia , infravörös spektrofotom et- 
ria , elektronm ikroszkópia) egyidejű felhasználá 
sával végzett a lapku tatás jellegű vizsgálatok ered 
ményei a lap ján  az elméleti A120 3 k ihozatal szám í
tá sá ra  jól bevált, a korábbihoz képest m ódosított 
képletet javasoltak  [ 1]:

( 1 )

ziós anyagátadás az oldódó részecske, illetve oldat 
fázishatáron, a kísérleti adatoknak  jó egyezést kel 
lene m utatn iuk  a

dCA D  О / \  IA\
~ d T = y s (Ci' - C i) (4)

jól ism ert diffúziós egyenletből szám íto tt értékek 
kel.

A feltárás fo lyam ata azonban a  fenti egyenlettel 
kielégítő pontossággal nem  írható  le, m iként azt 
Solymár [ 1], Bielfeldt [15], Male és Verbov [ 10— 
13] kísérleti eredm ényei is m u ta tják . Bielfeldt a 
feltárás idő tartam ának  függvényében a  sebességi 
állandó exponenciális csökkenését tapasz ta lta . L é 
nyegében hasonló következtetésre ju to tt  Solymár 
is, aki szerin t a  feltárás reakciósebessége kezdet 
ben m agasabbrendű, később elsőrendű reakcióval 
írható  le.

Male és Verbov egy korábbi m unkájában  [12] 
vizsgálta a bauxitfeltárás k inetikájára  vonatkozó 
valam ennyi eddigi feltevést és k u ta tá s i eredm ényt. 
Sorra ve tték  m indazokat a  befolyásoló tényezőket, 
am elyek a (4) a la tti Nernst-összefüggés a lap ján  szá 
m olt értékektő l való eltérés okai lehetnek :

a) A  folyam at sebességét első- vagy m agasabb 
rendű kém iai reakció szabja meg.

b) Az oldódást valam ilyen külső körülm ény, pl. 
az oldódó anyag porozitása vagy a  rekació- 
term ékekből képződő réteg kialakulása gá 
to lja.

A kísérleti adatok  a lap ján  felrajzolt, az A120 3 
koncentráció időbeni változását leíró görbékhez

A l2O3S- i í i - 0 , 8 5  S i0 2 ,-K 2 -A l2 0 3 d- A 3 - A l 2 0 317-A l203A  1nn
p —---------------------------------vv '—•—— ---------------------- —  100АЬОз«
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—  feltételezve, hogy az Al20 3-koncentrációnöve- 
kedés sebessége az elsőrendű vagy pedig a  m ásod 
rendű kém iai reakciók törvényszerűségeit követi —  
k iszám íto tták  a  reakciósebességi állandók értékeit. 
M egállapították, hogy a  kinetikai görbék két sza
kaszra oszthatók. A k é t szakaszon belül a  folyam at 
állandó, de egym ástól eltérő sebességgel megy 
végbe. A fentieknek és a keverés in tenzitásának  a 
feltárás sebességére gyakorolt ha tása  a lap ján  végül 
is elvetik a kémiai reakció sebességmeghatározó sze
repét.

A bban az esetben, am ikor a  kém iai rekació 
sebessége jóval nagyobb, m int a  folyadék szilárd 
anyag felületére tö rténő  diffúziójának a sebessége, 
a (4) diffúziós egyenletet az alábbi a lakra  módo 
s ítják  :

-  ~ ~  =  k 2S c N  • (5)

E z t azzal a feltételezéssel teszik, hogy a folyadék 
fázis N a20 * koncentrációja az oldódó szilárd te s t 
felületén zérus.

Az (5) egyenlet megoldása állandónak te k in te tt 
felületnagyság esetében :

eAs o cAs = k2ScNt (6 )

A fenti egyszerűsítést azonban a  szerzők már koráb
bi munkáikban sem fogadták el egészen. E zért az 
anyagátadási felület nagyságának és időbeni v á l 
tozásának kifejezésekor különböző feltételezések 
ből indultak  ki: Verbov [11] a  szilárd részecskéket 
olyan feltételezett sugarú göm bként kezelte, am ely 
nek felülete a tényleges anyagátadási felü lettel 
egyezik meg. A gömb sugarának időbeni csökken 
tésére sorra: lineáris, parabolikus és logaritm ikus 
törvényszerűség érvényességét té telezte  fel.

A nnak feltételezésével, hogy
1. a  szilárd anyag részecskéi gömb alakúak, és
2. az Al20 3-tartalom  eloszlása a  szilárd anyagon

belül egyenletes,
a szilárd részecskéknek a még nem  oldódott A120 3 
mennyiségével arányos su g ara :

Ebből az anyagátadási felület nagysága:
( 3 l 2/3

Az (5) egyenlet megoldása a fentieknek megfelelően 
szám íto tt, változó nagyságú felület figyelembe 
vételével :

3 _____  3

3 ( Y c A to — Y c Ae) =  K ' c í / t  (9)

ahol:
t 3 l 2/ 3 ’

< i o >

A kinetikai adatoknak  a (6 ) és (9) diffúziós egyen 
letek szerinti vizsgálata  hasonló eredm ényre veze 
te t t ,  m in t am ire a  kém iai reakció feltételezésével 
végzett szám ítások során ju to ttak . Az Al20 3-kon- 
centráció változását leíró görbék ugyancsak ké t 
egym ástól különböző sebességi állandóval jelle 
m ezhető szakaszra oszthatók.

A fenti vizsgálatok alapján, m elyet még nem  pó 

rusos, diffúziót gátló réteg kia lakulásának felté 
telezésével is elvégeztek — , végleges válasz a folya
mat jellegére, a reakció rendűségére nem adható.

2. Az Al20 3-tartalm ú ásványok feltárását 
leíró kinetikai egyenletek

A (3— 5) kinetikai egyenletek legfőbb hibája, 
hogy nem  fejezik ki az egységnyi térfogatú  fe ltá 
rólúgba bem ért baux it reak tív  Al20 3-tarta lm ának
—  a bemérési mólviszonynak —  ha tásá t. E nnek iga 
zolására laboratórium i kísérleteket végeztünk : azo 
nos mennyiségű és összetételű feltárólúggal (N a20*
—  228,6 g/1; A120 3 —  107,2 g/1) 150 °C-on külön 
böző mennyiségű, azonos összetételű baux ito t tá r 
tu n k  fel.

A feltárási hőm érséklet elérésének p illana tá t te 
k in tve a  feltárás kezdetének, a folyadék-fázis A120 3 
koncentrációjának időbeni változását tü n te ttem  fel 
az 1. ábrán.

1. ábra. A feltáró folyadék Al203 koncentrációjának idő
beni változása a feltáráslelején

A kísérleti adatok  és az ábra  a lap ján  a  követ 
kezőket á llap íthatjuk  m eg:
a) Egyébként azonos feltételek m ellett a folyamat 

nagyobb bemérések (kisebb bemérési mólviszony) 
esetén nagyobb sebességgel megy végbe. A reakció- 
sebesség és a technológia ad o tt körülm ényei 
között oldható A120 3 mennyisége közötti össze
függés te h á t kézenfekvő.

b)  H a  a  feltárás körülm ényei közö tt oldható  A120 3 
mennyisége még az egyensúlyi A120 3 -koncent
ráció érték  elérése e lő tt elfogy (kis bemérések), 
akkor a folyadék-fázis Al20 3-koncentrációja a 
feltárási idő növekedésével a  bemérés által meg
szabott, lehetséges maximális értékhez ta r t . 

Mivel a baux it Al20 3-tarta lm ának  oldódásakor
fellépő térfogati kontrakció , a k ö tö tt víztartalom  
hígító ha tása  és az Al20 3-veszteségek m ia t t :

cA0 + cA8r>CAt, (11)

a folyam at lényegét helyesen leíró kinetikai ösz- 
szefüggéssel szemben tám asz to tt követelm ényt ma
tematikailag az alábbi módon fogalm azhatjuk meg:

1. cAt<c.Ae esetben a folyadék-fázis A120 3- 
koncentrációjára (cA) teljesülni kell, hogy

hm cA—cAt (12)
t -*-  oo

2. cAt^ c Ae esetben pedig:

lim cA = cAe (13)
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A (12) felté telt diffúziós sebességi egyenletek ese 
tében azok az összefüggések elégíthetik ki, am e 
lyekben az anyagátadás szám ára rendelkezésre álló 
felületet a még nem oldódott reaktív Al20 3 tartalom
mal — valam ilyen módon — arányosan vesszük fel. 
A (4—5) egyenletekben azonban az anyagátadási 
felület nagysága állandó, a Male és Verbov á lta l 
a ján lo tt (8 ) egyenletben pedig hasonlóan az

S(t)=S0cA> (14)

egyenlethez [13] az anyagátadási felület a szilárd 
fázis összes A120 3 ta rta lm áv a l arányos. Mivel ebbe 
a  nátrium -alum ínium -szilikát form ájában m ár k i 
vált, valam int az alum ogoethitben és az alumo- 
hem atitban  levő alum ínium oxid ta rta lom  is bele 
ta rtozik , kis bemérések esetén cA értéke időben a 
100%-os feltárási hatásfokkal szám ítható  A120 3 
koncentráció  értékhez ta rt.

A fentiek előrebocsátása u tán  vizsgáljuk meg a 
bauxit-feltárás fo lyam atát mind az oldódás (dif
fúzió), mind pedig a kémiai reakció szempontjából.

A bőhm it oldódását tek in tve példaként az alábbi 
egyenleteket írha tjuk  fe l:

2 A 100H  +  H 20  2 A l3+ +  4 0 H -

A folyam at disszociációs állandója: 
/ [Al3+] 2[OH-]4 

A d“ [A 100H ]2[H 20 ]

(15)

(16)

Ism eretes, hogy az alum inátlúg-oldatokban az a lu 
mínium  hidroxo-kom plexe, esetleg polinukleáris 
hidroxo-kom plexei a lak jában  lehet jelen. T udjuk 
azt is, hogy nagy lúgfeleslegnél és nagyobb hőm ér
sékleten a  keletkező monom er: a tetrahidroxo- 
alum inát-ion, és hogy belőle a feltárás körülm ényei 
között polinukleáris részecskék képződésével nem 
kell számolni. K étségtelen teh á t, hogy mindezen 
ionok képződését a  rendszer hidroxidion a k tiv itá 
sának nagysága, illetve annak  változása határozza 
meg [16].

Erősen lúgos közegben az alum ínium ionok és a 
liidroxidionok közötti komplexképződés az alábbi 
reverzibilis kémiai reakció szerin t megy végbe:

A13+ +  4 0 H - ^ A 1 ( 0 H )4 (17)

A folyam at egyensúlyi állandója:

[А1(ОН)Г]е 
[А Р+ Ц О Н -]*  ’

(18)

a  reakció sebessége pedig — általános form ában — 
a következőképpen fejezhető k i :

r 2 =  &3[A P + H 0 H -]£ -/fc 4[A 10H 7]y (19)
A laboratórium i kísérletek során á lta lában  az 
A120 3 és N a2Oyfc koncentrációt elemzik. Az N a20* 
koncentrációból azonban csak az oldat összes-hid- 
roxidion koncentrációjára és csak több-kevesebb pon
tossággal lehet következtetni.

B auxitok feltárásakor ugyanis a  sok kom ponensű 
rendszerben számos reakció játszódik  le. Ezek ered 
m ényeként (a reak tív  kovasav-tartalom  és a  bau- 
x itokban különböző mennyiségben jelenlevő szeny- 
nyező alkotórészek oldódása következtében) k ü 
lönböző m értékben csökken az azonos kiindulási 
összetételű oldatok N a20 i  koncentrációja.

Ennek rendkívül fontos szerepe van abban a 
tek in tetben , hogy a  kiindidási alum inátoldat N a20 * 
koncentrációjából és az alum ínium -tartalm ú ásvá 
nyok oldódásából szárm azó hidroxidionok számí
tott, és ténylegesen oldatban maradó összes mennyi
sége jelentős mértékben eltérhet egymástól.

A (17) kém iai reakció sebességének (19) szerinti 
m eghatározásához azonban nem az összes, hanem  
csak a szabad hidroxidion koncentráció ism erete 
szükséges. Ez potenciom etriás mérésekkel, a m ért 
elektrom otoros erő (E) a lap ján :

E = E ° -  0,059 lg [O H“ ] (20)

szám ítható  [16], méréseink során azonban meg
felelő kísérleti berendezés sajnos nem  állt rendel
kezésünkre. Más szerzők feltárási kísérleteire vo 
natkozó adata i közt sem ta lá lhatók  meg ezek az 
értékek.

H a az alum ínium ion form ájában jelenlevő o ldott 
a lum ínium tartalom  elhanyagolható, akkor a te tra - 
hidroxo-alum inát ion t tarta lm azó  egyensúlyi alu- 
m inátoldatok hidroxidionjaira az alábbi mérleg 
egyenlet írható  fel:

[О Н -]е= с о н - 8 с л е (21)

Az egyensúly felé ta r tó  folyam at során Сон é rté 
k é t és az egy alum ínium -atom  által m egkötött 
hidroxidionok szám át állandónak (4) tekintve, 
az egyensúlyi állapothoz képest feleslegben levő 
(tehát a  kém iai reakció szem pontjából aktív) h id 
roxidion koncentrációja k ifejezhető :

[О Н -]а =  С о н -[О Н -]е- 8 с ^  (22)

amiből (21) figyelembevételével:

[О Н -]„ =  8 (с3 , - с 3 ) (23)

A m indenkori aktív hidroxidion koncentrációt teh á t 
a m ért A120 3 koncentrációkkal kifejezhetjük. T e 
k in tve, hogy a (23) összefüggésben m ár figyelembe 
ve ttük  az egyensúly során kialakuló állapoto t, (19) 
egyenletünk az alábbi alakra hozható :

r  2= &á[Al3+](cAe — cA) ' (24)

M indaddig, amíg a diffúzió a  kém iai reakcióban 
elfogyó alum ínium ionokat a fogyás m értékének 
megfelelően pótolni képes, a  fenti sebességi egyen 
letben szereplő [Al3+]-koncentráció a  (16) állan 
dóból szám ítható értéknek megfelelő konstans. E b 
ben az esetben a  (24) egyenlet megoldásai:

СА — САе-(САе~САо)е~кз‘ (25)
ille tve :

£,=—in са = ™ . (26)
t CAe — CA

a  sebességm eghatározó folyam at pedig a  kémiai 
reakció.

A fentiekben levezetett (24) sebességi egyenlet 
azonban lényegében megegyezik a (4) egyenlettel, 
am elyről m ár m egállapíto ttuk, hogy vele a feltá
rás teljes folyamata nem írható le.

Ezek u tán  azt az esetet vizsgáljuk, am ikor a fel
tá rás  teljes fo lyam atát vagy pedig egy szakaszát a 
diffúzió korlá tozza : mivel ebben az esetben a kém iai 
reakció sebessége nagyobb!) a diffúzió sebességé
nél, a szilárd te s t felületén végbemenő reverzibi-

560 B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  L a p o k  K O H Ä S Z A T  108. é v fo ly a m  1975. 12. sz á m



lis kém iai reakcióban a  18 egyensúlyi állandónak 
megfelelő [0 H - ]„ és [Al(UH)i“je koncentráció 
viszonyok alakulnak ki. A diffúzió hajtóereje a  szi
lá rd  fázis felületén és a  folyadék fázis belsejében 
ta lá lható  koncentráció különbségből adódik, és ez 
a  (23) összefüggés m in tá jára  (cAe—cA) alakban 
fejezhető ki. Sem miképpen sem engedhető meg 
te h á t az az egyszerűsítés, hogy bárm ely reagens 
koncentrációja a  felületen zérus [ 12].

Az Al20 3-tartalom  oldódása során változó (csök
kenő) nagyságú anyagátadási felületet — a korábbi 
m egállapítással összhangban —  a még nem  oldódott 
reaktív  Al20 3-tartalom m al arányosan kell felvenni. 
I t t  a  leglényegesebb kérdés az, hogy a kinetikai 
egyenletben összefüggést kell-e teremteni a bauxit 
szemnagysága (az őrlési finomság) és az oldódási felü
let nagysága között, vagy sémi Az a közism ert tény  
ugyanis, hogy a  lágy hidrargillit, illetve a  bőhmit 
ta rta lm ú  bauxitok még durvább szemcsézettel is 
feltárhatók, a  kem ény diaszporos bauxitok  pedig 
finomabb őrlést igényelnek [17] — , a  ké t tényező 
közötti szoros kapcsolatra utal.

Ugyanakkor számos laboratórium i és üzemi vizs
gá lat tapasz ta la ta i az t m u ta tják , hogy a feltárási 
végső kihozatalt a szemnagyság döntően nem befo
lyásolja. Ez azonban csak akkor lehet igaz, ha a 
feltárás során a szemcseméret m ár egy (a bauxit 
feltárási sajátosságai szem pontjából kritikusnak  
ítélhető) minimális nagyság a la t t  van. Ez k é t té 
nyező ha tásakén t a lakulhat k i :

1. A feltárás esetén (Scottford és G lastonbury 
szerint [4] m ár a hidrargillit 1% -ának beoldó- 
dásához szükséges idő a la tt) végbemegy a 
szilárd részecskék szétesése.

2 . Az üzem ekben és a  laboratórium i kísérletek 
során elért őrlési finom ság m ár eleve a kritikus 
érték  a la t t  van. Ilyen  tapasz ta la tok ra  ju to t 
ta k  pl. az Almásfüzitői T im földgyárban a 
nyíltciklusú baux it őrlés bevezetése kapcsán 
lefo ly ta to tt üzemi kísérletek során [ 18].

H a te h á t kinetikai egyenletünkben a  szemcse
m éret eloszlásának nem tu la jdon ítunk  különösebb 
jelentőséget, azt csak a  fenti egyszerűsítő feltételek 
figyelembevételével teh e tjü k  meg.

E m ellett, mivel az A120 3 ta rta lm ú  ásványok fel
tá rási sajátosságaikban is különböznek egym ástól, 
célszerűnek látszik az is, hogy a  gibbsit, a  bőhm it, 
a  diaszpor stb. fe ltárást külön-külön végbemenő 
folyamatként kezeljük. E zért az anyagátadási felü 
le te t m indenkor az egyes ásványok még szilárd fázi- 
ban levő A120 3 ta rta lm ával egyenes arányban  vesz- 
szük fel.

H a te h á t csak a  bőhm it oldódását tek in tjük , 
az anyagátadási felület nagysága az alábbi módon 
fejezhető k i :

Sb(t)=sb(cAtb-cA) (27)

Az A120 3 ta rta lm ú  ásványok feltárási folyam atának 
leírására a ján lo tt diffúziós egyenlet végső alakja  
pedig — , ugyancsak a  bőhm it ta rta lom  oldódására 
fe lírva :

ŐfA 
d  t

f h
Ö b

'  S b ( c A t b  e A ) ( c A c  С л ) (28)

3. A diffúziós egyenlet megoldása

H a a  fenti (28) egyenlet érvényességét a  külön 
böző A120 3 ta rta lm ú  ásványok oldódására igazolni 
tud juk , akkorm egállap ítkatjuk , hogy a folyam atok 
a másodrendű k inetika  törvényszerűségeit követik. 
A fenti egyenlet könnyen in tegrálható  [19], és 
m egoldásai:

cA - e A e ( e A í b  e A o ) e  s ( c A t b  C A e )  C A t b ( c A e  e A o )

( C A t b  —  C A o ) e k s ( c A t b  —  c A e ) ‘ —  ( c A e — c A  o )
(29)

ille tve :

*« =  -
1

t ( e  A e C A t b )

•In
(  C A » - C A C A t b  —  C A 0 j

\ C A e  C A O C A t b ~  C A  )

(30)

ahol k5 = Db-Sb/öb (31)

A továbbiakban  —  annak figyelem bevételével, 
hogy a feltárás során cA0<cAe —  elvégeztük a (29) 
összefüggés m atem atikai diszkusszióját, hogy a 
(29) egyenlet kielégíti a  (12— 13) feltételeket, teh á t 
egyaránt figyelembe veszi az egyensúlynak és a 
feltárás adott körülményei között reaktív anyag (ese
tünkben  a bőhmit) fogyásának korlátozó hatását.

E m lítést kell tenni még arról az esetről, am ikor 
c A t b ~ r A e ,  vagyis ha a  feltárás során (a korábban 
m ár beoldódott ásványok és a  bőhm it oldódását 
véve csak figyelembe) az egyensúlyi értékre tör
ténik a bemérés. E kkor ugyanis a (28) egyenlet érvé 
nyét veszíti, és az állandók összevonásával a kö 
vetkező alakot ölti:

- ~ = к 5 { с А е - с А у (32)

A fenti egyenlet megoldásai:
C A e ( C A e  —  C ' A O Î ' j k ş t  -f- C a O

C  a  •— ---------------------------------------------
( C A e — С А 0 ) к § Ь  -f- 1

(33)

és:
,  _  c A  — С Л 0

Ц ^ А е  C A o ) ( C A e  C a )
(34)

Az egyenleteket m inden esetben a  bőhm it oldó 
dására vonatkoztatva  írtu k  fel, m iként azt az in 
dexben szereplő b jelzés is m u ta tja . A rra az esetre, 
ha más A120 3 ta rta lm ú  ásvány oldódására is a 
(28— 34) alakú összefüggések érvényesek — , az 
egyenletekben szereplő konstansok ta rta lm á t érte
lemszerűen m ódosítani kell.

4. Összefoglalás

A cikkben a szerző elméleti megfontolások a lap 
ján  vizsgálta a  baux it feltárás (kinetikájára v o n a t 
kozó eddigi elképzeléseket. M egállapította, hogy az 
ism ert kinetikai egyenletek legfőbb hibája, hogy 
nem fejezik ki a bemérési mólviszonynak a  fe ltá 
rásra gyakorolt h a tásá t, valam int, hogy a fe ltá 
rá s t egyetlen folyam atként, és nem  a különböző 
A120 3 ta rta lm ú  ásványokra külön-külön vizsgál
ták .

A bauxitban  levő A120 3 ta rta lm ú  ásványok fel
tá rási fo lyam atának leírására — egyszerűsítő fel
té te lek  figyelembevételével —  olyan diffúziós k i 
netikai egyenletet ajánl, am elyben az an yagá t 
adási felület nagysága az egyes technológia ad o tt 
feltételei m ellett reak tív  ásványok szilárd fázisban 
levő A120 3 ta rta lm áv al arányos.
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N ó m e n k la t ú r a

А120з<г, A120 3|7, А120 3л —  rendre: a baux itban  а
diaszpor, goethit és hem atit a lak 
ban  jelenlevő (alum ogoethitbe és 
alum o-hem atitba beépült) A120 3 
mennyisége, %

Al20 3fi a  baux it összes A120 3 ta rta lm a , %
S i0 2r a  baux it S i0 2 ta rta lm án ak  az ado tt 

technológia szerint reakcióképes 
hányada (a bauxit súly% -ban k i 
fejezve), %

^NaOH. a H,0 az N aOH  és H 20  relatív  ak tiv i 
tása , k m ó b m - 3

CA a folyadék fázis A120 3 koncentrá 
ciója, km ó l-m “ 3

0  Ae a folyadék fázis egyensúlyi A120 3 
koncentrációja az ad o tt hőm érsék 
leten, km ól • m “  3

Cao a folyadék fázis kezdeti A120 3 kon 
centrációja, km ól -m “ 3

c A s az egységnyi térfogatú  feltárólúg 
ban, szilárd fázisban levő A120 3 ta r 
talom , km ó l-m “ 3

CAsO az egységnyi térfogatú  feltárólúg 
ban szilárd fázisban (bauxitban) 
levő kezdeti A120 3 tarta lom , kmól.
TV » — 3

^ A sr az egységnyi térfogatú  feltárólúg 
ban, szilárd fázisban levő, az ado tt 
technológia szerint reakcióképes 
A120 3 ta rta lom , kmól. m - 3

0  A t az ad o tt feltárási technológiával 
oldható  alum ínium oxid ta rta lom  
teljes beoldódásakor beálló A120 3 
koncentráció, kmól. m “ 3

'■Alb a baux it bőhm it ta rta lm a  oldódá 
sának befejeződésekor beálló A120 3 
koncentráció, kmól. m -3

С N a  folyadék fázis S a 2()t koncentrá 
ciója, kmól. m“ 3

Сон az összes hidroxidion koncentráció, 
kmól. m “ 3

D diffúziókoefficiens, m 2 •s- 1
Е elektrom otoros erő, У
Е° standard  elektrom otoros potenciál, 

V
egyensúlyi állandóк с

Kd disszociációs állandó

к 1, ^3> 4̂» ks reakciósebességi állandó (n =  1 eset
ben), s~1

Mv mólviszony
п, а, ß, у a reakciónak az ad o tt koncentrá 

cióra (aktivitásra) vonatkozó rendje
Г a gömb alakú szilárd  részecske su 

gara, m

rv Г2 reakciósebesség, km ól • m “ 3 • s“ 1
8, 80 a folyadék fázis egységnyi térfoga 

táb an  az anyagátadás szám ára ren 
delkezésre álló felület (kezdeti) 
nagysága, m “ 1

4 a bőhm itre jellemző fajlagos anyag- 
átadási felület, m 2 -km ól“ 2

t idő, s
[O H “ ] a  szabad hidroxidion koncentráció, 

km ól • m“ 3
[O H -]. az egyensúlyi szabad hidroxidion 

koncentráció, km ól • m “ 3
[ 0 H - ] e az egyensúlyi állapothoz képest fe 

leslegben levő szabad hidroxidion 
koncentráció, km ól • m “ 3

6 a diffúziós réteg vastagsága, m
Q a  baux it sűrűsége, kg • m “ 3
V a feltárás elméleti hatásfoka, %
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Vizsgálatok a vörösiszapkoncentráció ellenőrzésére 
a tim földgyári m osósoron

D r. W É B E E  J Ó Z S E F ,  K E R E S Z T Ű R I N É  V I T É Z  G A B R I E L L A  
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  F é m k o h á s z a t t a n i  T a n s z é k ,  M isk o lc

D r .  K L U G  O T T Ó  

M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T r ö s z t

D K  6 6 9 .7 1 2 .1 .0 0 2 .6 8 :6 6 .0 8 5

Vizsgálták a tim földgyári vörösiszap-mosás kö 
rülm ényei között az iszapzagyok villamos vezetőké
pességét és viszkozitását. A  szintetikus oldatokkal 
végzett kísérletek alapján megállapították, hogy az 
Oscimhometerrel való villamos vezetőképességmérés 
alkalmas lehet a szilárdanyagtartalom folyam atos  
me ghatározására.

Vizsgáltuk a  tim földgyári vörösiszap-mosás kö 
rülm ényei között az iszapzagyok villamos vezető- 
képességét és viszkozitását. A szintetikus oldatok 
kal végzett kísérletek alapján m egállapítottuk, 
hogy az O scim h om eterrel való villamos vezetőké 
pességmérés az I —V. mosólépcsőnél alkalm as a 
szilárdanyagtartalom  folyam atos m eghatározá 
sára. A híg oldatokkal ( I I I—V. mosólépcsőnek 
megfelelően) végzett vizsgálatoknál a  vezetőké- 
pesség-iszapkoncentráció függvény másodfokú po- 
linom m al közelíthető meg. A zagyok viszkozitása 
azonos feltételek között lehetővé teszi az iszapkon 
centráció m eghatározását, m ert a nagy szilárd- 
anyag-tartalm ú zagyok viszkozitása erőteljes vá l 
tozást m u ta t. A viszkozitás-iszapkoncentráció 
függvény ötödfokú polinom m al írható  le.

A tim földgyári ülepítők és mosók eltávozó za" 
gyában a szilárdanyag (vörösiszap) ta rta lom  meg" 
határozása az oldat és a zagy villamos vezetőké" 
pességének mérésével o ldható meg [1, 2]. Ilyen jel" 
legű vizsgálatokat a  .Ваг/er-körfolyarnat első ké t 
mosólépcsőjére Riedl és m unkatársai [3] végeztek, 
és m egállapították, hogy állandó hőm érsékleten és 
oldatkoncentrációnál a másodfokú regressziós 
függvénnyel való közelítés nem kellően pontos. 
Az iszap mosás technológiájának fokozatosabb el
lenőrzésére, — mivel jelenleg elsősorban az á tm e 
neti zóna mérésével és mennyiségmérés alapján 
tö rtén ik  a mosó Dorr-ok ellenőrzése és szabályo 
zása [4], — vizsgáltuk a vörösiszapmosás további, 
harm adik, ötödik és hatodik  (utolsó) lépcsőiben a 
szilárdanyag-tartalom  mérésének lehetőségét.

M éréseinket a Fém ipari K u ta tó  In tézetben  k i 
fe jlesztett O scim h om eter O K -1 0 5  t ip .  laborm ű szerre l 
végeztük [5]. A villamos vezetőképesség vizsgá 
la ta  m ellett a zagyok viszkozitását is m értük ro tá 
ciós viszkoziméterrel.

K ís é r le t i  r é s z

V il la m o s  v e z e t ő k é p e s s é g  m é r é s e k

A tim földgyári mosósor I I I . ,  У. és VI. m osójá 
ban, az ellenáram ú mosás m ia tt m ind az N a20 kauszt 
—  koncentráció, m ind az össz-ion koncentráció 
kicsiny. K ísérleteinkben az Ajkai Tim földgyár és az 
Almásfüzitői Tim földgyár üzemi elemzései alapján, 
az 1. tá b lá za tb a n  b em u ta to tt átlagos koncentráció 
értékeket v e ttü k  figyelembe.

A kísérletekhez szintetikus alum inátlúg o ldato 
k a t készíte ttünk  a  következő összetétellel (g)l-ben: 
N a2Oí.aus2< 29,6; 9,0 ill. 10,8 ; 4,0 és A120 3 20,9; 
4,5, ül. 5,5; 2,4 rendre a  I I I . ,  V. és VI. mosólép 
csőnek megfelelően —- és ezekbe adagoltuk a  szá 
raz vörösiszapot. T ekin tettel az iszap finom  szem 
csézettségére, a granulom etriás összetételváltozás 
a vezetőképességre nem gyakorolt lényeges befo 
lyást [6].

A nnak érdekében, hogy a vezetőképességértéke 
k e t kiszám oljuk, m eghatároztuk a műszer cella 
állandóit :

1000— 2000 1,37 • 10~ 5 ohm ""1 cm " 1
2000—3000 3 ,85-IO“ 5 ohm “ 1 cm “ 1 
3000—4000 4 ,1 3 -10-5 ohm - 1 cm - 1
4000— 5000 4,86 • 10_ 5 ohm - 1  cm - 1

A I I I .  mosó-Dorr esetében az előállíto tt zagyok 
vezetőképesség változása a hőm érséklet és a  szi
lá rdanyag-tartalom  függvényében a 2. tá b lá za tb a n  

összefoglalt értéknek megfelelően változik.
A táb lázatbó l k itűn ik , hogy a szilárdanyag-tar 

ta lom  növelésével a zagy villamos vezetőképessége 
csökken, mégpedig a  cellabeli vezető keresztm et 
szet csökkenésével arányosan. A táb láza t adata i 
a lap ján  az M - f  (c;) függvényt felrajzolva, az 1. 
áb ra  görbeseregéhez ju tunk . A görbék m eredek 
sége lényegesen kisebb, m int az I. és II . mosólép 
csőnél [3, 7, 8], am i azzal m agyarázható, hogy a 
híg lúgoldatok ta rtom ányában  m érünk. Másod
fokú polinom m al való közelítést használva, de a 
levezetést mellőzve [7], e görbék regressziós egyen 
letei a 3. tá b lá za tb a n  b em u ta to tt form át m utatják .

Az egyenleteknél M =  a műszerleolvasás és c< =  a 
vörösiszaptartalom  g/l-ban. A közelítés korrelációs 
indexe 0,99, a re la tív  h iba 0,6% , azaz a  híg lúg 
oldatoknál a m ásodfokú közelítés megfelelő.

H a a hőm érséklet h a tásá t vizsgáljuk, a  2. áb ra  

görbéihez ju tunk . Az M = f(t)  függvény —  a  vizs 
gált kis hőm érséklettartom ányban —  lineáris lefu 
tású , és az egyes egyenesek (főleg a  kis iszap ta r 
talom nál) közel párhuzam osak. Állandó iszapkon-

1. táblázat
A  tim fö ld g y ári m osó D o rr-o k  o ld a t-fáz isán ak  á tlag o s 

k o n cen trác ió i

A  m o só  
s z á m a

N a 20<5$s2
g / 1

N a 20  kauszt 
g /1

eo
О

 - M ó lv isz o n y
CL

í . 76 — 91 65 — 77 68 — 70 1 ,8 — 1,9
2. 3 6 - 4 2 28 — 31 2 , 1 - 5 , 3
3. 3 0 - 9 5 2 6 - 2 9 1 8 - 2 1
5. 9 - 1 1 8 — 10 3 -  5 3 , 1 - 3 , 3
6. , 4 — 6 3 -  5 2 — 3 2 ,8  — 3,0
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1. ábra A  vezetőképesség változása a vörösiszapkoncentráció 
függvényében a I I I .  mosó Dorr-пак megfelelő oldatban, 

30, 40 50 °G-on

2. ábra. A  I I I .  mosó Dorr koncentrációjának megfelelő 
vörösiszapzagyok vezetőképességváltozása a hőmérséklet 

függvényében különböző vörösiszap koncentráció esetén

M

3. ábra. A  vezetőképesség változása a vörösiszapkoncent
ráció függvényében az V. mosó Dorr-пак megfelelő felső  

oldatkoncentráció tartományban, 30, 40 és 50 °C-on

2 . táblázat

А I I I .  m osó iszapzagy& nak v illam os vezetőképesség  - 
v á lto zása  az iszap k o n cen trác ió  fü g gvényében , kü lönböző  

h ő m érsék le ten
(A z o lda tfáz is  N a20 JtauS2/ =  211,(1 g/1;

A I20 3 =  20 ,9  g/1; oc =  2 ,8 3 )

H ő m é r s é k le t ,
‘C

I s z a p k o n 
c e n tr á c ió  

c ». g/1

M ű sz e r 
le o lv a s á s  

M , s k r

V e z e tő  - 
k é p e s sé g  

o h m - 1 c m -1

0 3170 0 ,1 2 2 0
50 3092 0 ,1 1 9 0

100 2981 0 ,1 1 4 8
30 250 2849 0 ,1097

300 2736 0 ,1 0 5 3
400 2481 0 ,0 9 5 5
500 2129 0 ,0 8 2 0

0 3370 0 ,1 3 9 2
50 3281 0 ,1 3 6 5

100 3184 0 ,1 2 2 5
35 250 3041 0 ,1171

300 2942 0 ,1 1 3 3
400 2678 0 ,1031
500 2322 0 ,0 8 9 4

0 3570 0 ,1 4 7 4
50 3480 0 ,1 4 3 7

100 3360 0 ,1 3 8 7
40 250 3238 0 ,1 3 0 0

300 3141 0 ,1 2 0 9
400 2765 0 ,1 0 6 4
500 2518 0 ,0 9 6 9

0 3700 0 ,1 5 2 8
50 3674 0 ,1 5 1 7

100 3548 0 ,1 4 6 5
45 250 3431 0 ,1 4 1 7

300 3330 0 ,1 3 7 0
400 3076 0 ,1 1 8 4
500 2710 0 ,1 0 4 3

0 3983 0 ,1645
50 3845 0 ,1 5 8 8

100 3737 0 ,1 5 4 3
50 250 3619 0 ,1495

300 3527 0 ,1 4 5 6
400 3261 0 ,1 3 0 3
500 2899 0 ,1 1 1 6

4. ábra. A  vezetőképesség változása a vörösiszapkoncentráció 
függvényében az V. és a V I. mosó Dorr-пак megfelelő 

oldatokban, 30, 40 és 50 °G-on
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3. táblázat
Az isz a p k o n c e n trác ió  h a tá s á ra  a  v illam os vezetőképesség  

v á lto z á sá t á llandó  h ő m érsék le ten  k öze lítően  leíró  
reg ressziós füg zv én y ek  egyen le te i

M
o

só
lé

p
c

ső
sz

á
m

a

H
ő

m
é

r
sé

k
le

t 
°C

R e g re s sz ió s  e g y e n le t

i n . 30 M 30 =  — 0 ,0 0 3 0 5  c\ — 0 ,4 5 5 c i +  3 1 22 ,9

40 M 40 =  - 0 , 00306 c? - 0 , 4 3 6 c í + 3 5 1 2 , 8

50 M 50 =  - 0 , 0 0 3 0 7  c\ - 0 , 4 1 9 c í  +  3 8 9 5 ,7

V . 30 M 30= — 0 ,0 0 0 2 7 4  c\ — 0 ,8 3 5 c i+ 1 4 6 1 ,8

40 M 40 =  — 0 ,0 0 0 2 2 1  c\ — 0 ,8 8 3 c ,+  1639

50 M so= — 0 ,0 0 0 1 6 8  cf — 0 ,9 3 2 c ,+  1816 ,3

4. táblázat
Az M = f / t /  függvény  e g y ü tth a tó i á llan d ó  vörösiszap- 

k o n c e n trá c ió  ese tén  v. m e lle tt

M o só lép cső V  ö rö s is z a p E g y ü t t h a t ó k
s z á m a g /l a b

i n . 0 39 ,12 1993 ,8
50 37 ,98 1955 ,5

100 37 ,5 2 1861 ,2
250 38 ,6 0 1691 ,6
300 39 ,4 0 1559 ,2
400 39 ,1 6 1285 ,8
500 38 ,5 6 973 ,2

Á tla g 38 ,6 2

V. 0 17,34 9364
50 17,38 9136

100 17,96 8216
250 17,50 7552
300 16,26 6924
400 15,72 6062
500 17,18 4636

Á tla g 17,05

centrációnál a  zagy vezetőképesség hőmérsékleti 
függésének leírására az M =  a t +  b egyenletet hasz 
náljuk (ahol t  =  a  hőm éréklet °C-ban), amelynek 
együ ttha tó it a  4. táblázatban foglaltuk össze.

A b em u ta to tt eredm ények a lap ján  m egállapít 
hatjuk , hogy a I I I .  mosókoncentráció viszonyainál 
a  vezetőképességmérésen alapuló szilárdanyag-tar- 
talom  mérés [ 1] m egvalósítható.

Az V. mosó-Dorr koncentráció  viszonyainak 
megfelelően előállíto tt zagyok vezetőképesség vál 
tozása a  hőm érséklet és a szilárdanyag ta rta lom  
függvényében az 5. és 6. táblázatnak megfelelő ké 
p e t m u ta tta .

H a a  b em u ta to tt eredm ényeket ábrázoljuk (3. 
és 4. ábra), akkor jól lá tha tó , hogy a  nagyobb kon 
centrációjú modell-oldatnál állandó hőm érsékleten 
a szilárdanyag-tartalom  függvényében, — elsősor
ban a nagyobb szilárdanyag-tartalom nál — még 
jól érzékelhető villamos vezetőképesség változást 
kapunk. H a az oldatfázis hígul (4. ábra) akkor ez a 
változás lecsökken. Számszerűségeket nézve a  10,8 
g/1 N a20*ou»2í koncentrációjú o ldatnál 50 °C-on 
szilárdanyag ta rta lom  300-ról 500 g/l-re növelése

303 skálarész különbséget okoz, 9,0 g/l-es o ldatnál 
m ár csak 183 skálarészt, 30 °C-on pedig ez a vá lto 
zás —- sorrendben —  253, ill. 210 skálarész.

A 4. ábrán  b em u ta to tt görbék közelítő regresz- 
sziós egyenleteit a  3. táb láza tban  ta lá ljuk  meg.

Lényegében i t t  is hasonló függvénykapcsolat 
áll fenn, m int az Y. mosó, koncentráltabb  o ldata i 
nál, csupán a  görbe meredeksége változik.

Állandó iszapkoncentrációnál vizsgálva a veze 
tőképesség változását a  hőm érséklet függvényében 
(5. ábra), lineáris összefüggést kapunk, am elyet az
I I I .  mosónál ism erte te tt egyenlettel és a  IV. tá b 
lázatban  összefoglalt együ tthatókkal írha tunk  le.

V izsgálatainkat a VI. mosó-Dorr esetére is k i 
te rjesz te ttük . Állandó iszaptartalom nál, a  hőm ér
séklet függvényében i t t  is lineáris összefüggést 
kap tu n k  (6. ábra) . H a  azonban a méréseket az 
iszapkoncentráció függvényében nézzük (4. ábra) 
szem betűnő a  „hullám zás” , azaz a nem egyértelm ű

5. táblázat

Az V. m osó isz a p zag y án ak  v illam os vezetőképessóg-vál 
to z á sa  az iszap k o n cen tráe ió  függvényében , kü lönböző  
h ő m érsék le ten  az üzem ileg  elő fo rdu ló  alsó o ld a tk o n c e n t 

rác ió  m elle tt

( Az oldatfázis Na20kauszt=9,0 g/l, AhÖ3 = 4,5  g/l; 
a = 3 ,2 9 )

H ő m é r s é k le t
• c

I s z a p 
k o n c e n tr á c ió  

O i g / l

M ű s z e r 
le o lv a s á s  
M , s k r

V e z e tő 
k é p e s sé g  

o h m -1  c m " 1

0 1451 0 ,0 1 9 9
50 1433 0 ,0 1 9 6

100 1361 0 ,0 1 8 6
30 250 1250 0 ,0171

300 1182 0 ,0 1 6 5
400 1081 0 ,0148
500 972 0 ,0 1 3 3

0 1552 0 ,0 2 1 3
50 1525 0 ,0 2 0 8

100 1449 0 ,0 1 9 9
35 250 1336 0 ,0 1 8 3

300 1257 0 ,0 1 7 2
400 1156 0 ,0 1 5 8
500 1074 0 ,0 1 4 7

0 1658 0 ,0 2 2 3
50 1606 0 ,0 2 2 0

100 1542 0 ,0211
40 250 1429 0 ,0 1 9 6

300 1345 0 ,0 1 8 4
400 1227 0 ,0 1 6 8
500 1151 0 ,0 1 5 8

0 1717 0 ,0 2 3 5
50 1700 0 ,0 2 3 3

100 1657 0 ,0 2 2 3
45 250 1511 0 ,0 2 0 7

300 1426 0 ,0 1 9 5
400 1318 0 ,0181
500 1237 0 ,0 1 6 9

0 1802 0 ,0 2 4 7
50 1780 0 ,0 2 4 4

100 1721 0 ,0 2 3 6
50 250 1600 0 ,0 2 1 9

300 1504 0 ,0 2 0 6
400 1393 0 ,0191
500 1321 0 ,0181
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5. ábra. A z  V. mosó Dorr alsó (hígabb) oldatkoncentrá
ciójának tartományában a vörösiszapzagyok vezetőképes
ség változása a hőmérséklet függvényében, különböző vörös

iszap koncentráció esetén

6 . táblázat

Az V. m osó lépcsőnek  m egfele lő  rö rö s- 
isznpzagy  v illam os veze tőképességé 
n ek  v á lto zása  a  s z ilá rd a n y a g -ta rta lo m  
és a  h ő m érsék le t fü g gvényében , az 
üzem ileg  elő fo rdu ló  felső o lda tkon - 

cen tráe ió  ta r to m á n y á b a n

(A z o ld a tfáz is  Na,O,taU»zí =  10,8  g/1; 
A l20 3= 5 ,5  g/1; a = 3,23)

H ő m é r 
s é k le t

°C

V ö rö s is z a p

g/1

V e z e tő -  
k é p e s sé g  

o h m -1  c m -1

0 0 .0 2 6 2
10 0 ,0261
25 0 ,0 2 5 9
50 0 ,0 2 5 5

30 100 0 ,0 2 5 0
200 0 ,0 2 3 7
300 0 ,0 2 2 3
400 0 ,0 2 0 0
450 0 ,0 1 8 8

0 0 ,0 3 4 2
10 0 ,0 3 4 0

* 25 0 ,0 3 3 5
50 0 ,0325

40 100 0 ,0 3 0 3
200 0 ,0 2 6 5
300 0 ,0249
400 0 ,0 2 2 5
450 0 , 0 2 1 3

0 0 ,0 3 9 8
10 0 ,0 3 9 7
25 0 ,0 3 9 5
50 0 ,0378

50 100 0 ,0369
200 0 ,0 3 4 6
300 0 ,0 2 9 8
400 0 ,0 2 5 2
450 0 ,0 2 3 5

összefüggés, am i abból adódik, hogy a vezetőképes
ség a  mérőrendszer érzéketlen ta rtom ányába  esik. 
E  célra m ódosíto tt cellakonstrukció k ialakítása 
szükséges.

A b em u ta to tt eredm ényekből az t az általános 
következtetést vonhatjuk  le, hogy a  villamos veze
tőképességm érésen alapuló szilárdanyag- tarta lom  
m eghatározása az Oscim hometer, ill. üzemileg az 
O scim hotransm itter segítségével elvégezhető mind

az ülepítő, m ind a  mosó Dorr-oknál, ha az o lda t 
fázis |N a20 ta«síí koncentrációja legalább 10 g/к, az 
Al20 3-é pedig 5 g/1. Ennél hígabb oldatok esetén, 
más mérőérzékelőre van szükség. A mérések pon 
tossága az oldatfázis vezetőképességének függ 
vénye, minél jobb vezető az oldat, annál kisebb az 
iszaptartalom  mérésekor a hiba. Az I —II I . mosó 
D orr esetében az üzemileg szóbajövő ta rto m án y t 
— 300— 500 g iszap/ü ter —  tek in tve 10 g/l-enként 
m integy 32—45 skálarész különbséget kapunk, ami 
a műszeren jól leolvasható. Az V. mosónál ez az 
érték  csupán 15 skálarész, am i ugyan még leolvas
ható , de a  pontatlanság  az előbbiekhez képest 
m integy 5% -kai nő.

i>. , , «Г 4У ~  50 
Hőmérséklet. T

6. ábra. А  V I . mosó Dorr-пак megfelelő vörösiszapzagyok 
vezetőképesség változása a hőmérséklet függvényében , ál

landó vörösiszap koncentráció mellett

V is z k o z i t á s m é r é s e k

A vörösiszap zagyok viszkozitását az I., I I I . ,  
V. és VI. m osó-D orr-nak megfelelő koncentrá 
ciójú szintetikus o lda tta l 30 °C-on végeztük. A Ro- 
tovisco rotációs viszkoziméterrel m ért eredmények 
azt m u ta tták , hogy a zagyok viszkozitása mind az 
oldatfázis koncentrációjának növekedtével, mind 
pedig az iszaptartalom  növelésekor nő. A mérések 
számszerű eredm ényeit a  7. táblázatban foglaltuk 
össze.

A k ap o tt eredm ényeket felrajzolva a 7. ábra 
görbeseregét kap tuk , am ely szemléletesen m u ta tja , 
hogy az üzemileg előforduló iszapkoncentrációknál 
milyen nagym értékű a viszkozitás változása.

A görbéket közelítő, regressziós függvényeket 
vizsgálva, m egállapítottuk, hogy a legjobb közelí
té s t az ötödfokú polinom eredményezi. Ennek 
megfelelően a 7. ábra görbéit a  következő egyen 
letekkel írha tjuk  le, am elyeknél 8 — a m űszerkité 
rés, (skr), és ci =  a vörösiszap koncentráció g /l-ben :

S /  =  2 , 9 2  • 1 0 - 12C i5 + 6 , 0 8 - 1 0 - « с , 4— 8 , 1 3 -

• 1 0 - 7у í 3 +  2 , 5  • l O - ^ i 2— 2 , 1 6  • 1 0 - 3c i +  1 7

SHI = 3,75 • 1 0 -12Ci5— 1,66 • 10~ec<4— 1,87 •
• 10 -V  +  1,66 • 1 0 - V +  1,5 • 1 0 -3Ci+ 16

S v  =  — 1 , 2 5 -  1 0 - 12с<5 +  2 , 7 -  1 0 - 9Ci4— 1 , 3 1  •

• 10- 6Cj3 +  2 , 2 3  • 10~4Cj2 +  3 , 2 5  • 10“ Зс ( +
+ 1 4 , 4 9 9

SF/ =  —4,16 • 1 0 -12Cj5+  1,66 • 10_ 9Cj4— 8,9 ■
10“  V  +1,58 • Ют- V  +  6 ,5 -10 - 3Ci +

+12,999
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7. táblázat
S zin te tikus vö rösiszapzagyok  ro tác ió s v iszkozim éterrel 

m e g h a tá ro z o tt v iszkozitás értékei*  a  tim fö ldgyári 
m osósoron  az iszap k o n cen trác ió  függvényében , 

30°C-on

M o s ó lé p c s ő  
s z á m a  a z  o l d a t  

N a 20&aMezí
é s  A 120 3 

k o n c e n t r á c i ó j a ,

g /1

V ö r ö s i s z a p
k o n c e n t 

r á c ió ,

g / 1

M ű s z e r  
l e o l v a s á s ,  

S , s k r

V i s z k o 
z i t á s * ,

c P

I . 0 17 1 ,2 2
5 0 1 7 ,5 1 ,2 5 5

7 4 .0 1 0 0 1 8 ,5 1 ,3 2 8
2 5 0 2 2 1 ,5 7 8

6 8 ,5 3 0 0 2 4 1 ,7 2 2

4 0 0 3 4 2 ,4 2

5 0 0 6 8 4 ,8 8

I I I . 0 16 1 ,1 4 8
5 0 1 6 ,5 1 ,1 8 2

2 9 ,6 1 0 0 1 7 ,5 1 ,2 5 5
2 5 0 2 1 1 ,5 0 5

2 0 ,9 3 0 0 2 2 1 ,5 7 8

4 0 0 2 7 1 ,9 3 8
5 0 0 4 8 3 ,4 4

V . 0 1 4 ,5 1 ,0 4
5 0 15 1 ,0 7 6

9 ,0 1 0 0 16 1 ,1 4 8
2 5 0 18 1 ,2 9

4 ,5 3 0 0 19 1 ,3 6 2

4 0 0 2 4 1 ,7 2 2

5 0 0 3 8 2 ,7 2 2

V I . 0 1 3 0 .9 3 3
5 0 14 1 ,0 0 3

4 ,0 1 0 0 1 4 ,5 1 ,0 4

2 5 0 1 6 ,5 1 ,1 8 2
2 ,4 3 0 0 1 7 ,5 1 ,2 5 7

4 0 0 2 2 1 ,5 8 0
5 0 0 3 5 2 ,5 1

* A  m e g a d o t t  v i s z k o z i t á s  é r t é k e k  „ l á t s z ó l a g o s ”  é r t é 
k e k ,  m i v e l  a  f o r g ó t e s t  f o r d u l a t s z á m a ,  i l l .  a  k í s é r l e t  k ö r ü l 
m é n y e i  a z  a b s z o l ú t  é r t é k e t  b e f o l y á s o l j á k .  I l y  m ó d o n  lé 
n y e g é b e n  a  v i s z k o z i t á s  é r t é k e k  k ö z t i  k ü lö n b s é g  j e l l e m z ő .

Következtetések

A tim földgyári vörösiszap mosás körülm ényei 
között m egállapítottuk, hogy a villamos vezető- 
képesség mérésével a  zagy szilárdanyag ta rta lm a  
az J —У. mosólépcsőben, á lta lában  + 5 —7 g/1 h i 
bával mérhető. A rendkívül híg oldatok (Na20  
(Na20 /.aus2<<  10 g/1) vizsgálatához a használt mérő 
cellák nem megfelelőek. Laboratórium i körülm é 
nyek között — állandó kísérleti feltételeket b izto 
sítva, — lehetőség van a zagyok viszkozitásának 
mérésére.

Híg oldatoknál a szilárdanyag-tartalom  függvé
nyében a viszkozitás lényegében nagyobb m érték -

IKL-352-Л

7. ábra. A z  I . ,  I I I . ,  V. és V I. mosó Dorr-пак megfelelő 
vörösiszapzagyok viszkozitás változása a vörösiszapkon- 

centrációfüggvényében, állandó hőmérsékleten: 30 °C-on

ben változik, m int a  vezetőképesség. Ezzel szemben 
viszont, az oldatkoncentráció  a zagyok viszkozi
tása  sokkal kevésbé változik. E nnek alapján kidol
gozható az iszapzagyok szilárdanyag ta rta lm á 
nak mérésére alkalm as módszer olyan esetben is, 
am ikor a  vezetőképesség mérésével nem  lehet a 
feladatot megoldani. A szintetikus oldatok mérésé 
vel m eghatároztuk a  szilárdanyag ta rta lom  m éré
sének feltételeit, am elyet a továbbiakban  üzemi ol
datokkal kell ellenőrizni és ezt követően lehet az 
üzemellenőrzésre bevezetni.
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Változó sűrűségű folyadék rétegek szilárdanyag tartalm ának,
fajsúlyának m érése

H O L L Ó S I  J Á N O S  v i l i .  t e c h n ik u s  
A lm á s f ü z i tő i  T im f ö ld g y á r

D K : 66 — 9 1 1 .4 .0 1 2 .1

A z  ismertetésre kerülő, hordozható formában k i 
alakított pneum atikus fajsúlymérö segítségével meg
határozható az egy tartályban egymás fölött elhelyez
kedő, különböző sűrűségű folyadék rétegek fajsúlya, 
folyamatosan mérhető a szilárdanyagtartalom és 
megállapítható a szilárdanyagtartalom mennyisége.

Üzem ünk, az Alm ásfüzitői Tim földgyár techno 
lógiáját alapvetően befolyásolja a folyadék és szi
lárd  fázist együttesen tarta lm azó  zagyok keverésé 
nek, szállításának m ódja, hatásfoka.

E lm ondható  például, hogy a  term elést mind 
mennyiségileg, m ind minőségileg érzékenyen érinti, 
hogy az ülepítő és mosó-dorrok folyam atosan, jól, 
vagy rosszul üzemelnek.

A dorokkon m egvalósított átm eneti zóna és 
iszapmennyiség szabályozó körök [ 1] alapjelét a 
term elési szint és a dorrok terhelése függvényében, 
az üzem a szelvényezés mérési eredm ényei alapján 
határozza meg.

Nem közömbös teh á t, hogy a  dorrokban k iala 
ku lt folyadék és szilárd fázis, valam int az átm eneti 
zóna elhelyezkedéséről, az iszap sűrűségéről, m ajd 
pedig a mérésekből szám íto tt iszapmennyiségről 
az üzem, megfelelő időközönként, vagy sürgős 
esetben soron kívül, rövid idő a la tt, pontos ada tok 
kal rendelkezzék.

A  d o r r o k  i s z a p t a r t a lm á n a k  h a g y o m á n y o s  

la b o r a t ó r iu m i  m e g h a t á r o z á s a

Az üzem szám ára, az em líte tt ada toka t eddig a 
Technológiai Osztály szolgáltatta. Az adatok  m egha 
tározása meglehetősen nehéz körülm ények között 
tö rtén t.

A m intavétel az úgynevezett Búvár” (1. és 2. 
ábra) láncos kézi m intavevő készülék segítségével 
tö rtén t a dorrban levő folyadék-m agasság minden 
méteréből, miközben az egyes m intavételek u tán  a 
készüléket m egtisztíto tták . A m in tákat szám ozott 
üvegbe ön tö tték , és a laboratórium ban dolgozták 
fel.

Az elemzés során m eghatározták a m inták  szi
lá rdanyag ta rta lm á t, m ajd az adatok  alapján k i 
szám íto tták  a dorrokban levő iszap mennyiségét, 
rétegeződését, elhelyezkedését.

Ilyen módon, h a t mosó-dorr esetében a m in ta 
vétel kb. ké t órát, az elemzés kb. ö t ó rá t v e tt igény 
be.

A m intavételre és elemzésre fo rd íto tt hosszú idő, 
a dorrok üzemének m eghatározása^szem pontjá-

1. ábra. „Búvár” láncos mintavételező metszete

2. ábra. „Búvár” láncos mintavételező fényképe

ból, a  folyam atos és változó technológiában ked 
vezőtlen.

Az iszaptartalom  m eghatározásánál, a  dorrból 
m éterenként v e tt m inták g/l-ben m ért iszap-tar 
ta lm á t átlagolták. Ez jelentős h ibát, pon ta tlansá 
got okozott, különösen akkor, am ikor a tisztazóna 
és iszapréteg közötti éles átm enet nem a k é t m in 
tavételi pon t távolságának a felére esett.

Problém át je len te tt az is, hogy m iután  a  dorrsor 
üzemére jellemző egyszeri adatm eghatározáshoz 
36 m in tát kellett vizsgálni, az elemzési eredmények 
— szubjektív  okok m ia tt —  esetenként elentm on- 
dó adatoka t is tarta lm aztak .

Az em líte tt problém ák is indokolták, hogy ke 
ressük a műszeres mérés lehetőségét, foglalkoz
zunk megfelelő mérőm űszer kifejlesztésével.

S z i lá r d a n y a g t a r t a lo m  m é r ő ,  s z e lv é n y e z ő  

m ű s z e r  k ia la k í t á s a

Az első, b íz ta tó  kísérleti méréseket 1973-ban egy 
ideiglenesen összeállított készülékkel végeztük.

A műszerrel m ért ada tokat, az azonos időpont 
ban a  „оBúvár” m intavevővel v e tt m in ták  labora 
tó rium i elemzéseinek eredm ényeivel hasonlíto ttuk 
össze (1. táblázat). A kedvező eredmények u tán  
hónapokon keresztül végeztünk párhuzam osan la 
boratórium i és műszeres mérési sorozatokat (2. 
táblázat).
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A műszeres mérés eredm ényei, ahogy a  táb lá 
zatok is m u ta tják , á lta lában  kisebbek, m int a  la 
boratórium i elemzés értékei. Ez érthető  is, hiszen 
a laboratórium i adatok  számszerű összegezésével 
szemben a műszer, a szondái á lta l á tfogo tt egy 
méteres folyadék réteg valóságos, pontos átlag  
iszapkoncentrációját méri.

A kísérletek igazolták a  műszeres mérés lehető 
ségét, megfelelő pontosságát, gyorsaságát és egyéb 
előnyeit.

A kísérletek folyam án k ia lak íto ttuk  a műszer 
jelenlegi, hordozható kézim űszer form áját (3. és
4. ábra).

A szelvényező műszer érzékelő része, kettős 
levegő buborékolós szonda, hajlékony PVC csőből, 
ugyancsak műanyagcső köpeny külső borítással. 
A hajlékonyság lehetővé teszi, hogy a szondák és a 
hozzájuk tartozó  kb. h a t m éter hosszú vezetékek 
használaton kívül, a  műszer hátlap ján  felfüg 
gesztve rögzíthetők.

A pozitív  szonda a pn diff. nyom ástávadó érzé 
kelő részének pozitív  terével és párhuzam osan az 
egyik ro tam éter kimenő csatlakozójával, míg a 
negatív  szonda, a  távadó  érzékelő részének nega 
tív  terével és a másik ro tam éter kimenő csatlako 
zójával van összekötve.

A két szonda közötti távolság egy méter. Az eb 
ből adódó nyomásesést az első ideiglenes összeál
lítású készüléknél, a pozitív szonda vezetékébe ik 
ta to t t  higanyoszloppal kom penzáltuk.

Figyelembe véve a laboratórium  álta l az 1— 6 . 
mosó-dorrokban korábban végzett fajsúlymérés 
ad a ta it, a  távadó  m éréshatárát az alábbiak szerint 
határoztuk  meg:
a  pozitív  szonda hossza h x =  6000 mm
a negatív szonda hossza h2 = 5000 mm
a zagy fajsúlya min. ymin =  0,986

k p /d m 3
a zagy fajsúlya max. У ш а х  — 1,379

kp /dm 3

1. táblázat

A dato k  az 1 —6. m osó d o rro k o n  a k ísé rle ti m ű sze rre l v égze tt isz a p k o n cen trác ió  m érések  és a  labo r elem zések
összehaso n lítá sáb ó l

M a g a ssá g 1 m . 8/1 2 m .8 /1 3 m .8 /1 4 m ..8/1 5 m g/1

m o só  d o r r la b o r m ű sz . la b o r m ű sz . la b o r m ű sz . la b o r m ű s z . la b o r m ű sz .

К , 0 0 22 0 230 155 236 205 284 220
к 2 0 0 24 0 200 145 208 185 222 1 9 5

K 3 0 0 0 0 30 0 151 115 220 195
К , 0 0 0 0 1 L1 20 131 155 210 225
К 5 0 20 54 20 104 160 202 220 38 230
К 6 0 0 0 0 168 105 234 235 240 245

2. táblázat

A d ato k  az 1 —6. m osó d o rro k o n  szelvényezést végző m ű sze r és a lab o r e lem zések  ö sszehason lításábó l

M a g a ssá g 1 m > g / 1 2 m .g /1 3 m .g /1 4 m .g /1 5 m . g/1

m o só  d o r r la b o r m ű s z . la b o r m ű s z . la b o r m ű sz . la b o r m ű s z . la b o r m ű sz .

к». 14 30 94 40 188 1 6 0 . 220 215 270 235
к 2 0 5 54 30 98 120 104 165 180 185
К з 0 0 0 0 48 15 140 145 204 205
К 4 0 10 0 15 0 15 130 145 254 235
к 5 0 0 0 5 178 35 188 200 216 215
К 6 0 0 0 0 124 25 220 240 284 250

Leolvasó műszer -Szondára +  Szondára

3. ábra. Szilárdanyaytartalom mérő szelvényező műszer 
fényképe

4. ábra. Szilárdanyagtartalom mérő szelvényező műszer 
kapcsolási vázlata
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a kompenzáló higany fajs. у* =13,6  kp /dm 3

, yminiK-h^) 0,986(6000-5000)
'" = ------- -ft------ = ---------щ --------

/it =  72,5 h. o. mm
P m a x  - У т А К - Ю - y i c  • h  =  1,379(1000)- 13,6 • 72,5 
Р т а х  =  393 V .  o. mm

A hordozható műszernél a kom penzálást, a 
higanyedény elhagyásával, a távadó  nullaállító 
rugójának megfelelő előfeszítésével o ldottuk meg. 
Mivel a m űszert időnként ellenőrizni és nullázni 
kell, a kom penzáló rugó állítása egy hajlékony te n 
gely segítségével a műszer előlapjáról tö rténhet.

A távadó kim enő jele kettős profilm anom éterre 
csatlakozik. A műszernek két m uta tó ja  van, ezek 
m integy átfogják a  skálát és azonos kitérésükkel a 
m utató  műszer pontosságát is bizonyítják.

A m utatós műszeren a ha t mosó-dorr m ind 
egyikére külön skálát készítettünk.

A műszer a mérés során a  folyadék fajsúlyát ér 
zékeli, a skáláról azonban közvetlenül a íajsúly  
értéknek megfelelő iszap koncentráció, g/l-ben, ol
vasható le.

A készülék ezzel a beállítással és skálákkal, egy- 
kam rás mosó-dorrok szelvényezésére alkalmas, de a 
m éréshatár változtatásával egykam rás ülepítő 
dorrok és egyéb hasonló szilárdanyag ta rta lm ú  
zagyok mérésére is felhasználható.

A  s z e lv é n y e z é s ,  a  m ű s z e r  a lk a lm a z á s a

Első lépésként a  műszerre pn  segédenergiát,
1,4 kp /cm 2 táplevegőt kell kapcsolni. E zu tán  a 
szondákat a dorr tisz ta  zónájába bem erítve, ellen 
őrizni kell a távadó nullhelyzetét, a dorrnak meg
felelő skálaosztásnál. H a szükséges a nullapontot 
korrigálni kell.

A műszer előkészítése u tán , a szondarendszert 
egyenletesen be kell süllyeszteni a folyadékba. 
Amikor a szondák elérik az első mérésre kijelölt 
m agasságot, néhány m ásodpercre meg kell állni és 
a megfelelő skáláról a  m u ta to tt pillanatnyi iszap 
koncentráció g/1 értékét le kell olvasni. Ez az érték 
a dorrnak a szondák közé eső részében az átlagos 
iszap koncentrációt jelenti.

A továbbiakban, hasonlóképpen bárm ely dorr 
zagyfázisában, minden kijelö lt magasságában az 
iszaptartalom  mérése, m eghatározása elvégezhető.

H a egy dorrnál a mérések u tán , a műszerről leol
vaso tt iszap-koncentráció g/1 értékeket összeadjuk, 
5— 10% pontossággal azonnal, a  helyszínen meg
határozhatjuk  a dorrban levő iszap mennyiségét.

A szelvényezés adataiból pontosan kiszám ítható 
az egyes dorrok, és az egész dorr-sor iszap m ennyi
sége, ami hasznos tá jékozta tást ad az üzem szá 
m ára a dorrok kihasználásáról, terheléséről, üze 
méről. Pl. az 1. táblázatból a Kj mosó-dorr iszap 
koncentráció ad a ta it figyelembe véve, dorrban 
levő iszap mennyiségének a meghatározása a követ 
kezőket m u ta tja :
a dorr té r fo g a ta ........................................  5750 m 3
a dorr magassága ....................................  6 m
a m éterenkénti iszapkoncentráció:
1 m -n é l ......................................  0 g/1 iszap
2 m -n é l ......................................  0 g/1 iszap
3 m -n é l ......................................  155 g/1 izsap
4 m -n é l ......................................  205 g/1 iszap
5 m -n é l ......................................  220 g/1 iszap
6 m-nél labor a d a t .....................  240 g/1 iszap

ö ssz e se n .............  820 g/1 iszap

Ebből az átlag  iszap koncentráció:

—(L? /1 =  136,6 g /1 =  0 ,1366 t /m 3

és így a dorrban levő összes iszap mennyisége: 
5750 m 3 • 0,1366 t /m 3— 785,4 tonna 

A zagyok —  jelen esetben vörösiszap-zagy — 
szilárdanyag ta rta lm ának  m eghatározására kifej
lesztett műszer, az üzem vitel szem pontjából meg
k ívánt méréseket igen gyorsan, megfelelő pontos 
sággal, a folyadék rétegek á tlagát mérve végzi. 
A bem uta to tt készülék gyakorlatban jól bevált, és 
a technológiai folyam at egyik nélkülözhetetlen el
lenőrző készülékévé vált.
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la tn a i ,  k a p n ik b á n y a i  és  a ls ó fe rn e z e ly i  f é m k o h ó n á l,  m á r  
k o r a  g y e r m e k k o r á tó l  m a g á b a  s z ív ta  a  f é m k o h á s z a t  s z e 
re  te  t é t .

A  m é rn ö k i  k é p e s íté s  m e g sz e rz é se  u t á n  te v é k e n y s é g é t  
1 9 2 4 -b en  a  k o h ó v ö lg y i f é m k o h ó  la b o r a tó r iu m á b a n  
k e z d te .  M u n k á s s á g á n a k  le g fo n to s a b b  te r ü l e t  a z o n b a n  az  
Á llam i Pénzverő v o l t ,  a h o l  1925. n o v e m b e r  1 -én  n y e r t

f e lv é te l t .  K e z d e tb e n  a  l a b o r a tó r iu m b a n ,  m a jd  a  n e m e s-  
f é m v á la s z tó b a n  d o lg o z o t t .  A  k é s ő b b ie k  fo ly a m á n  az  
ö n tő d é t ,  a  g a lv a n o p la s z t ik a i  ü z e m r é s z t  é s  a  p é n z -  és 
é r e m v e r ő t  v e z e t te .  F ia ta lo n ,  32 é v e s  k o r á b a n ,  k in e v e z 
t é k  ig a z g a tó h e ly e t te s n e k .  K ö z b e n  a  m é rn ö k i  o k le v é l 
m e llé  m e g s z e re z te  az  á l l a m tu d o m á n y i  d o k to r á t u s t .  
A  4 0 -es é v e k  e le jé n  az  I p a r ü g y i  M in is z tr é r iu m  m e g b íz ta  
a  Nagybányai Á llam i Bányaigazgatóság a l só fe rn e z e ly i 
f é m k o h ó já n a k  ü z e m b e h e ly e z é s é v e l .  A  f e la d a to t  k i t ű 
n ő e n  e lv é g e z te  és  e g y  é v  u t á n  i s m é t  v i s s z a t é r t  a  P é n z 
v e rő b e . A  f e ls z a b a d u lá s t  k ö v e tő e n  — t o v á b b r a  is  m in t  
ig a z g a tó h e ly e t te s  — a  P é n z v e r ő  m ű s z a k i  v e z e tő je  v o lt .

M u n k á lk o d á s a  id e je  e g y b e e s e t t  a  P é n z v e r ő  s z á m o s  
ü z e m é n e k  k o r s z e rű s í té s é v e l ,  ő  v e z e t te  b e  a  g y a k o r la tb a  
— e lő sz ö r  a z  eg ész  v ilá g o n  — a  Kari-féle  p e r k lo r á tu s
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e z ü s tv á la s z tá s t .  N e v é h e z  k a p c s o ló d ik  a  f o r in t  v e ré se  is 
1 9 4 6 -b a n . Iz z ig -v é r ig  g y a k o r la t i  e m b e r  v o l t .

F e le t te s  h a tó s á g a  1 9 4 8 -b a n  az  Ere- és Fémvizsgáló 
v e z e té s é v e l  b í z t a  m e g , m a jd  1 9 5 5 -b en  a  f e n t i  in té z m é n y  
és a  Fémjelző H ivatal e g y e s íté sé b ő l f e lá l l í t o t t  Nemes- 
fémvizsgáló és Hitelesítő Intézet ig a z g a tó já n a k  n e v e z te  k i. 
Ú ja b b  m u n k a h e ly é n  is  s z o r g a lm a z ta  a z  ú j ,  k o r s z e rű  
e le m z é s i e l já r á s o k  b e v e z e té s é t ,  d e  r e n d s z e r e s e n  é s  s z í 
v e s e n  f o g la lk o z o t t  t o v á b b r a  is  fé m k o h á s z a t  i p r o b lé m á k 
k a l . K id o lg o z ta  a  n e m e s is z a p o k  h a z a i  f e ld o lg o z á s á n a k ,  a  
k e m é n y ó lo m b a n  le v ó  n e m e s f é m e k n e k  k in y e ré s i  e l j á r á 
s a i t .  T ö b b  m i n t  n é g y  é v t iz e d e s  m u n k á s s á g  u t á n  
1 9 6 7 -b en  s a j á t  k é ré s é re  m e n t  n y u g d í jb a .

K i tű n ő  s z a k m a i  k é p e s sé g e  n a g y s z e rű  e m b e r i  t u l a j 
d o n s á g o k k a l  p á r o s u l t .  É r t é k e s  t a p a s z t a l a t a i t  ig y e k e z e t t

a  f ia t a lo k n a k ,  m u n k a tá r s a in a k  á t a d n i ,  d e  tu d á s á v a l  
s o h a  se m  h iv a lk o d o t t .  E m b e r tá r s a in k  m e g é r tő ,  s o r s u k a t  
s z ív é n  v ise lő , s e g íte n i  m in d ig  k é sz  e g y é n isé g  v o l t ,  jó  
v e z e tő i  a d o t ts á g o k k a l .  Tgy te rm é s z e te s ,  h o g y  m u n k a 
t á r s a i ,  ism e rő se i n e m c s a k  t i s z te l t é k ,  b e c s ü lté k ,  h a n e m  
s z e r e t ik  m é g  m a  is.

M u n k á s s á g á n a k  e l is m e ré s é t  je lz ik  a  Kiváló Dolgozói 
o k le v e le k  és  a  Kiváló Újító  a r a n y f o k o z a tá n a k  k i t ü n t e 
té s e  is.

75. s z ü le té s n a p ja  a lk a lm á b ó l  E g y e s ü le tü n k  és a z  eg ész  
k o h á s z  tá r s a d a d a lo m  n e v é b e n  so k  s z e r e te t t e l  k ö s z ö n t jü k  
és k ív á n u n k  N e k i jó  e g é sz sé g b e n  e l tö l te n d ő  h o s s z ú  é le 
t e t .

H arsányi István

Szakosztályi h írek

Ip a r g a z d a s á g i  a n k é t  S z é k e s fe h é rv á ro n

A F é m k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  I p a r g a z d a s á g i  S z a k c s o 
p o r t j a ,  a  s z é k e s fe h é rv á r i  H e ly i  C s o p o r t  és  a  S z é k e s fe h é r 
v á r i  K ö n n y ű f é m m ű  k ö z ö s  r e n d e z é s é b e n  1975. o k tó b e r  
2 -á n  eg ész  n a p o s  ip a rg a z d a s á g i  a n k ó t o t  t a r t o t t u n k  a  
k ö n n y ű f é m m ű  ta n á c s te r m é b e n .  A z a n k é t  t á r g y a :

„ A  M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T rö s z t  a n y a g i
m ű s z a k i  e l l á t á s á n a k  k é r d é s e i” .

A z a n k é tn a k  120 r é s z tv e v ő je  v o l t .  A  F é m k o h á s z a t i  
S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  ré s z é rő l  m e g je le n t  N ádas István, 
a z  I p a r g a z d a s á g i  B iz o t t s á g  ré s z é rő l  Tiborcz Lászlóné, o t t  
v o l ta k  to v á b b á  a  m e g y e i M T E S Z , t a n á c s i  és  s a j tó  s z e r 
v e k  k é p v ise lő i is.

Jeszenszky István  g a z d a s á g i  v e z é r ig a z g a tó h e ly e t te s  
„ A  M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T r ö s z t  g a z d á lk o d á s a  és  az  
a n y a g i  m ű s z a k i  e l l á t á s ”  c ím e n  t a r t o t t a  m e g  é rd e k lő d é s 
se l v á r t  k ö z p o n t i  e lő a d á s á t .  K ü lö n b s é g e t  t e t t  a  t r ö s z t  
eg é sz e  és  a  t r ö s z t  k ö z p o n t ja  k ö z ö t t ,  m a jd  h a n g s ú ly o z ta ,  
h o g y  a  t r ö s z t  n e m  m á s , m in t  a  n é p g a z d a s á g i  r e n d s z e r  
e g y ik  fo n to s  a lre n d s z e re .  I s m e r t e t t e  a  t r ö s z t i  v e r t ik u m  
s a já to s s á g a i t ,  a m e ly n e k  k e r e té b e n  a  v á l la l a to k  a  fő  
g a z d a s á g i c é l t  s z o lg á l já k . A f o r r á s o k a t ,  k ö z t ü k  a  fo rg ó 
e s z k ö z ö k  f o r r á s a i t  is u g y a n c s a k  t r ö s z t i  s z in te n  k e ll  m e g 
t e r e m te n i .  A  t a r t ó s  f o rg ó e s z k ö z á llo m á n y  le g fo n to s a b b  
e le m é t  k é p e z ik  a  k é s z le te k . E le m e z te  a  p é n z -a n y a g -  
te rm e lé s - á r u - p á n z  k la s s z ik u s  k ö z g a z d a s á g i m o d e l t r ö s z t i  
v e tü le t e i t ,  a m e ly b e n  a z  e g y e s n s ú ly  f e n n t a r t á s a  e le m i 
k ö v e te lm é n y .  A z e x te r n  b e v é te le k  é s  az  e x te r n  k ia d á s o k  
e g y e n s ú ly á r a  kell tö r e k e d n i .  E z  n e m  u to ls ó  s o r b a n  az  
a n y a g i  f o ly a m a tr e n d s z e r e n  m ú lik .  R é s z le te s e n  i s m e r 
t e t t e  az  a n y a g i  e l lá tá s  v á l la l a to n  b e lü li  f o ly a m a tá t .  K ü 
lö n b s é g e t  t e t t  a  f a j la g o s  é r té k e k k e l  m é r h e tő  a n y a g -  
s z ü k s é g le te k  és  a z  e g y é b  ig é n y e k  k ö z ö t t .  V iz s g á l ta  az  
o p t im á li s  k é s z le tg a z d á lk o d á s  k i a la k í tá s á n a k  le h e tő s é 
g e i t .

Lados Balázs M A T  fő o s z tá ly v e z e tő  ,,A  M a g y a r  A lu 
m ín iu m ip a r i  T rö s z t  a n y a g i  m ű s z a k i  e l l á t á s á n a k  s z e r v e 
z é s i k é r d é s e i”  c ím e n  t a r t o t t  e lő a d á s t .  I s m e r t e t t e  a  t r ö s z t  
s z e rv e z é s i k o n c e p c ió já t ,  a m e ly  a z  e g y sé g e s  i r á n y í tá s i  
r e n d s z e r t  k ív á n ja  k ia la k í ta n i ,  t o v á b b á  a  g a z d á lk o d á s i  
r e n d s z e r  f ő f o ly a m a ta in a k  s z e rv e z é s é re , i l le tő le g  a  m e g 
fe le lő  te c h n ik a i  e s z k ö z ö k  m e g h a tá r o z á s á r a  és  b e s z e rz é 
s é re  i r á n y u l .  A z a n y a g i  m ű s z a k i  e l lá tá s s a l  k a p c s o la tb a n  
a  c e n tr a l iz á c ió  é s  a  d e c e n tra l iz á c ió  o p t im u m á t  k e re s te .  
A la p v e tő  m ó d s z e rn e k  a  lé p é s rő l- lé p é s re  v a ló  m e g fo n to l t  
c e n t r a l i z á lá s t  t a r t o t t a .  H a n g s ú ly o z ta  a  t ip iz á lá s  f o n to s 
s á g á t  az  a lu m ín iu m ip a r b a n ,  a h o l a  h a s z n á l t  a n y a g f é le 
sé g e k  s z á m a  e lé ri a  200  — 250  0 0 0 - t. N a g y o n  f o n to s n a k  
í t é l t e  a  t e r v e z ő k  k a p c s o la tá t  a z  a n y a g i  m ű s z a k i  e l l á t á s 

s a l. F o g la lk o z o t t  a  n o r m á k  k é rd é sé v e l,  k ö z tü k  e lső so r 
b a n  a  te c h n o ló g ia i  és  a  k é s z le tn o r m á k  ü g y é v e l .  V á z o l ta  
a  s z á m ító g é p e s  fe ld o lg o z á s sa l k a p c s o la to s  f e j le s z té s i  e l 
k é p z e lé s e k e t ,  b e le é r tv e  a  s z e m é ly i f e l t é te le k  és a  t o v á b b 
k é p z é s  ü g y é t  is.

Dr. Galambos Sándor  A L U K E R  f ő o s z tá ly v e z e tő  „ A z  
a n y a g i  m ű s z a k i  e l lá tá s  és  az  a lu m ín iu m ip a r i  te rm e lé s  
ö ssz e fü g g é se i, k ü lö n ö s  t e k in t e t t e l  a z  A L U K E R  V á lla 
l a t  s z e r e p é re ”  c ím e n  t a r t o t t  e lő a d á s t .  F e lv á z o l t a  az  
a n y a g i  m ű s z a k i  e l lá tá s  f o ly a m a tje l le g é t .  A h h o z , h o g y  az  
e l lá tá s  e lő te r e m th e s s e  a  te rm e lé s h e z  sz ü k sé g e s  a n y a g i 
e s z k ö z ö k e t : a  p ia c  r e a l i t á s a i t  f ig y e le m b e  v e v ő  te rv e z é s re ,  
a z  ig é n y e k  id ő b e n  tö r té n ő  s z a k s z e rű  m e g h a tá r o z á s á r a ,  
h a t é k o n y  e s z k ö z g a z d a á lk o d á s r a ,  o p e r a t ív  jó  b e s z e rz é s re , 
id ő b e n  v é g z e t t  s z á l l í tá s r a ,  k o r s z e rű  r a k tá r o z á s r a ,  g a z d a 
s á g o s  b e lső  a n y a g m o z g a tá s r a  és  f e le lő s sé g te l je s  f e lh a s z 
n á l á s r a  v a n  sz ü k sé g . A  m a k r o s z in tű  k é rd é s e k  k ö z t  a  
m é r le g e g y e n s ú ly , a  p ia c i  e rő v is z o n y o k , a  te rv e z é s ,  a z  
a lk a t r é s z e l lá t á s ,  a  ta k a r é k o s s á g  és  a  k é s z le tg a z d á lk o d á s  
k é rd é s e iv e l  f o g la lk o z o t t .  A t r ö s z t i  s z in tű  k é r d é s e k  k ö z ö t t  
a z  a n y a g k ö lts é g e k  a l a k u lá s á t  i s m e r t e t t e  és  m e g á l la p í 
t o t t a ,  h o g y  a  r e n d e lé s e k  1 0 % -a  az  ö sszes  é r té k  m in te g y  
f e lé t  k é p v ise li .  A z A B C  a n a líz is  m ó d s z e ré v e l  v iz s g á l ta  
a  k é z i b e s z e rz é se k  ü g y é t .  M e g je lö lte  az  A L U K E R  V á l 
l a la t  h e ly é t  az  a lu m ín iu m ip a r  a n y a g i  e l l á t á s á b a n  és  t ü z e 
te s e n  v iz s g á l ta  az  o p e r a t ív  e l lá tá s s a l  k a p c s o la to s  t e e n 
d ő k e t .  A z e g y ü t te s  fe llé p é s , a  n a g y f o g y a s z tó i  s z e r z ő d é 
s e k  e lő n y e i t  t a g l a l t a  és  ö s sz e g e z te  a  jó  b e s z e rz ő i m u n k a  
is m é r v e i t .  N e m  e le g e n d ő  a z o n b a n  a  b e s z e rz é s t  e lv é 
g e z n i, h a n e m  e z t  a  te v é k e n y s é g e t  f o ly a m a to s a n  és  m a g a s  
s z in te n  c é ls z e rű  e le m e z n i. I s m e r t e t t e  a  k a p c s o ló d ó  in f o r 
m á c ió s  t e v é k e n y s é g e t ,  f e lh ív a  a  f ig y e lm e t a  p ia c i  á t f u 
t á s i  id ő k rő l  szó ló  in f o rm á c ió k ra .  M e g je lö lte  a  k é s z le te 
z é s  é s  r a k tá r o z á s  e r e d m é n y e i t ,  a  fe j le s z té s  i r á n y a i t  és 
s z á m o t  a d o t t  a  s z á l l í tá s i  te v é k e n y s é g r ő l  is . J a v a s o l t a ,  
h o g y  az  i s m e r e te k  b ő v í té s e  é rd e k é b e n  t r ö s z t i  s z in te n  
k e r ü l jö n  so r  s z a k s z e m in á r iu m  s z e rv e z é sé re .

Puza Ferenc t é m a v e z e tő  sz e rv e z ő  e g y  k o l le k t ív a  
,,A  v á l la l a t i  a n y a g e l lá tá s i  te v é k e n y s é g  fe jle s z té s e  a  
S z é k e s fe h é rv á r i  K ö n n y ű f é m m ű b e n ”  c ím ű  e lő a d ó i a n y a 
g á t  i s m e r te t t e .  A z  e s e t t a n u lm á n y  a  v á l la l a t  p é ld a m u 
t a t ó  s z e rv e z é s i in té z k e d é s e i t ,  t e r v e i t  és  e r e d m é n y e i t  
f o g la l ta  ö ssze.

A z e lő a d á s o k a t  k ö v e tő e n  a  h o z z á s z ó ló k  a  p ia c i  fe 
s z ü l ts é g e k  és  a  k é s z le tg a z d á lk o d á s  k é rd é s e iv e l  fo g la l 
k o z ta k  e ls ő s o rb a n .

A  jó l s ik e r ü l t  a n k é t  a n y a g á t  a z  a lu m ín iu m ip a r i  m ú -  
z e u m  m e g te k in té s e  és  ü z e m lá to g a tá s  t e t t e  sz ín e se b b é .

Dr. Galambos Sándor
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Fém kohászati m űszaki gazdasági h írek

A v ilá g  k o h ó  a lu m ín iu m te r m e lé s e  1 9 5 0 -tő l tö r e t le n ü l  
f e j lő d ö t t  és  a z  é v i á t la g n ö v e k e d c s  9 ,6 %  v o l t .  1975. év  
e lső  n e g y e d é b e n  a  tő k é s  v ilá g  a lu m ín iu m te r m e lé s  k o r lá 
to z á s á v a l  s z á m o lh a tu n k .  A fr ik a  és  D é l-A m e r ik a  k iv é te lé 
v e l. A z  a lu m ín iu m te r m e lé s  v is s z a e sé se  a z  1975. é v  első  
h ó t  h ó n a p já b a n  0 ,8 % - k a l  k is e b b  a z  e lő ző  é v  h a s o n ló  
id ő s z a k á h o z  k é p e s t .  T a lá n  a  s z o c ia l is ta  á l la m o k  t e r m e 
lé sn ö v e k e d é s e  k ie g y e n l í t i  e z t  a  tő k é s  v is s z a e s é s t .  E z  
a z o n b a n  k é rd é s e s  m é g .

A lu m ín iu m , 1 9 7 5 . 4 . f .  3 1 3 — 3 1 7 . o . K . J .

*

A z a lu m ín iu m  i r á n t i  n a g y  k e re s le t  1974. é v  e lső  6 — 8 
h ó n a p já b a n  a r r a  i n d í t o t t a  a  v i lá g  a lu m ín iu m te r m e lő i t ,  
h o g y  k ih a s z n á l já k  a  k o h ó k  te l je s í tm é n y é t .  A g y á r tó k  
tö r e k v é s e  az  v o lt ,  h o g y  az  a lu m ín iu m  1973. é v i v i lá g te r 
m e lé s é t 1 m illió  t - v a l  f e lü lm ú ljá k .  (L á sd  tá b lá z a t . )

Л  v ilá g  a lu n i ín iu m te r m e le s é n e k  fe jlő d é se 1

É v E z e r  t - b a n

V á lto z á s  
a z  e lő ző  é v 

h e z  v is z o 
n y í t v a  
% -b a n

1960 4 526 ,2 +  10,8
1961 4 555 ,7 +  0 ,7
1962 4 956 ,9 +  8 ,8
1963 5 400 ,8 +  9,0
1964 6 0 5 4 ,9 +  12,1
1965 6 586,1 +  8,8
1966 7 208 ,7 +  9,5
1967 7 933 ,8 +  10,1
1968 8 510 ,4 +  7,3
1969 9 462 ,4 +  11,2
1970 10 207 ,3 +  7,9
1971 10 880 ,5 +  6 ,6
1972 11 513 ,3 +  5,8
1973 12 691 ,3 +  10,2
1974 13 729,1 +  8,2

A le g e rő s e b b  fe j lő d é s  450  e z e r  t - v a l  E u r ó p á b a n  v o lt ,  
a m i t  s z o ro s a n  k ö v e t e t t  A m e r ik a  440  e z e r  t - v a l  é s  a  s z o 
c ia l i s ta  á l la m o k  b e c s lé se k  s z e r in t  100 e z e r  t - v a l  m ú l t á k  
fe lü l az  e lő ző  é v i t e r m e lé s t  1 9 7 4 -b en . Á z s ia  és  A f r ik a  c s a k  
s z e r é n y  te rm e lé s  n ö v e k e d é s t  é r t  e l 1 9 7 4 -b en  ( lá sd  t á b l á 
z a t) .  Á z  a r g e n t ín a i  A lu a r  b e in d u lá s á v a l  1 9 7 4 -b e n  3 8 -ra  
e m e lk e d e t t  a z  a lu m ín iu m  te rm e lő  o rs z á g o k  s z á m a .

A v ilá g  a lu m ín iu m f e lh a s z n á lá s á t  a z  e d d ig  r e n d e lk e 
z é s re  á lló  a d a to k  a l a p já n  1 9 7 4 -b en  k e re k e n  13,70  m i l 
lió  t - r a  b e c s ü lik , a m i  az  e lő ző  é v i 13 ,62  m illió  t - v a l  ö s sz e 
h a s o n l í tv a ,  c s a k  0 ,5 % -os n ö v e k e d é s t  m u t a t .  A m íg  a  t ő 
k é s  o r s z á g o k b a n  a  fe lh a s z n á lá s  a z  1973. é v i 11,16 m i l 
lió  t - r ó l  11 ,10  m illió  t - r a  e s e t t  v is s z a , a d d ig  a  s z o c ia l is ta  
á l la m o k b a n  130 e z e r  t - v a l  n ö v e k e d e t t  a  f e lh a s z n á lá s  
1 9 7 4 -b en  1 9 7 3 -h o z  k é p e s t .  1 9 7 4 -b en  a  k e r e s le t  és  a  k ín á 
la t  e g y e n s ú ly b a n  v o l t ,  d e  a  k e re s le t  a z  é v  v é g é re  e rő se n  
v is s z a e s e t t  a  t a r t a lé k p ia c o n  ( E g y e s ü l t  Á lla m o k , J a p á n  
és  e g y e s  e u r ó p a i  á l la m o k ) ,  e z é r t  c s ö k k e n te t té k  a  k o h ó k  
te rm e lé s é t .

A  tő k é s  v ilá g  k o h ó  te l je s í tm é n y e  1974. é v  e le jé n  11,72 
m illió  t - r a  n ö v e k e d e t t ,  ez  a z  é v  f o ly a m á n  4 % - k a l  to v á b b  
n ö v e k e d v e  e lé r i  1975. é v  e le jé re  a  12 ,19  m illió  t - t .  Az 
a lu m ín iu m k o h ó k  k e re k e n  9 3 % - r a  v o l ta k  le te r h e l te k  
1 9 7 4 -b en , a z  e lő ző  és  8 9 % -á v a l  s z e m b e n . A k ih a s z n á l ts á g  
eg y e s  g a z d a s á g i  té r s é g e k b e n  n a g y o n  k ü lö n b ö z ő  v o l t . 
Á z s iá b a n  e lé r te  a  8 2 % -o t ,  A m e r ik á b a n  9 8 % - r a  n ö v e 
k e d e t t .  C s a k  n é g y  á l la m  te r m e l t  k e v e s e b b  a lu m ín iu m o t  
1 9 7 4 -b en  a z  e lő ző  é v in é l.  E z e n  á l la m o k b a n  a  n e h é z s é g e t  
a z  e n e r g ia h ia n v  o k o z ta .  A z e g y e s  á l la m o k  f e j lő d é s é t  a  
k ö v e tk e z ő  tá b lá z a t  s z e m lé l te t i :

1 F o r r á s :  M e t a lis ta t is t ik ,  4 7 ,  é s  6 7  é v já r a t .

A v ilá g  a l i im íi i iu m te rm e lé s e  e z e r  t-b a n

O rsz á g 1 9 7 3 1 1974 V á lto z á s
% -b a n

N S Z K  ................................ 53 2 ,7 688 ,9 +  29,3
F r a n c i a o r s z á g .................. 358 ,9 393 ,3 +  9,6
G ö rö g o rsz á g  .................... 140,6 146,6 +  + 3
A n g lia  ................................ 251 ,6 293,1 +  16,5
H o l la n d ia  ......................... 181,4 2 4 7 ,4 +  36,4
I s l a n d .................................. 72,0 66,9 -  7,1
I t á l i a  .................................. 184,2 21 2 ,3 +  15,3
J  u g o s z l á v i a ....................... 90 ,8 147,1 +  62 ,0
N o rv é g ia  ........................... 618,1 648 ,6 +  4 ,9
A u s z t r i a .............................. 89,1 91,6 +  2 ,8
S v é d o rs z á g  ....................... 82 ,8 82,5 -  0 ,4
S v á jc  .................................. 85 ,4 87,2 +  2,1
S p a n y o lo r s z á g .................. 160 ,4 189,6 +  18,2

E u r ó p a 2 .............................. 2 84 8 ,0 3 295,1 +  15,7

B a h re in  .............................. 102,7 118,0 +  14,9
1 n d ia  .................................. 154,3 128 ,8 - 1 6 , 5
I r a n  .................................... 33 ,7 4 9 ,0 +  45 ,4
J a p á n  .................................. 1 0 9 6 ,8 1 118 ,6 +  2,0
D é l- K o re a  ......................... 16,5 17,6 +  6,7
T  a i  v a n ................................ 35,1 31,3 — 10,8

Á z s ia 2 .................................. 1 439,1 1 463 ,3 +  L 7

G h a n a  ................................ 152,2 157,2 +  3,3
K a m e r u n ........................... 44 ,1 46 ,8 +  6,1
D é l - A f r i k a ......................... 52 ,8 75,0 +  42 ,0

A f r ik a  ................................ 249,1 279 ,0 +  12,0

A r g e n t ín a  ......................... 2 ,0 * _
B r a z í l ia  .............................. 111,7 115 ,0 +  3 ,0
K a n a d a  .............................. 929 ,9 1 00 8 ,8 +  8 ,5
M e x i k o ................................ 39 ,2 4 0 ,0 * +  2,0
S u r i n a m .............................. 51 ,5 5 5 ,0 * +  6 ,8
E g v e s ü l t  Á lla m o k  ......... 4 108 ,7 4 44 7 ,3 +  8,2
V e n e z u e la  ......................... 27 ,7 4 4 ,0 +  58 ,8

A m e r i k a .............................. 5 268 ,7 5 712,1 +  8 ,4

A u s z t r á l ia  ......................... 207 ,3 21 9 ,3 +  5 ,8
U j-Z e la n d  ......................... 116,7 110,3 — 5,5

A u s z t r á l ia  ......................... 324 ,0 329 ,6 +

T ő k é s  v ilá g  ....................... 10 128,9 11 079 ,1 +  9 ,4

S z o v je tu n ió 3 .................... 1 95 0 ,0
N D K 3 .................................. 70,0
L e n g y e lo r s z á g .................. 105,0
R o m á n ia  ........................... 141,0
C s e h s z lo v á k ia  .................. 68 ,5
M a g y a ro rs z á g  .................. 67 ,9
K ín a 3 .................................. 160,0

S z o c ia l is ta  á l la m o k  . . . . 2 56 2 ,4 2 650 ,0 +  9 ,4

V ilá g  ö s s z e s e n .................. 12 691 ,3 13 729,1 +  8,2

2 S z o c ia lis ta  á lla m o k  n é lk ü l.
3 B e c s ü lt .
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D u b a i  o la js e jk je  e g y  120 0 0 0 - tó l  150 00 0  t / é v  t e l j e s í t 
m é n y ű  a lu m ín iu m k o h ó  é p í té s é t  t e r v e z te  a  p e r z s a  ö b ö l 
b e n  a n n a k  e l le n é re , h o g y  m o s ta n á b a n  n in c s  k e r e s le t  
a lu m ín iu m  u tá n .  Rashid  s e jk  és  az  a n g o l é p í tő v á l la l a t ,  
Britisch Smelter Construction 1 5 0 -tő l 200  m illió  £ é r t é k 
n e k  m e g fe le lő  t e r v e t  í r t a k  a l á  D u b a ib a n .

A  k o h ó  b e in d u lá s á t  1970-re  te rv e z ik .

A lu m ín iu m , 1 9 7 5 . 6 . f .  4 4 2 . K . J .

F ra n c ia o r s z á g  1974. é v i  b a u x i t - b á n y á s z a ta ,  t im fö ld  
és  k o h ó a lu m ín iu m  e lő á l l í tá s a ,  h u l la d é k  a lu m ín iu m  á to l-  
v a s z tá s a ,  a lu m ín iu m f é lg y á r tm á n y  te rm e lé s e  a  Bulletin  
M ensuel de Statistique Industrielle  a d a ta i  s z e r in t  k ö v e t 
k e z ő e n  a l a k u l t  ( t - b a n ) :

1974 1973
F e j lő d é s

% -b a n

B a u x i t  te rm e lé s  .............. 2 909 000 3 207 000 — 9,3
T im fö ld  e l ő á l l í t á s ........... l 115 083 1 118 706 -  0 ,3
K o h ó  a lu m ín iu m te r m e lé s 394  622 358 680 +  10,0
A to lv a s z tá s  a lu m ín iu m -

b ó l .................................. 124 936 123 498 +  1,2
A lu m ín iu m  f é lg y á r tm á n y

te rm e lé s  e b b ő l h u z a l ,  
k á b e l ,  r ú d  ..................... 74 436 74 138 +  0 ,4

H e n g e r e l t  é s  s a j to l t  
g y á r tm á n y

ö tv ö z e t le n  ......................... 108 120 109 092 — 0 ,9
ö tv ö z ö t t  .............................. 155 424 148 800 +  4 ,5
A lu m ín iu m fó l ia  .............. 41 028 39 264 +  4 ,5

A L U M I N I U M  1 9 7 5 . 6 . f .  4 4 2 . o . K . J .

A f r a n c ia  Pechiney Ugine K uh lm ann  v á l la l a t  1974. 
d e c e m b e r  e le jé n  v é g le g e se n  m e g e g y e z e t t  a  S z o v je tu n ió v a l  
k o m p le x  a lu m ín iu m  v á l l a l a t  é p í té s é b e n .  F e lé p í te n é n e k  
e g y  t im f ö l d g y á r a t  a  F e k e te - te n g e r  p a r t j á n  1 m illió  t o n n a  
é v i te l je s í tm é n n y e l ,  t o v á b b á  e g y  é v i 500  0 0 0  to n n á s  t e l j e 
s í tm é n y ű  a lu m ín iu m k o h ó t  a  s z ib é r ia i  Sajanskban. M e g 
á l la p o d á s  s z e r in t  a  k o m p le x - é p í tk e z é s  e lő m u n k á la ta i t  
1 9 7 7 /7 8 -b a n  b e  k e ll f e je z n i  é s  a  te rm e lé s  b e in d u lá s a  
1 9 8 0 -tó l 198 2 -ig  tö r t é n n e  m e g . A z  ö ssz e s  b e re n d e z é s  
k ö lts é g e  k b .  6 ,6  m il l iá rd  f r a n c ia  F - o t  t e n n e  k i.

A  S z o v je tu n ió  a  P e c h in e y  cé g  m u n k á l a t a i t  a lu m ín iu m  
é s  m á s  s z ín e s fé m  s z á l l í tá s á v a l  e g y e n l í te n é  k i.

A L U M I N I U M  1 9 7 5 . 1 . f .  1 4 3 . 0 .

A z ,,Indeks” a d a ta i  s z e r in t  a  ju g o s z lá v  a lu m ín iu m ip a r  
fe j lő d é s e  1 9 7 4 -b en  1973 . é v h e z  v is z o n y í tv a  a  k ö v e tk e z ő  
v o l t  ( to n n á b a n ) :

1974 1973 V á lto z á s
% -b a n

B a u x i t  ................................ 2 370  000 2 157 000 +  9 ,4
A lu m ín iu m  ....................... 147 089 90 845 +  61 ,9
A lu m  ín iu m fé lg y  á r t  m á n y 95 897 85 137 +  12,6

A lu m ín iu m  1 9 7 5 . 4 . f .  3 2 0 . o . K . J ,

A z A lu m in iu m  Association  a d a t a i  a l a p já n  az  E g y e s ü l t  
Á lla m o k  k o h ó in a k  a lu m ín iu m  te rm e lé s e  1975 f e b r u á r j á 
b a n  324  572  s h . t .  v o l t  a  j a n u á r i  395 570  sh . t - v a l  é s  az  
e lő ző  é v  f e b r u á r j á n a k  376  368 sh . t - j á v a l  s z e m b e n .

A lu m ín iu m  1 9 7 5 . 4 . f .  3 2 0 . o . K .  J .

J a p á n  a lu m ín iu m te r m e lé s e  v is s z a e s e t t  1971 j a n u á r j á 
b a n .  J a p á n  a lu m ín iu m te r m e lé s e  1975 j a n u á r j á b a n  az  
e lő ző  h a v i  96 419 t-h o z  k é p e s t  5 ,5 % - k a l  v is s z a e s e t t  
91 130 t - r a .  A  s z á l l í tá s o k  is  v is s z a e s te k  és  a  j a p á n  k o h ó k  
k é s z le te i  a z  1974 . d e c e m b e r  h a v i  242  238  t - r ó l  281 578 
t o n n á r a  e m e lk e d te k .

A lu m ín iu m  1 9 7 5 . 4 . f .  3 1 9 . o . K . J .

J u g o s z lá v ia  f ó m te rm e lé s é n e k  n a g y m é r té k ű  f e j le s z té 
s é t  te r v e z ik  b e lg rá d i  je le n té s  s z e r in t .  E lő r e lá th a tó la g  az  
e d d ig i  2 ,7  m illió  to n n á r ó l  4 m illió  t o n n á r a  f o k o z z á k  a  
b a u x i t  é s  a  je le n le g i 90 600 t - ró l  370 0 0 0  t - r a  a z  a lu m í 
n iu m  te rm e lé s é t .

A lu m ín iu m  1 9 7 5 . 1. f .  1 4 3 . o . K . J .

A r g e n t ín a  b e i n d í t o t t a  e lső  a lu m ín iu m k o h ó já t .  A z  
a r g e n t ín a i  A lum inios Argentionos R .T . (A L U A R ) ü z e m b e  
h e ly e z te  a lu m ín iu m k o h ó já t .  P u e r to  M a d ry n - i  d e l P a ta -  
g o n iá b a n ,  a m e ly e t  m o s ta n á b a n  é p í t e t t  e g y  o la sz  v á l la la t .  
A  k o h ó  n a p i  te rm e lé s e  40 t  a lu m ín iu m . A z  a lu m ín iu m  
á r á t  13 a rg . p e s o b a n  á l l a p í t o t t á k  m e g  a  sz e rz ő d é s  f e l t é 
te le i  s z e r in t .  A  b e h o z o t t  a lu m ín iu m  á t l a g á r a  l^b. 14,5  
a rg .  p e so  v o l t  1974 . é v  v é g é n .

A z A L U A R  a u s z t r á l i a i  t im f ö ld e t  h a s z n á l .  N a p i  t e r 
m e lé s é t  a  k ö v e tk e z ő  h á r o m  h ó n a p b a n  100 t - r a  n ö v e li , 
200  t - r a  1975 v é g é ig , a m i fe d e z i m a jd  A r g e n t in a  b e lső  
a lu m ín iu m  s z ü k s é g le té t .  E r e d e t i le g  e l k e l le t t  v o ln a  
é rn ie  m á r  a z  é v  á p r i l i s á b a n  a  n a p i  200 t - á s  te r m e lé s t  és 
1 9 7 6 -b a n  p e d ig  n a p i  400  t - t .  A z é p í tk e z é s n é l  a  f e n n a k a 
d á s t  a z  o k o z ta ,  h o g y  n e m  v a l ó s í th a t t á k  m e g  a  v íz ie rő 
m ű v e t  id e jé b e n .

F a  é s  a c é l tá v v e z e té k  o s z lo p o k k a l c s e r é l té k  k i a z  a l u 
m ín iu m  H - t a r t ó k a t ,  a m e ly e k e t  W is c o n s in b a n  a  80 
m é r f ö ld /ó r a  s e b e s sé g ű  v ih a r  k id ö n tö t t .  (1 m f =  1609 ,33  
m é te r .)

A z  á l la m i Public Service Commission  n e m  t i l t o t t a  m e g  
ez ze l k a p c s o la tb a n  v é g le g e se n  az  a lu m ín iu m  tá v v e z e té k -  
t a r t ó k  a l k a lm a z á s á t ,  d e  le sz ö g e z te , h o g y  a  v ih a r  o k o z ta  
k i t e r j e d t  t á v v e z e té k  k a t a s z t r ó f a  e g y ik e  a  le g n a g y o b b a k 
n a k  a z  U S  tö r té n e té b e n .

M e ta ls  W e e k , 4 6 . к .  11 . s z . 7 5 . m á r c .  1 7 . В . E .

Kaiser A lu m ín iu m  á p r i l is  1 -év e l e g y  27 e t - n á s  k á d s o r t  
á l l í t  le  M e a d -b e n , é s  e g y  26 e t - á s  k á d s o r t  C h a lm e tte -  
b e n , a  g y e n g e  k e r e s le t  m i a t t .  A z  ú j  le á l l í tá s o k  K a is e r  
ö s s z c s ö k k e n té s é t  é v i 125 e t -га  n ö v e l ik . E z z e l a  V á l la la t  
m ű k ö d ő  U S  k a p a c i tá s a  8 3 % -r a  c s ö k k e n t .  (Ö ssz k a p a c i-  
t á s a  a z  U S - b a n  724  e t /é v .)

M e ta ls  W e e k  4 6 . К .  1 1 . s z . 7 5 . m á r c .  1 7 . В .  E .

International Bauxite A ssn . ( IB A )  e lh a la s z t ja  a  d ö n 
t é s t  a  k ö z ö s  á r p o l i t ik á b a n .  K in g s to n i  h í r e k  s z e r in t  az  
I n té z ő  B iz o t t s á g  e l u t a s í t o t t a  a n n a k  a  le h e tő s é g é t ,  h o g y  
a  ta g o k  e g y e d i á r a k a t  á l l a p í t s a n a k  m e g , d e  a z  a  s z á n 
d é k a ,  h o g y  v á l t o z t a t h a t ó  á r k u lc s o t  d o lg o z z o n  k i, a m e ly  
a  te rm e lé s i  k ö lts é g e n , a  b a u x i t  e lő fo rd u lá s  t á v o ls á g á tó l  
a  p ia c tó l ,  és  a  b a u x i t  t im f ö l d ta r t a lm á n  a la p u l .

M e ta ls  W e e k  4 6 . К .  1 2 . s z . 7 5 . m á r c .  2 1 . В . E .

T á v l a t i  t e r v e k e t  h o z t a k  n y i lv á n o s s á g r a  a  ju g o s z lá v  
a lu m ín iu m ip a r  f e j le s z té s é rő l  19 8 0 -ig . J u g o s z lá v ia  a  le g 
n a g y o b b  és ig e n  é r té k e s  b a u x i t te le p ü lé s e k k e l  r e n d e l 
k e z ik  E u r ó p á b a n ,  d e  e z e k  k ife j le s z té s e  n a g y o n  tő k e 
ig é n y e s . E z é r t  k ü lfö ld i  r é s z v é te l ,  v a ló s z ín ű le g  t á r s v á l l a l 
k o z á s o k  f o r m á já b a n ,  s z ü k sé g e s  te l je s  k ia k n á z á s u k h o z .  
P l .  a  m a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T e rv e z ő  V á l la la t  (A L U - 
T E R V )  m in t  fő v á lla lk o z ó  fo g  k ö z r e m ű k ö d n i  J a d r a l  
O b ro v á c - i  300 e t /é v  k a p a c i tá s ú  t im f ö ld g y á r á n a k  é p í t é 
s é b e n , a m e ly  1976 m á ju s á b a n  k e r ü l  ü z e m b e .

M eta l B u lle t in  5 9 . K . 4 4 . e z . 74 . n o r .  26 . В . E .

A  N e m z e tk ö z i  K o h ó a lu m ín iu m  I n t é z e t  je le n té s e  s z e 
r i n t  a  v i lá g  k o h ó a lu m ín iu m  k é s z le te i  jú n iu s  v é g é re  
3 ,2 4 0  e z e r  t - r a  n ö v e k e d te k .  T á jé k o z ta tá s u l  k ö z ö l jü k , 
h o g y  1974 a z o n o s  id ő s z a k á b a n  a  v ilá g  k o h ó a lu m ín iu m  
k é s z le te  1133 e z e r  t  v o l t .

M in in g  J o u r n a l ,  1 9 7 5 . a u g u s z tu s  15 .
F in a n c ia l  T im e s , 1 9 7 5 . a u g u s z tu s  19 .
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M űszaki és gazdasági h írek
P ersp ek tív á k  a ju g o sz lá v  a cé lterm elésb en

A  L eg ú jab b  in fo rm á c ió k  s z e r in t  a  ju g o s z lá v  a c é l te r 
m e lé s n e k  1 9 8 5 -b en  e l k e ll é rn i  a  15,8 m illió  t - t .

A  s z a k e m b e r e k  t á j é k o z t a t á s a  s z e r in t  a z  1985 . é v i 
fe lh a s z n á lá s  9 m illió  t o n n á r a  b e c s ü lh e tő ,  m e ly b ő l 8 m il 
lió  t o n n á t  a  h a z a i  te rm e lé s b ő l ,  1 m illió  t - t  p e d ig  im p o r t 
b ó l f e d e z n é n e k ,  a  v á la s z té k  k ie g é sz íté se  c é ljá b ó l.

H a  a  m e g le v ő  a c é lm ű v e k  t e r v e i t  v iz s g á l ju k ,  a k k o r  
c s a k  10,6 m illió  t o n n a  n y e r s a c é l  ö s s z te rm e lé s  m u t a t k o 
z ik , a m e ly  a  k ö v e tk e z ő k  s z e r in t  o sz lik  m e g  m ill,  t - b a n :

Z e n ic a i K o m b in á t  2 ,6 , S lo v é n  V a s m ű v e k  (J e se n ic e )  
1,1 , S k o p jé i  V a s m ű  2 ,0 , S m e d e re v o i V a s m ű  2 ,8 , S isa k i 
V a s m ű  1,6, N ik s ic i  V a s m ű  0 ,4 .

F ig y e le m b e  v e t t é k  m é g  a  k ö v e tk e z ő ,  jö v ő b e n  lé te 
s í t e n d ő  a c é lm ű v e k  v á r h a tó  te r m e lé s é t  i s :

P r i j e d o r i  V a s m ű  3 ,0  és  A d r ia i  V a s m ű  2 ,2  m ill.  t /é v .
E b b ő l  a d ó d ik  a  f e n t  e m l í t e t t  15,8 m illió  t o n n a  n y e r s 

a c é l te rm e lé s  1 9 8 5 -b en . (P )
E k o n o m s k a  P o l i t ik a  1975. j a n u á r  13.

*
B u lg á r ia  k iép ít i le m e z te r m e lé sé t

A  k r e m ik o v e i  k o h á s z a t i  k o m b in á t  to v á b b i  k ié p í té 
s é v e l a  h e n g e r e l t  á r u  te rm e lé s  9 0 % - b a n  fe d e z i 
m a jd  a  b o lg á r  s z ü k s é g le te k e t .  A  k ö z e lm ú l tb a n  h e ly e z té k

ü z e m b e  a  s z o v je t  g y á r tm á n y ú  1200 m m -e s  h id e g  f in o m 
le m ez  h e n g e r m ű v e t .  A  le g m o d e rn e b b  te c h n o ló g iá v a l  
m ű k ö d ő , te l je s e n  a u t o m a t ik u s  h e n g e r m ű  k a p a c i tá s a  
500 e z e r  t o n n a /é v  f in o m le m e z  ( fe k e te  le m e z , ó n o z o t t  le 
m e z , m ü a n y a g b e v o n a tú  le m e z ). K ü lö n b ö z ő  h a j l í t o t t  
le m e z p ro f i lo k  is k é s z ü ln e k  0 ,1 8 — 0,5  m m  v a s ta g  le m e z 
b ő l, d e  a  te rm e lé s  n a g y  r é s z é t  a  b e v o n a to s  le m e z e k  k é 
p e z ik . 198 0 -ig  3 6 % - r a  n ö v e k s z ik  a  h id e g e n  h e n g e r e l t  
f in o m le m e z e k  te rm e lé s e  a  k o m b in á t  ö s s z te rm e lé s é n  
b e lü l.  (P )

M ontan 1974. december 26.

*

N D IÍ-a c é lm ű  rekord  a cé lterm elése

A z N D K  le g n a g y o b b  a c é lm ű v e ,  a  b r a n d e n b u r g i  a c é l 
m ű  25 é v e s  f e n n á l lá s a  ó t a  a  le g n a g y o b b  a c é l te r m e lé s t  
é r te  e l 1 9 7 4 -b en  2 m illió  t - v a l ,  u g y a n a k k o r  a  h e n g e r e l t -  
á r u  te rm e lé s é  1 m illió  t  v o l t .  A  b r a n d e n b u r g i  ü z e m  á l 
l í t j a  e lő  a z  N D K  h e n g e r e l tá r u  te rm e lé s é n e k  2 5 % - á t ,  
v a l a m in t  d u rv a le m e z  te rm e lé s é n e k  8 0 % - á t .  1950 ó t a  az  
a c é lm ű  28 m illió  t o n n a  a c é l t  g y á r t o t t ,  1 /3 - á t  a z  e d d ig i  
N D K  te rm e lé s n e k .  (P )

M ontan, 1975. jan u ár 2.
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